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Wegweiser

Wichtige Hinweise vor der Inbetriebnahme

Die SchweiRanlage kann bedingt durch die Bauart auch bei ausgeschaltetem Netzschalter
unter Spannung stehen, daher muss vor den Arbeiten am Gerét der Netzstecker gezogen werden.

Achten Sie darauf, dass vor der Inbetriebnahme die Netzanschlussleitung vollstandig abgerollt ist, da
sonst Uberhitzungsgefahr besteht.

Betreiben Sie die Schweil3anlage mit Original SchweiRbrennern, da nur diese mit langjahriger Erfahrung
fur unsere Gerate entwickelt worden sind.

Offnen Sie vor dem Einschalten der SchweiRanlage die Gasflasche, beim Einschalten wird fiir
einen kurzen Moment Gas durch den Brenner geblasen und dieser dabei gereinigt.

Achten Sie darauf, dass bei Verlangerung die passenden Netzleitungen mit dem richtigen Querschnitt ein-
gesetzt werden.

Ein Filtervorsatz reduziert die Einschaltdauer. Sollte dieser verwendet werden, muss der Filtereinsatz je
nach Einsatzdauer regelmafig gewartet und gewechselt werden.

Sollte das SchweilR3geréat Uber ein separates Wasserkihlgerat verfligen, so stecken Sie die elektrische
Verbindung zum Kuhlgerat an der Rickseite aus, falls Sie die Schweil3anlage mit einem gasgekuihlten
Brenner betreiben.

Betreiben Sie wassergekihlte SchweiRanlagen nur mit der originalen Kihlflissigkeit ME-KM 20, da diese
Flussigkeit optimal auf unsere Schweil3anlagen und Schwei3brenner abgestimmt ist.

Wegweiser

Unsere Produkte sind Investitionsguter der Premiumklasse. Wir setzen wir hohe Standards im Bereich
Qualitat und Zuverlassigkeit. Technische Verbesserungen und stdndige Weiterentwicklung bewéhrter
Technik sind fir uns selbstverstandlich.

Fir die Bedienung der Gerate und Anlagen wird fachspezifisches Wissen vorausgesetzt.
Sicherheitsbezogene Hinweise sind ausfiihrlich erlautert.
Als verantwortungsbewusster Bediener befolgen Sie die Anweisungen der Bedienungsanleitung.

Die Bedienungsanleitung richtet sich an qualifiziertes Schweil3fachpersonal.
Die Durchfiihrung von Service- oder Reparaturarbeiten darf ausschlie3lich von ausgebildetem Serviceper-
sonal ausgefiihrt werden.

Diese Dokumentation erlautert Sicherheitshinweise, die Funktionen, den Betrieb und die Wartung lhres
Gerates.
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Sicherheitshinweise fur das Lichtbogen-SchweilRen

Sicherheitshinweise fur das Lichtbogen-Schweil3en

Die nachfolgenden Sicherheitshinweise dienen sowohl lhrer eigenen Sicherheit als auch zur Vermeidung
von Schaden an lhrem Gerét. Lesen Sie daher vor Inbetriebnahme die Sicherheitshinweise aufmerksam
durch und befolgen Sie diese wahrend der Arbeit.

Schiitzen Sie sich und Ihre Umgebung vor Lichtbdgen!

Lichtbdgen kénnen irreversible Schadigungen an den Augen hervorrufen sowie zu Verbrennungen der
Haut fihren. Verwenden Sie zum Schweif3en ein Schild mit geeigneter Schutzstufe und tragen Sie ge-
eignete, nicht entflammbare Schutzkleidung.

Schirmen Sie lhren Arbeitsbereich so ab, dass andere Personen nicht durch Lichtbégen geféhrdet
werden.

Treffen Sie Malinahmen zur Vermeidung von Brénden!

Entfernen Sie brennbare Gegenstande aus Ihrem Arbeitsbereich.

SchweilRen Sie niemals in Bereichen mit entzindlicher Atmosphére.

Stellen Sie sicher, dass evitl. auftretende Brande schnell geléscht werden kénnen. (Feuerldscher,
Léschdecke)

Achten Sie auf sicheren Umgang mit Gasflaschen!

Gasflaschen mussen immer in einer geeigneten Halterung gegen Umfallen gesichert werden.
Gasflaschen mit beschédigten oder undichten Ventilen sind unverzuglich aul3er Betrieb zu nehmen.
Gasflaschen dirfen nur mit aufgeschraubter Schutzkappe transportiert werden.

Nach Arbeitsende ist das Flaschenventil zu schliel3en.

Betreiben Sie das Geréat nicht in feuchter Umgebung!

Eindringende Feuchtigkeit kann zu Stromschlagen und zu Schaden am Geréat fuhren.

Nur fir bestimmungsgemale Verwendung!

Das Geraét ist fur das Lichtbogen-Schweif3en konzipiert und gebaut.
Der Einsatz ist ausschlie3lich fur diesen Verwendungszweck vorgesehen.
Nicht bestimmungsgemale Verwendung, z.B. zum Auftauen von Rohren, ist unzulassig.

26.02.2020
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Einschaltdauer (ED)

4. Einschaltdauer (ED)

Die Messung der Einschaltdauer (ED) ist nach EN 60974-1 / VDE 0544 im 10 Minuten Arbeitszyklus an-
gegeben.

Hier einige Beispiele:

e 100 A/100% ED
(Sie kénnen durchgehend mit 100 Ampere schweil3en)

300 A—
200 A—

S R

< 10 min >

e 200A/60%ED
(Sie kénnen 6 min mit 200 Ampere schweil3en, dann muss eine Abkihlphase von 4 min erfolgen)

10 min

e 300A/40%ED
(Sie kénnen 4 min mit 300 Ampere schweil3en, dann muss eine Abkuhlphase von 6 min erfolgen)

300 A
200 A
100 A

<
<

4 min > | < 6 min >

\

10 min

Die Leistungsteile sind mittels Temperaturschalter, die nach dem Auslosen selbsttatig wieder einschalten,
gegen Uberhitzung geschuitzt.

Diese Werte gelten bei Umgebungstemperaturen von 40° C und einer Aufstellungshéhe bis 1000 m NN.
Hohere Umgebungstemperaturen und gréf3ere Aufstellungshdhe verringern die Einschaltdauer.

Beim Einsatz mit Filtervorsatz wird die Einschaltdauer der Anlage reduziert. Entscheidend ist dabei die
Luftdurchlassigkeit der Filtermatte.
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Hinweise zur Vermeidung von Stérungen

5.1.

5.2.

5.3.

Hinweise zur Vermeidung von Stérungen

EMV-Gerateklassifizierung

Entsprechend IEC 60974-10 sind SchweiR3gerate in zwei Klassen der elektromagnetischen Vertraglichkeit
eingeteilt. Diese Schweil3anlage entspricht der Klasse A

(Klasse A Gerate sind nicht fur die Verwendung in Wohnbereichen vorgesehen, fiir welche die elektrische
Energie aus dem o6ffentlichen Niederspannungs-Versorgungsnetz bezogen wird. Bei der Sicherstellung
der elektromagnetischen Vertraglichkeit fiir Klasse A Geréte kann es in diesen Bereichen zu Schwierigkei-
ten, sowohl aufgrund von leitungsgebundenen als auch von gestrahlten Stérungen, kommen.

Klasse B Gerate erflillen die EMV Anforderungen im industriellen und im Wohn-Bereich, einschlieBlich
Wohngebieten mit Anschluss an das o6ffentliche Niederspannungsversorgungsnetz.)

Die SchweiRanlage entspricht den Anforderungen der Richtlinie EN 60974-10 / Teil 10, VDE 0544 Teil 10
Uber elektromagnetische Vertraglichkeit. Dartiber hinaus ist jedoch der Anwender verantwortlich fir die In-
stallation und den Betrieb der Schweil3einrichtung nach den Anweisungen des Herstellers. Werden elek-
tromagnetische Stérungen festgestellt, liegt es in der Verantwortung des Anwenders der Schweileinrich-
tung, eine Lésung mit der technischen Hilfe des Herstellers zu finden. In manchen Féllen kann diese Malf3-
nahme einfach in einer Erdung des Schwei3stromkreises bestehen. In anderen Fallen kann es den Bau
einer vollstandigen Abschirmung der Schwei3stromquelle und des Werkstiickes unter Verwendung der
Eingangsfilter umfassen. In allen Fallen miissen elektromagnetische Stérungen soweit vermindert wer-
den, bis sie nicht mehr storen.

Anmerkung: Der Schweil3stromkreis kann aus Sicherheitsgriinden geerdet oder nicht geerdet sein. Eine
Anderung der Erdung sollte nur von einem Sachkundigen freigegeben werden, der beurteilen kann, ob die
Anderungen das Unfallrisiko erhéhen z.B. durch das Zulassen von parallelen SchweiRstromriickleitungs-
wegen, die Erdleitungen anderer Einrichtungen zerstéren kénnen. Weitere Anleitung enthalt TEC 974-XX,
"Lichtbogenschweil3einrichtungen - Installation und Gebrauch".

Bewertung des Bereiches

Vor Installation der Schweil3einrichtung muss der Anwender mdgliche elektromagnetische Probleme in
der Umgebung bewerten. Folgendes muss dabei berticksichtigt werden:

o andere Netzzuleitungen, Steuerleitungen, Signal- und Telekommunikationsleitungen tber, unter und
neben der SchweiReinrichtung
Ton-, Fernsehrundfunksender und Empfénger
Computer und andere Steuereinrichtungen
die Gesundheit der Menschen in der Umgebung, z.B. der Gebrauch von Herzschrittmachern und Hor-
hilfen
Einrichtungen zum Kalibrieren oder Messen
die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung. Der Anwender muss sicherstellen, dass an-
dere Einrichtungen, die in der Umgebung benutzt werden elektromagnetisch vertraglich sind. Dies
kann zusétzliche Sicherheitsmafinahmen erfordern.

Verfahren zur Verringerung von Aussendungen

o Netzversorgung
Schweil3einrichtungen sollten nach den Empfehlungen des Herstellers an die Netzversorgung ange-
schlossen werden. Wenn Beeintrachtigungen auftreten, kann es erforderlich sein, zusatzliche Vor-
sichtsmafinahmen zu treffen wie z.B. Filter fir den Netzanschluss. Es soll darauf geachtet werden,
dass die Netzzuleitung fest installierter SchweiReinrichtungen durch ein Metallrohr oder &hnliches ab-
geschirmt ist. Die Abschirmung soll Uber ihre gesamte Lange elektrisch verbunden sein. Die Abschir-
mung soll an die Schweil3stromquelle angeschlossen werden, so dass ein guter elektrischer Kontakt
zwischen dem Leitungsrohr und dem Gehause der Schweil3stromquelle erhalten wird.

e Wartung der Schweil3einrichtungen
Schweil3einrichtungen sollten nach den Empfehlungen des Herstellers regelméRig gewartet werden.
Alle Zugangs- und Servicetlren und Deckel sollten geschlossen und gut befestigt sein, wenn die
SchweiReinrichtung in Betrieb ist. Mit Ausnahme der in den Herstelleranweisungen angegebenen An-

26.02.2020
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Hinweise zur Vermeidung von Stdrungen

derungen und Einstellungen sollen Schweif3einrichtungen in keiner Weise veréndert werden.

Schweilleitungen
Schweil3leitungen sollten so kurz wie méglich sein und eng zusammen am oder nahe am Boden ver-
laufen.

Potentialausgleich

Der Zusammenschluss aller metallischen Teile in und neben einer SchweilReinrichtung soll in Betracht
gezogen werden. Die mit dem Werkstiick verbundenen metallischen Teile kénnen jedoch das Risiko
erhéhen, dass der SchweilRer durch gleichzeitiges Bertihren dieser metallischen Teile und der Elektro-
de einen elektrischen Schlag erhalt. Der Schweiler soll gegen all diese verbundenen metallischen Tei-
le elektrisch isoliert sein.

Erdung des Werkstlickes

Ist das Werkstiick aus Grunden der elektrischen Sicherheit oder wegen seiner Grof3e und Lage nicht
mit der Erde verbunden, z.B. Schiffsauenwand oder Stahlbauten, kann eine Verbindung des Werk-
stickes mit Erde in einigen, jedoch nicht in allen Fallen Aussendungen verringern. Es muss vermieden
werden, dass die Erdung des Werkstickes fur den Anwender das Unfallrisiko erhdht oder die Zersto-
rung anderer elektrischer Einrichtungen bewirken kann. Wenn nétig, muss der Anschluss des Werk-
stlickes an Erde durch einen direkten Anschluss an das Werkstlick erfolgen. In den Landern, in denen
ein direkter Anschluss verboten ist, sollte die Verbindung durch geeignete, nach den nationalen Vor-
schriften ausgewabhlte Blindwiderstande erreicht werden.

Abschirmung

Selektives Abschirmen von anderen Leitungen und Einrichtungen in der Umgebung kann Beeintrachti-
gungen verringern. Das Abschirmen der gesamten Schweil3einrichtung kann fiir besondere Anwen-
dungsféalle in Betracht gezogen werden.

WT-TIG 192 DC -0 26.02.2020



Inbetriebnahme

6.1.

6.2.

6.3.

6.3.1.

Inbetriebnahme

Hier finden Sie wichtige Informationen zu Lagerung, Aufstellung, Anschlie3en und Inbetriebnahme lhres
Gerats. Beachten Sie diese genau, um Schéden an Ihrem Gerét zu vermeiden.

Standort

Auf einen sicheren Stand des Gerétes achten. Nur auf ebenem, tragfahigem Untergrund abstellen.
Stellen Sie das Gerat so auf, dass es gegen unbeabsichtigtes Herunterfallen gesichert ist.

Achten Sie darauf, dass die Kuhlluftéffnungen nicht verdeckt werden, da ansonsten die Gefahr einer
Uberhitzung des Gerétes besteht. (Mindestabstand zur Wand 0.4, = 80 cm).

Beachten Sie die IP-Schutzklasse auf dem Typenschild.

Stellen Sie sicher, dass keine metallischen Schleifstdaube mit der Kuhlluft angesaugt werden kdnnen.
Metallische Schleifstaube sind elektrisch leitend und kénnen im Inneren des Gerétes Uberschlage ver-
ursachen, die Schaden am Gerat zur Folge haben kénnen.

Umgebungsbedingungen

D

Im Betrieb
e Achten Sie darauf, dass die Umgebungstemperatur Bereich von -15°C bis +40°C liegt.
o Relative Luftfeuchte am Aufstellort beachten (bis 50% bei 40°C, bis 90% bei 20°C)

Bei Transport und Lagerung
e Temperatur -20°C bis +60°C
o Relative Luftfeuchte bis 90% bei 20°C

Wird die Anlage bei kalten Umgebungstemperaturen, z. B. von unbeheizten Lagerhallen in einen tempe-
rierten Raum gebracht, muss die Anlage vor Inbetriebnahme je nach Temperaturunterschied eine ent-
sprechende Zeit an die Umgebungstemperatur angepasst werden.

Beachten Sie die Schutzartklasse des Schweil3gerats (siehe technische Daten). Gerate der Klasse IP 21 sind nur
gegen Tropfwasser geschitzt, Gerate der Klasse IP 23 gegen fallendes Spriihwasser bis 60° gegen die Senkrechte.

Netzanschluss

¢ Der Netzanschluss ist geméaR EN- und VDE-Richtlinien auszufihren und darf nur von einem Fach-
mann vorgenommen werden.
Die Anschluss- und Absicherungswerte sind dem Typenschild zu enthnehmen.
Es liegt in Ihrer Verantwortung sicherzustellen, dass das Gerat an das Versorgungsnetzes angeschlos-
sen werden kann. Halten Sie eventuell Riicksprache mit dem Betreiber des Versorgungsnhetzes.

¢ Netzkabel und Kabeltrommeln vollstandig abrollen (Uberhitzungsgefahr!).

Verwendung von Fehlerstromschutzschaltern

Um beim Betrieb von Inverter Stromquellen (mit priméarseitiger Gleichrichtung) alle denkbaren Fehlerstro-
me zu erkennen und entsprechend die Gerate vom Netz zu nehmen, ist die Verwendung von Fehler-
stromschutzschaltern des Typs B erforderlich, da dieser Typ auch pulsierende und glatte Gleichstromfeh-
lerstréme (Isolationsfehler hinter der Gleichrichtung) erkennt. Auch in der DIN VDE 0100-530 "Errichten
von Niederspannungsanlagen - Teil 530: Auswahl und Errichtung von Betriebsmitteln - Schalt und Steuer-
gerate" wird fir Fehlerstrom-Schutzschaltungen in Anlagen mit Betriebsmitteln, die einen glatten Gleich-
fehlerstrom erzeugen kdnnen (z. B. Frequenzumrichter), der Einsatz gerecht; diese fordert ab dem
01.06.2007 fur neu errichtete elektrische Anlagen den Einsatz von allstromsensitiven FI-Schutzschaltern
mit der Auslosecharakteristik B.

26.02.2020
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Inbetriebnahme

6.3.2.

Betrieb mit Stromaggregat

e Die Leistungsabgabe des Stromaggregates muss mindestens 10% gréRer sein als die Leistungsauf-
nahme des Schwei3gerates. (Typenschilder der Gerate beachten!)

e Die Ausgangsspannung am Stromaggregat muss auch im Leerlauf geregelt werden.

e Das Stromaggregat muss entsprechend seiner Betriebsanleitung geerdet werden.

Einschalten:
e zuerst das Stromaggregat einschalten, dann das Schweifl3gerat einschalten.

Ausschalten:
e zuerst das Schweil3gerat ausschalten, dann das Stromaggregat ausschalten.

Bei Nichtbeachten der Reihenfolge besteht die Gefahr, dass Spannungsspitzen das Schwei3gerat be-
schadigen!

10
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Inbetriebnahme

6.4.

Betriebsmodus Netzanschluss einstellen (fir das Elektroden-Schweifl3en)

Aufgrund der hohen Leistung und Einschaltdauer der Anlage beim Elektroden-Schwei3en kann oft die
elektrische Installation vor Ort Uiberlastet sein, insbesondere wenn flinke Sicherungsautomaten verbaut
sind oder Sie Uber einen langeren Zeitraum mit hohen Strdmen arbeiten.

Die Schwei3anlage hat zwei Betriebsmodi zur Auswabhl, Giber welche die maximale Leistung und Ein-
schaltdauer im Elektroden-Schweil3-Betrieb der Anlage gesteuert wird. Je nach Ausfiihrung des Netzan-
schlusses kann die Anlage begrenzt werden, um ein Auslésen der Sicherung zu vermeiden. Stellen Sie
passend zu lhrer Installation den jeweiligen Modus ein.

Flex Modus (Auslieferungszustand)
A _—

I I
JI T
Im Flex-Modus ist die Regelung der Stromstérke in zwei Bereiche aufgeteilt:

1) Bis 150 A kann tiber den Drehgeber die gewtinschte Stromstéarke eingestellt werden. Die Anlage regelt
im oberen Bereich automatisch den Schweil3strom leicht zuriick, sollte aufgrund einer hohen Lichtbogen-
spannung (bei langem Lichtbogen) die vom Netz aufgenommene Leistung zu hoch werden. Somit wird ein
vorzeitiges Auslésen der Netzsicherung vermieden.

2) Von 150 bis 170 A wird eine sehr hohe Leistung aus dem Netz aufgenommen, was bei unterdimensio-
nierter Sicherung zum Ausldsen der Sicherung fiihren kann. Als Warnhinweis erfolgt hier im Leerlauf alle

3 s kurz die Anzeige == == == ieweils im Wechsel mit der eingestellten Stromstarke.

High-Power Modus

IL”
Hier verfiigt die Anlage permanent Giber die maximale Leistung und Einschaltdauer. Die automatische
Strombegrenzung und -regelung ist jetzt deaktiviert. Die Leistungsdaten entnehmen Sie dem Typenschild.

Um zwischen den beiden Modi zu wechseln, gehen Sie wie folgt vor:

e Schalten Sie die Anlage am Netzschalter aus.

e Halten Sie den grofRen Bedienknopf mit Druck-Funktion gedriickt und schalten Sie die Anlage am
Netzschalter ein.

-
P =LY

¢ Durch Drehen am Bedienknopf kdnnen sie die Modi wechseln. Betatigen Sie Ihre Auswahl durch

Driicken des Knopfes. Die Anlage bestatigt das mit ' Gt |
'_ — _,
Hinweise: - Im Auslieferungszustand ist der Flex-Modus eingestelit.

- Im TIG-Betrieb steht in jedem Modus immer der maximale Schweil3strom
zur Verflgung.

26.02.2020
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Inbetriebnahme

6.5.

Gasanschluss und Einstellen der Schutzgasmenge

Gasflasche an Wandhalterung oder am Transportwagen mit Kette sichern.
- A

A

Flaschenkappe abschrauben und Flaschenventil kurzzeitig 6ffnen.
Druckminderer anschrauben. Gasschlauch am Druckminderer anschlieRen.
2 = v 7 n

Zum Einstellen sind folgende Arbeitsgénge notwendig

o Flaschenventil 6ffnen.

e Brennertaster oder Taster Gastest betatigen.

o Knebelschraube am Druckminderer drehen bis gewiinschter Gasfluss eingestellt ist, ggf. mit Druck-
flussmengenmesser die Gasmenge an der spritzerfreien Schutzgasdise Uberprifen.

Re—C<F

Beim MAG-Schweifl3en wird je nach Werkstoff, Nahtform, Schwei3position und Umgebung der Schweil3-
stelle die Gasmenge von 8 - 20 I/min als optimal angesehen.

Faustformel bei Stahl- und Chrom-Nickel-Werkstoffen:

Durchflussmenge = Drahtdurchmesser mal 10 = Liter/min.

Im Aluminiumbereich ist der Gasverbrauch ca. 1/3 hoher.

Beim TIG-Schweif3en werden 4 bis 12 I/min eingestellt.

12
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Bedienelemente und Anzeigen

7.

Bedienelemente und Anzeigen

In diesem Abschnitt lernen Sie die Bedienelemente und die Anzeigen lhres Gerates kennen und erhalten so eine
erste Einfuhrung in dessen Handhabung. Folgende Elemente sind vorhanden:

7.1.

1.2.

7.3.

Bedienfront

1 - Drehgeber mit Druck-Funktion

2 - Drehgeber mit Druck-Funktion fur die Betriebsartanwahl
3 - Programmablaufanzeige

4 - Statusanzeigen fur Schweil3spannung

5 - Multifunktionsdisplay

6 - Statusanzeige Storung und Ubertemperatur

Drehgeber mit Druck-Funktion (1 & 2)

Anderungen der Parameter werden mit den endlos drehbaren Drehgebern vorgenommen. Zusétzlich ist
eine Schalterfunktion in die Drehgeber integriert. Durch Druck auf den Knopf wird der Schalter betatigt. Es
wird dabei spirbar ein Druckpunkt Gberwunden.

Drehgeber (1)

e Druck-Funktion: Kurze Betéatigung --> Nachster Punkt in der Programmablaufanzeige (3) wird aufgeru-
fen

e Dreh-Funktion: Durch Drehen wird der angewahlte Parameter der Programmablaufanzeige (3) gean-
dert.

Nach 5 s ohne erneute Betétigung von Drehgeber und Push Button springt die Programmablaufanzeige
selbststandig in die Stellung Strom 11 zurtick.

26.02.2020
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Bedienelemente und Anzeigen

7.4.

7.5.

7.6.

Drehgeber fur Betriebsartanwahl (2)

o Durch Drehen wird der gewiinschte Menipunkt ausgewahlt. Der jeweils aktivierte Menupunkt wird
durch die zugehorige LED angezeigt.

e Durch Driicken werden die entsprechenden Funktionen geandert. Der jeweils aktive Parameter leuch-
tet hell.

! HH 412
J_L = = .
HFZ ALift

Balance

Hier im Beispiel sind die Einstellung wie folgt.
Betriebsart TIG, DC, 2-Takt, Ziindung HF, Regelung an der Anlage.
Beim Driicken des Drehgebers wirde auf 4-Takt geschaltet werden.

Programmablaufanzeige (3)

Onl
I2

Die Programmablaufanzeige erfillt eine doppelte Funktion. Wahrend des Schweil3prozesses zeigt sie den
Schritt im Programmablauf an, der momentan ausgefiihrt wird. Im Ruhezustand der Anlage wird ange-
zeigt, welcher Parameter mit dem Drehgeber (1) verandert werden kann. Die nachfolgende Grafik erlau-
tert die Bedeutung der Symbole.

. ln Gasvorstromzeit

. Istart Startstrom bei TIG. Hotstart Strom bei Elektrode.

o L Anstiegszeit auf Stom 11 bei TIG (upslope). Hotstartzeit bei Elektrode.
o I1 SchweilRstrom 11

o I2 SchweilRstrom 12

o 11 Zeit fur Schweistrom 11

o 12 Zeit fur SchweiRstrom 12

T Zeit fur Absenkung auf Endstrom (downslope)

. Iend Endstrom

. n' Gasnachstromzeit

Statusanzeigen fur SchweiRspannung (4)

o Up<24V Funktion ,Leerlaufspannung <24 V*“ ist in Betrieb (im Auslieferungszustand
deaktiviert, siehe Set-up Meniu Paramter P18 zur Aktivierung)
° @ Schweildspannung eingeschaltet.

14
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Bedienelemente und Anzeigen

7.7.

7.8.

LED-Multifunktionsdisplay (5)

Das Multifunktionsdisplay dient der Anzeige von Schweil3parametern und Einstellungen. Es setzt sich aus
der Digitalanzeige sowie Kontrollleuchten zusammen, deren Bedeutung nachfolgend erlautert wird.

A - Strom in Ampere

V - Spannungen in Volt

S - Zeiten in Sekunden

kHz - Frequenzen in Hz bzw. kHz

% Balance in % (nur bei AC/DC Anlagen)

Stérungs Anzeigen

Hier signalisiert die Anlage eventuell vorliegende Stérungen.

. @ L Aligemeine Stérung

« O F Ubertemperatur. Die maximale Einschaltdauer wurde Uberschritten. Gerat abkiihlen
lassen, bis die LED erlischt.

26.02.2020
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TIG (WIG)-Schweil3en

8.1.

8.2.

TIG (WIG)-Schweil3en

Einschalten

In diesem Kapitel werden alle Funktionen und Einstellungen am Schweil3gerat erlautert, die zum TIG
(WIG) Schweil3en benétigt werden. Aufgrund der Ubersichtlichen Gestaltung der Bedienfront ist die Bedie-
nung leicht zu erlernen.

Herstellen der Betriebshereitschaft

o Netzstecker in die Steckdose einstecken

e Masseverbindung herstellen. Massekabel in die mit ,+* gekennzeichnete Buchse einstecken und den
Bajonettverschluss verriegeln. Polklemme sicher am Werkstlick befestigen. Die Kontaktstelle muss
frei von Lack-, Fett- und Zunderschichten sein.

e Schlauchpaket in die mit ,-“ gekennzeichnete Buchse einstecken und den Bajonettverschluss verrie-
geln.

e Druckminderer an Gasflasche anschlielRen, Gasschlauch an Druckminderer anschlie3en, Ventil der
Gasflasche o6ffnen.

e Anlage einschalten.

Nach dem Einschalten beginnt die Anlage mit einem Lampentest (alle Lampen auf der Bedienfront leuch-
ten gleichzeitig kurz auf). Darauf folgt im Display die Anzeige der Softwareversion, des Anlagentyps sowie
der Maschineneinstellungen als Kurztextmeldung. Zum Abschluss der Hochlaufphase wird das Gasventil
fur einige Sekunden getffnet, angezeigt durch Blinken der entsprechenden Kontrolllampe der Programm-
ablaufanzeige. Dies dient der Spilung des Schlauchpaketes mit Schutzgas und stellt einen ausreichen-
den Gasschutz wahrend des Schweif3beginns sicher.

Grundeinstellungen (DC-Schweil3gerat)

[ | S, § )

Balance

Drehgeber 2 solange drehen, bis Markierungs-LED an der gewiinschten Funktion aufleuchtet.
Durch Driicken gewiinschte Funktion auswahlen:

Auswahl TIG (WIG) / Elektrode:
: TIG (WIG)

: Elektroden-Handschweil3en

Auswahl Betriebsart:
bt
: TIG (WIG) 2-Takt-Betrieb
ot
: TIG (WIG) 4-Takt-Betrieb

##
: TIG (WIG) 4-Takt-Betrieb mit Sonderfunktion, "2. Schwei3strom abrufbar"
Auswahl TIG (WIG) Gleich-/Wechselstrom: (nur fir AC/DC-Geréate)

DC : TIG (WIG)-Schweil3en mit Gleichstrom fiir Stahl/Edelstahl
AC . TIG (WIG)-Schweilen mit Wechselstrom fur Aluminium (nur fir AC/DC-Gerate)

Einstellung AC-Balance: (nur fiir AC/DC-Gerate)

Balance . AC-Balance kann verandert werden

16
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TIG (WIG)-SchweilRen

8.3.

8.4.

Auswahl Punktschweif3en, Pulsen:
=: Punktschweil3betrieb
: Langsames Pulsen

: Schnelles Pulsen bis 16 kHz

Auswahl TIG (WIG) Ziindverfahren:
HF& . TIG (WIG) Ziindung mit Hochfrequenz

f-Lift : LIftTIG Zindung, Bertihrungsziindung durch Aufsetzen mit geringem Strom
(ohne Hochfrequenz)

Auswahl Fernregler:
E; Stromregelung an der SchweiRanlage
: Stromregelung am Brennerpotentiometer oder am FuRpedal

2-Takt-Betrieb

Der 2-Takt-Betrieb ist in erster Linie fir kurze Schweinahte oder zum Heften geeignet. Wahrend des ge-
samten Schweil3vorgangs muss der Brennertaster gedriickt werden.

1. Driicken des Brennertasters:

Gasvorstromzeit lauft ab

Anlage zlndet mit eingestellten Startstrom |,

Schweil3strom erreicht nach Ablauf der Anstiegszeit t,, den Wert 11
. Loslassen des Brennertasters:
Schweil3strom fallt in der Absenkzeit t, = auf den Endstrom I, ab

Lichtbogen erlischt
Gasnachstromzeit lauft ab

N

Einstellungen fur 2-Takt-Betrieb

1. Mit Drehgeber 2 Funktion anwéhlen

2. Stellen Sie mit Hilfe des Drehgebers 1 die folgenden Parameter ein:
o Gasvorstromzeit
e Startstrom |,

* Anstiegszeitt,
Schweil3strom [1
Absenkzeitt,

e Endstrom I,

e Gasnachstromzeit

4-Takt-Betrieb

Der 4-Takt-Betrieb ist fiir langere Schweif3nédhte geeignet. Der Brennertaster muss beim Schweifl3en nicht
permanent gedriickt werden.
Wird wahrend des Schweil3prozesses ein vom Schweif3strom 11 abweichender Schweil3strom bendtigt, kdnnen Sie
diesen im 4-Takt-Betrieb aufrufen. Dazu ist ein Schweibrenner mit 2 Brennertastern notwendig.
1. Driicken des Brennertasters 1:

o Gasvorstromzeit lauft ab

e Anlage ziindet mit eingestellten Startstrom |,

e Solange der Brennertaster gedruckt ist, schweil3t die Anlage mit dem Startstrom |

2. Loslassen des Brennertasters 1:
* Schweil3strom erreicht nach Ablauf der Anstiegszeit t, den Wert |1
3. Driicken des Brennertasters 2:
e SchweilRstrom wechselt auf den Wert 12
e Nach Loslassen des Brennertasters 2 wechselt der Schweil3strom wieder zurtick auf den Wert 11

start

26.02.2020
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TIG (WIG)-Schweil3en

8.5.

Dricken des Brennertasters 1:
e Schweil3strom fallt in der Absenkzeit t, auf den Endstrom |, ab

e Wird der Brennertaster langer als die Absenkzeit t, , gedriickt gehalten, schweil3t die Anlage mit
dem Endstrom I_ ,solange weiter, bis der Brennertaster losgelassen wird.

Loslassen des Brennertasters:
e Lichtbogen erlischt
e Gasnachstromzeit lauft ab

Einstellungen fiir 4-Takt-Betrieb

Mit Drehgeber 2 Funktion anwéahlen

Stellen Sie mit Hilfe des Drehgebers 1 die folgenden Parameter ein:
e Gasvorstromzeit

o Startstrom |,

e Anstiegszeit t,

e Schweif3strom 11

e 2. Schweil3strom 12

o Absenkzeitt, .

e End Strom |4

e Gasnachstréomzeit

4-Takt-Betrieb mit Sonderfunktion

Wird wahrend des Schweil3prozesses ein vom Schweil3strom 11 abweichender Schweil3strom benétigt,
kdnnen Sie diesen im 4-Takt-Betrieb mit Sonderfunktion aufrufen. Dazu reicht ein Brenner mit einem
Brennertaster aus.

1.

Driicken des Brennertasters:
e Gasvorstromzeit lauft ab
¢ Anlage zilindet mit eingestellten Startstrom lg;,

e Solange der Brennertaster gedruckt ist, schweil3t die Anlage mit dem Startstrom |

Loslassen des Brennertasters:
* Schweif3strom erreicht nach Ablauf der Anstiegszeit t, den Wert |1

Kurzes Driicken des Brennertasters (kiirzer als 0,5 s):

e Schweil3strom wechselt auf den Wert 12

e Nach nochmaligem kurzen Driicken des Brennertasters wechselt der Schwei3strom wieder zuriick
auf den Wert 11

Langes Driicken des Brennertasters (langer als 0,5 s):

e Schweil3strom fallt in der Absenkzeit t, , auf den Endstrom |

e Wird der Brennertaster langer als die Absenkzeit t, , gedriickt gehalten, schweil3t die Anlage mit
dem Endstrom |_,solange weiter, bis der Brennertaster losgelassen wird.

Loslassen des Brennertasters:
e Lichtbogen erlischt
e Gasnachstréomzeit lauft ab

start

end ab

Einstellungen fur 4-Takt-Betrieb mit Sonderfunktion

#H#
Mit Drehgeber 2 Funktion anwahlen

Stellen Sie mit Hilfe des Drehgebers 1 die folgenden Parameter ein:
e Gasvorstromzeit

o Startstrom lg,

* Anstiegszeit t,,

e Schweil3strom 11

e 2. Schweil3strom 12

e Absenkzeit t, ..

e Endstrom Iy g
e Gasnachstromzeit
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TIG (WIG)-SchweilRen

8.6.

8.7.

8.8.

Betrieb mit Ful3-Fernregler (Fu3pedal)

Fir die stufenlose Anpassung des Schweil3stroms wahrend des Schweil3prozesses steht als Sonderzube-
hor ein FulRfernregler (Art.-Nr.: 116.730) zur Verfligung. Verwenden Sie ausschlie3lich unsere Fernregler,
da diese hinsichtlich des mechanischen und elektrischen Aufbaus an lhre Stromquelle angepasst sind.

Einstellungen fir Betrieb mit Fu3-Fernregler
o Aktivieren Sie die Verwendung des Ful3fernreglers im Parameter P8 im Setup Menu (siehe Kap. 12).
e Stecken Sie den Stecker des Fernreglers in die 5-polige Brennersteckdose.

o Wabhlen Sie die Energieregelung mit Fernregler an Drehgeber 2:

P
e Wabhlen Sie mit Drehgeber 2 den 2-Takt Betrieb .Nur in dieser Stellung ist eine einwandfreie
Funktion des Ful3fernreglers gewahrleistet.

Langsames Pulsen

Fir spezielle Anwendungen, wie z.B. dem mechanisierten Schweil3en, kann der Einsatz von pulsierenden
Schweil3strémen erforderlich sein. Mit dem langsamen Puls wird durch den gezielten Einsatz von Hoch-
stromphase und Abkuhlphase die Bearbeitung schwieriger Nahtgeometrien erleichtert. Dariiber hinaus
kann hiermit eine gleichmaRig geschuppte Nahtoberflache erzielt werden. Die notwendigen Maschinen-
einstellungen werden nachfolgend beschrieben.

Einstellungen fur Pulsen mit langsamen Puls
1. Wahlen Sie mit Drehgeber 2

2. Durch Drucken des Drehgebers 2 wahlen Sie langsames Pulsen.
3. Stellen Sie mit Hilfe von Drehgeber 1 die folgenden Parameter ein:

o Gasvorstromzeit

e Startstrom Ig,

e Anstiegszeit t,

e Schweil3strom 11

o Zeit t1 (Zeitanteil von 11)

e Schweil3strom 12

o Zeit t2 (Zeitanteil von 12)

e Absenkzeit t, ..

e Endstrom I 4

e Gasnachstromzeit

Schnelles Pulsen (Hochfrequenz Pulsen)

Der Einsatz des schnellen Pulsens kommt immer dann in Frage, wenn es darum geht, eine schmale Naht
mit tiefem Einbrand zu erzielen. Je hoher die Pulsfrequenz ist, umso schmaler wird der Lichtbogen, dies
hat einen tieferen Einbrand bei gleicher Stromstérke zur Folge. Das schnelle Pulsen ist nhur im DC-Betrieb
verflgbar.

Einstellungen fir Pulsen mit schnellen Puls
1. Wéhlen Sie mit Drehgeber 2

2. Durch Drucken des Drehgebers 2 wahlen Sie die Betriebsart schnelles Pulsen.

Hochfrequenz Pulsen bis zu 16 kHz:

Stellen Sie mit Hilfe von Drehgeber 1 die folgenden Parameter ein:
o Gasvorstromzeit
o Startstrom lg,

e Anstiegszeit t,|

e Schweil3strom 11

e Pulse-Frequenz (einstellbar unter Zeit t1)
e Schweil3strom 12*
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TIG (WIG)-Schweil3en

8.9.

8.10.

8.10.1.

8.10.2.

8.10.3.

o Absenkzeitt, .
e Endstrom Iz g
¢ Gasnachstromzeit

*Hinweis: Die Stromstéarke 12 sollte 50% der Stromstarke 11 nicht unterschreiten.

PunktschweilRbetrieb

Soll eine grolRere Anzahl gleicher Schweil3punkte hergestellt werden, steht lhnen die Funktion Punkt-
schweil3betrieb zur Verfigung.

Einstellungen fur Punktschweil3betrieb
1. Mit Drehgeber 2 = PunktschweiR3funktion anwahlen

P
2. Funktion ist nur im 2-Takt Betrieb verfligbar
3. Uber t1 kann die PunktschweiRdauer in Sekunden eingestellt werden.

Job-Betrieb

Fur haufig wiederkehrende SchweiRaufgaben kénnen bis zu 15 Schweil3jobs angelegt werden. Die einge-
stellten Parameter fiir die jeweilige Schweil3aufgabe sind dann unter dem entsprechenden Job hinterlegt
und kénnen bequem aufgerufen werden. Im folgenden Abschnitt erfahren Sie, wie Sie Schweil3jobs aufru-
fen, speichern und auslesen.

Aufrufen von Schweil3jobs

Drehgeber 2 in Pos.

Mit Drehgeber 1 kann der gewlinschte Job ausgewahlt werden
Durch Driicken des Brennertasters wird sofort mit den im gewabhlten Job hinterlegten Parametern ge-
schweil3t.

Speichern von Schweil3jobs

e Gewilnschte Schweil3parameter einstellen und ggf. schweil3en

Drehgeber 2 in Pos.

Mit Drehgeber 1 gewiinschte Job-Nummer auswahlen, auf der die Einstellungen gespeichert werden
sollen

e Vor der Job-Nummer muss in der Anzeige ,,0“ erscheinen (open), nur dann kann gespeichert werden.
,0" erlischt nach ca. 5 s, wenn kein Bedienelement betétigt worden ist. Ein Speichern ist dann nicht
mehr maoglich.

o Driicken des Drehgebers 2 bis in der Anzeige ,.Sto" (stored) erscheint, die Parameter sind nun gespei-
chert.

Hinweis: Im Setup-Meni kann Gber Parameter P3 die Anzahl und der Bereich der abzurufenden Jobs
eingeschrankt werden.

Auslesen der gespeicherten Job-Parameter

Drehgeber in Pos. JOB

Mit Drehgeber 1 gewiinschten Job auswahlen

Drehgeber 1 kurz driicken

Die gespeicherten Parameter werden in der Programmablaufanzeige (3) und im Multifunktionsdisplay
(5) automatisch nacheinander angezeigt.
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ElektrodenschweilRen

9.1.

9.2.

9.3.

9.4.

9.4.1.

9.4.2.

Elektrodenschweil3en

Einschalten

Nach dem Einschalten mit den Hauptschalter auf der Riickseite des Gerats startet die Hochlaufphase.
Diese beginnt mit einem Lampentest (alle Lampen auf der Bedienfront leuchten gleichzeitig kurz auf).
Darauf folgt im Display die Anzeige des Softwarestands und der Leistungsbegrenzung, bevor die Anlage
auf die zuletzt geschweildte Betriebsart und Parameter wechselt.

Elektroden HandschweilRbetrieb

Herstellen der Betriebsbereitschaft

o Netzstecker in die Steckdose einstecken.

e Legen Sie den Elektrodenhalter auf eine isolierte Flache.

e Das Elektrodenkabel an die Buchse anschliel3en, die auf der Verpackung der verwendeten Elektroden
vermerkt ist. Die Werkstlickleitung in die entsprechende andere Buchse einstecken.

¢ Bajonettverschlisse verriegeln. Polklemme der Masseleitung sicher am Werkstiick befestigen. Die
Kontaktstelle muss frei von Lack-, Fett- und Zunderschichten sein.

¢ Anlage einschalten.

e Betriebsart Elektroden-SchweifRen anwahlen .

Einstellung des Schweil3stroms

Die Hohe des benétigten Schweil3stroms richtet sich in erster Linie nach dem verwendeten Elektroden-
durchmesser. Darliber hinaus haben die Materialstarke des Grundwerkstoffs, der Werkstoff und die
Schweil3position einen wesentlichen Einfluss auf die benétigte Stromstérke, so dass an dieser Stelle nur
grobe Anhaltswerte gegeben werden kénnen. Als Richtwerte kénnen folgende Werte gelten:

Elektroden- @ (mm) 2,0 2,5 3,25 4,0 50
Stromstarke (A) 40-80 60-100 90-150 140-180 170-230

Stellen Sie durch Drehen des Bedienknopfes den gewiinschten Schweil3strom ein.

Achtung: Schweif3spannung liegt an den Buchsen an!

Hotstart

Beschreibung Hotstart

Um einen guten Einbrand im Bereich des Schwei3nahtanfangs zu erzielen, kann die Hotstart-Funktion
verwendet werden. Der SchweilRstrom wird wahrend der Hotstart-Zeit auf einen definierten Schweif3strom
angehoben und ermdglicht somit ein beschleunigtes Aufschmelzen wéhrend der Startphase. Nach Ablauf
der Hotstart-Zeit fallt die Stromstarke auf den Wert des eingestellten Schweil3stroms ab. Je nach Gerate-
typ kénnen ggf. der Hotstart-Strom und die Hotstart-Zeit verdndert und somit den Beduirfnissen optimal
angepasst werden.

Einstellung der Hotstart-Parameter

J Elektroden-Handschwei3en anwahlen.
e Mit Drehgeber 1 I, anwéhlen und mit Drehgeber 1 den Hotstart-Strom einstellen.

e Mit Drehgeber 1t  anwahlen und Hotstart-Zeit einstellen (0,01 - 2,5 s).
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ElektrodenschweilRen

9.5.

9.5.1.

9.5.2.

9.6.

9.7.

Arcforce

Beschreibung Arcforce

Um ein Festkleben der Elektrode bei zu starkem Kontakt mit dem Schweif3bad zu verhindern, gibt es die
dynamische Stromnachregelung (Arcforce). Der Schweil3strom wird kurzzeitig um den eingestellten Fak-
tor erhéht. Somit wird ein Anhaften der Elektrode und eine damit verbundene Unterbrechung der Schwei-
Bung verhindert. Der Wert der Stromnachregelung (Arcforce) kann je nach Geréatetyp (nicht bei allen Ge-
raten verfligbar) verandert und somit den Bedurfnissen optimal angepasst werden.

Einstellung Arcforce-Parameter

Elektrodenschweilen anwahlen.

I1 mit Drehgeber 1 anwahlen.

Drehgeber 1 fiir ca. 2 s driicken bis 11 und 12 gleichzeitig aufleuchten

Mit Drehgeber 1 kann nun Arcforce zwischen 0,0 (ausgeschaltet) und 40,0 eingestellt werden. Werks-
einstellung bei Auslieferung: 20,0 ("A" und "V" leuchten bei Arcforce-Einstellung gleichzeitig auf).

e Zum Bestatigen Drehgeber 1 kurz driicken.

Hinweis: Zu hohe Arcforce Werte filhren zu einem pumpenden, unruhigen Lichtbogen.
Grundeinstellung: niedrigere Werte fur Rutil-Elektroden und héhere Werte fiir basische Elektroden.
Bei KB Elektroden sollte Arcforce auf einen Wert >20 eingestellt werden.

Antistick

Sollte es zum Festkleben der Elektrode am Werkstiick kommen, regelt die Antistick-Funktion den
Schweil3strom auf einen minimalen Wert herunter. Somit wird ein Ausglihen der Elektrode vermieden. Ei-
ne erneute Zindung ist nach dem Ablésen der Elektrode mit kurzer Verzégerung méglich. Die Antistick-
Funktion ist automatisch beim Elektroden-Handschweil3en aktiviert.

Pulsen beim Elektrodenschweil3en

Langsames Pulsen kann auch im Elektroden Handschwei3betrieb eingesetzt werden. Anwendungen fin-
den sich z.B. beim Steignaht-Schweil3en.

Elektroden Handschweil3betrieb und langsames Pulsen anwahlen.

I1 mit Drehgeber 1 einstellen.
I2 mit Drehgeber 1 einstellen.
t1 (Zeitanteil von I11) mit Drehgeber 1 einstellen.
t2 (Zeitanteil von 12) mit Drehgeber 1 einstellen.
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ElektrodenschweilRen

9.8. Leerlauf-Spannungs-Begrenzung (OCVR)

Zur Reduzierung der Leerlauf-Spannung beim Elektroden-Schwei3en kann die Leerlauf-Spannungs-Be-
grenzung aktiviert werden. Dieses erfolgt im Set-up Menl im Parameter P 18. Im Auslieferungszustand ist
die Leerlauf-Spannungs-Begrenzung nicht aktiviert.

Die Grafik zeigt die Funktionsweise.
Elektrode wird Lichtbogen

vom Werkstiick | o lischt

Elektrode abgezagen
bertihrt ..
Elektrode bertihrt
Werkstlick 7 N Elektroden- Elektroden- T 1
A Werkstlck erneut, SchweiB hweiB
. Lichtbogen ziindet : _\.NE? cn Sc W_e' L

Elektroden- = il
Bewegung

o
—

; e

volle Leerlauf-i
volle Leerlauf-

1
volle Leerlauf- 1 2pannaung ; Spannnung
Spannung M P e R e e T T e T S e o e s i e
ca. 70V |
I T2
. T K ———
s o
|
|
A 8 D ] e Lolooolocoaged ) ) ------------------------------ — 24V
SchweiB-
Spannung T \A T
20-27V Wenn LB nicht innerhalb Leerlauf-Spannung geht
von T1 ztindet, geht auf 24 V zurlick nach T2

Leerlauf-Spannung auf 24 V zurtick

Bei aktivierter Leerlauf-Spannungs-Begrenzung ist die Leerlaufspannung im Stand-by Zustand 24 V. der
Inverter ist ausgeschaltet und verbraucht im Stand-by-Betrieb nur minimale Energie.

Zum Ablauf:

o Das Werkstiuick mit der Elektrode kurz beriihren.

e Der Inverter wird aktiviert, die volle Leerlaufspannung liegt an.

e Mit der Elektrode zum Ziinden das Werkstiick erneut beriihren (innerhalb der programmierten
Zeit t1).
Der Lichtbogen ziindet, es kann geschweil3t werden.
Zum Beenden die Elektrode vom Werkstiick abziehen.
Wird innerhalb der programmiert Zeit t2 nicht nochmals geziindet, sinkt die Leerlaufspannung
wieder auf 24 V ab, der Inverter geht in den Stand-by-Betrieb.

26.02.2020 WT-TIG 192 DC -0 23



Reset

10.

11.

Einstellung "Locked/Free-Modus"

Das Geréat kann in einen Gesperrt-Zustand (Locked-Modus) versetzt werden, bei dem nur die Parameter
11, 12 und Gasnachstromzeit einstellbar sind. Alle andere Parameter sind fixiert auf die Werte, die zuvor
eingestellt worden sind. Im Auslieferungs-Zustand ist das Gerat im "Free-Modus".

e Gerat ausschalten und warten, bis Anzeigen erloschen sind.
e Drehgeber (5) driicken und gedriickt halten.
e Gerat einschalten und ca. 10 s warten, bis Anzeige in der Anzeige "FrE" erscheint.
e Drehgeber (5) loslassen.
o Mit Drehgeber (5) kann nun ausgewahlit werden:
e FrE (Free Modus): alle Parameter sind einstellbar.
e Loc (Locked Modus): Nur 11, 12 und Gasnachstromzeit sind einstellbar, alle anderen Parameter sind
fixiert, kbnnen aber angezeigt werden.
o rES (Reset): Zuriuicksetzen auf Werkseinstellungen, es werden jedoch nicht die Setup Parameter
P1 bis P18 veréndert.
e Zum Bestatigen der Auswahl Drehgeber (5) driicken.
Reset

Zum Zurucksetzen der Einstellungen auf Werkseinstellungen. Es werden jedoch nicht die Setup Parame-
ter P1 bis P18 verandert.

aprwONE

Gerat ausschalten und warten, bis Anzeigen erloschen sind.

Drehgeber 2 driicken und gedriickt halten,

Gerat einschalten und warten, bis Anzeige nicht mehr wechselt,

Drehgeber 2 loslassen.

Mit Drehgeber 1 kann nun ausgewéahlt werden:

o rES (Reset): Zurlicksetzen auf Werkeinstellungen, es werden jedoch nicht die Setup Parameter P1
bis P18 verandert.

Zum Bestatigen der Auswahl Drehgeber 1 driicken.
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Setup Meni

12.

Setup Menu

Zum Aufrufen des Setup Mendis:

e TIG-Schweil3brenner anschlieRen
e Mit Drehgeber 2 ,Elektrode" anwahlen.

e Durch Driicken des Brennertasters kann im nun im Setup Meni von Parameter P1 bis P13 navigiert

werden.

o Durch Drehen des Drehgebers 1 kann die gewiinschte Auswahl getroffen werden.

Code

Anzeige-LED

Bezeichnung

Beschreibung

P1

nor /u_d

UpDown zulassen

nor: Bt1l und Bt2 haben normale Funktion

u_d: Mit Bt1 wird gestartet, dann kann mit Bt2 vom , Front
Wert” bis zum Minimalstrom runter geregelt werden oder mit
Bt1 bis zum ,,Front Wert” in 0,25 s Zeitintervall in Stromschrit-
ten hoch geregelt werden.

Zur Aktivierung des Up-Down-Betriebs miissen die Symbole
»2-Takt” und ,4-Takt” gleichzeitig leuchten.

P2

UpDown Stromschritte

Stromschritte fur Bt1/Bt2 UpDown Regelung in Ampere

P3

Job Bereich

Anzahl der mit Bt2 abrufbaren Jobs im Jobmode.
Start-Job wird auf Front eingestellt, z.B.: 4, Job Bereich: 4.
Nun kann mit Bt2 gewahlt werden: Job 4,5, 6 und 7.

P4

-A-, -U-, A-U

Display Mode

Nur im Elektroden-Betrieb anwahlbar.

-A-: Nur Stromanzeige im Display

-U-: Nur Spannungsanzeige im Display

A-U: Automatischer Wechsel zwischen Strom- und Spannungs-
anzeige

P5

rEL / AbS

12 Verknipfung

Auswahl, ob 12 an 11 gekoppelt oder unabhangig ist.

rEL (relative Kopplung): 12 wird bei Veranderung von |1 immer
prozentual zu 11 angepasst. 12 wird in Ampere angezeigt. 12
kann zwischen 10 bis 200% von 11 liegen, ist aber begrenzt zwi-
schen maximalem und minimalem Strom.

AbS (absolute Einstellung): 12 kann unabhangig von |11 einge-
stellt werden (im Strombereich minimaler bis maximaler
Strom). 12 Kopplung/Einstellung wird deaktiviert, wenn Up-
Down- oder 4Bt aktiv sind.

P6

Abs / rEL

lend Verknipfung

Auswahl, ob lend an I1 gekoppelt oder unabhéangig ist.

AbS (absolute Einstellung): lend kann unabhangig von I1 einge-
stellt werden, maximal begrenzt durch den kleinsten Wert von
11 oder I2.

reL (relative Kopplung): lend wird bei Veranderung von 11 im-
mer prozentual zu 11 angepasst. lend wird in Ampere angezeigt.

P7

nor /LiM

AntiStick

nor: Strom wird nicht begrenzt, wenn Elektrode in TIG Mode
festbrennt.
LiM: Strom wird limitiert, wenn TIG-Elektrode festbrennt.

P8

tor / PEd

Pedal zulassen

tor: FuRpedal ist nicht angeschlossen, Energieregelung kann
Uber SchweilRgerat oder Potentiometer am SchweiRbrenner er-
folgen.

PEd: FuBpedal ist angeschlossen. (Aktivierung ist erforderlich,
weil FuBpedal nur im 2-Takt-Betrieb arbeitet, aber ein Brenner
mit Poti auch im 4-Takt-Betrieb benutzt werden kann.)

P9

1.. 100

Mindest Startstrom Zeit

Einstellbare Zeit (10 bis 1000 ms): wahrend dieser Zeit kann
beim Starten mit dem FuBpedal der Strom nicht kleiner sein,
als der bei P10 eingestellte Minimal Pedal-Strom.
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Setup Meni

P10 |5 .. 50 Minimal Pedal-Strom Beim SchweilRen mit FuRpedal kann der Strom nicht unter die-
sem eingestellten Wert (in Ampere) liegen.

P11 2bt / 4bt 4Bt zulassen 2bt: Standard Brenner Funktion mit Bt1 (und Bt2 wenn vorhan-
den)
4bt: Wenn die Hardware-Option ,,4-Tasten-Brenner” eingebaut
ist, kann in 0,25 s Zeitintervallen mit Bt3 der Strom abgesenkt
und mit Bt4 hochgeregelt werden, begrenzt durch den minima-
len Strom und den ,Front Wert”“.

P12 |1 ..10 4Bt Strom Schritte Stromschritte in Ampere fiir die Bt3/Bt4-Regelung mit 4-Tas-
ten-Brenner (einstellbare Schritte 1 bis 10 A).

P13 |1 ..8 Zind-Energie Zinden mit HF, Einstellung der gewiinschten Aufwarmung in 8
Stufen: 1 ist kleinster Wert, 8 ist gréRter und energiereichster
Wert. (Werkseinstellung: 3)

P18 | 66u/24u Leerlaufspannungs-Be- | Fir Betriebsart Elektroden-SchweiRen:

grenzung 66u: volle Leerlaufspannung liegt an
24u: reduzierte Leerlaufspannung von 24 V liegt an, Inverter ist
ausgeschaltet, Energiesparmodus ist aktiviert. LED ,,24 V*
leuchtet.
13.  Zubehor

Folgendes, speziell fur Ihr Schweil3gerat abgestimmtes Zubehor ist verflgbar.

o Ful¥fernregler mit 5 m Kabel und 5-pol. Stecker

Art.-Nr.: 116.730

e Nachristsatz Tragegriff fir TIG-Gerate

Art.-Nr.: 158.342

e Transportkoffer schwarz
Innenmal’ 59 x 47 x 21 cm
Art.-Nr.: n012.0.0372
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WT-TIG 192 DC

14.  WT-TIG 192 DC

Primér:

Spannung:
Frequenz:
Dauerstrom :
Héchststrom (TIG/E):
cos phi:

TIG-Schweil3betrieb:
Leerlaufspannung:
Arbeitsspannung:
Schweif3strom:

1x230V
50 /60 Hz
16 A
30A/35A
0,98

68 V
10,2-17,6 V
5-190 A

HSB 25 % ED (10 min.): 190 A (40 °C)
HSB 60 % ED (10 min.): 140 A (40 °C)

Schutzart:
Isolierstoffklasse:
Kihlart:
Betriebsarten:
Parameter:

Programmierbare Jobs:
Einstellungen:
Stromregelung:

Funktionen:
Zundung:

Anzeige:

Strom 2:

Punktzeit:

Pulsen langsam:
Pulsen schnell:
Stromabsenkzeit:
Stromanstiegszeit:
Gasvorstromzeit:
Gasnachstromzeit:
Hotstart Zeit:
Hotstart Strom:
Stromnachregelung:
LEDs:
Fernregleranschluss:
Stromquelle:
Zundung:
Brenneranschluss:
Kuhlung Brenner:
Buchse 50 mm2:
Buchse 50 mmz2;
Netzanschluss:
Gasanschlussschlauch:
Transport:

Norm:

Gewicht:

MaRRe L x B x H:

IP 23

F

AF

TIG (DC), Elektrode

Strom 1, Strom 2, Absenkung,
Endstrom, Gasnachstromung

12 Jobs

stufenlos am Inkrementalgeber

an der Anlage, am Brenner,

am Handferngregler, Ful3fernregler
2 Takt, 4 Takt, 4 Takt mit Strom 2
HF / LiftTIG

Display

schaltbar Uber 2. Brennertaster
0,01-25s

0,1-25s

50 Hz - 16 kHz

0-25s

0-2s

0-2s

0-25s

0,01-25s

20-160 A

bis 160 A

Inverter EIN, Ubertemperatur, Stérung
Uber Brennersteckdose

Inverter

HF-Zundgeréat

Merkle TCG-Anschluss und 5-pol.Stecker
Schutzgas

Werkstuckkabel

Elektrodenkabel

3 x 2,5 mm25 m lang mit Schukostecker
2m

verstellbarer Trage-/Schultergurt
EN 60974/1 S/ CE

6,9 kg

360 x 150 x 240 mm

Technische Anderungen vorbehalten.

Lichtbogen Hand/ElektrodenschweilRbetrieb:

Stabelektroden:
Leerlaufspannung:
Arbeitsspannung:
Schweil3strom:

1,5-4 mm

20,8-26,8V
20-170A

HSB 30 % ED (10 min.): 170 A (40 °C)
HSB 60 % ED (10 min.): 135 A (40 °C)
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Wartung, Reinigung und Inspektion

15.

15.1.

15.2.

Wartung, Reinigung und Inspektion

Hier finden Sie wichtige Informationen zur Wartung und Reinigung des Geréates.
Beachten Sie diese genau, um Schaden oder einen vorzeitigen Verschlei3 an lhrem Geréat zu vermeiden.

Wartung

Die Wartung der Anlage besteht aus einer regelmaRigen, grindlichen Reinigung und Inspektion. Die an-
gegebenen Zeitintervalle sind Mindestanforderungen. Bei hherem Benutzungsgrad (z.B. Mehrschichtbe-
trieb) oder entsprechenden Arbeitsplatzverhaltnissen sind die Zeitintervalle anzupassen.

Achtung: Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten an elektrischen Anlagen sind ausschlief3lich durch Elek-

trofachpersonal durchzufiihren. Das Offnen der Anlage erfordert eine anschlieRende UVV-Priifung nach
DIN IEC 60974-4

Reinigung und Wartung der Stromquelle

Warnung!

Vor Beginn der Reinigung und Inspektion:

Die Entladezeit der Elektrolytkondensatoren (ca. 3 min.) abwarten.

Die Stromversorgung der Anlage durch Ziehen des Netzsteckers unterbrechen.
Anlage abkuhlen lassen.

Das Gerat kann von auf3en mit einem feuchten Lappen gereinigt werden.

Zur Reinigung von innen ist das Geh&use zu 6ffnen. Schmutz und Staub sind aus der Anlage zu saugen.
Kuhler durch Gitter von auf3en nach innen mit Druck durchblasen. Lifter dabei blockieren. Unkontrolliertes
Hochdrehen kann den Lifter schadigen. Staub auf Platinen mit reduzierter Druckluft (ca. 0,5 - 1 bar) weg-
blasen. Werden Entfettungsmittel benétigt, dann nur solche verwenden, die fiir elektrische Anlagen und
Apparate empfohlen werden.

Filtervorsatz (optional, nicht fur alle Modelle verfligbar)

Entscheidend hierbei ist die Luftdurchlassigkeit und Verschmutzung der Filtermatte. Die Haufigkeit der
Reinigung oder Austausch héngt vom Benutzungsgrad und von den Arbeitsplatzverhéltnissen ab. Verwen-
den sie beim Austausch nur Original Filtermatten.

Tagliche Wartungsarbeiten:

e Prifung Netzzuleitung und Zugentlastung

e Prifung aller Sicherungs- und Transportelemente wie z.B. Gasflaschenhalterung, Kranésen, Gurte,
Ketten, Griffe und Transportrollen

Stromquelle, ggf. Gasschlauch auf Schaden oder Auffalligkeiten priifen

Alle Anschliisse, Schraub- und Steckverbindungen auf ordnungsgemalfien Sitz prifen
Verschleil3teile prifen

Anhaftende Schweil3spritzer und Verunreinigungen entfernen

Gultigkeit der SchweiRgerateprifung prifen

Monatliche Wartungsarbeiten:

Reinigung Stromquelle

Prifung Filter (sofern vorhanden)

Prifung aller Schalter auf Funktion

Prufung aller Anzeigeeinheiten und Kontrollleuchten

Jahrliche Arbeiten (durch Elektrofachpersonal):
e Mindestens einmal jahrlich ist die Wiederholungspriifung nach IEC 60974-4 durchzufiihren.
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Fehlermeldungen

16. Fehlermeldungen

Code Bezeichnung Bedeutung
Es wurde eine zu geringe Primérspannung gemessen.

FO1 Primérspannung zu Hoher Spannungsabfall an zu langer Netzzuleitung. Spannungs-

gering L .
einbriiche des Versorgungsnetzes (vor allem bei Verwendung
von Generatoren mdoglich).
Es wurde eine zu hohe Primarspannung gemessen. Um eventu-
elle Schaden am Leistungsteil zu vermeiden, wird es ausge-
schaltet. Mégliche Ursachen:

FO2 Primarspannung zu

hoch Anlage an 400V-Netz angeschlossen
Betrieb an einem Generator mit starkem Lastwechsel (schlechte
Regelung der Spannung)

F03 Kommunikationsfehler K_eme Kommun|kat|or_1 von NTC _und U(primar) Uberwachung. In
diesem Fall den Service kontaktieren.

Die Primarstrommeldung misst einen zu hohen Primé&rstrom. Um

F04 Primarstrom zu hoch Zerstorung der Anlage zu vermeiden, wird in diesem Fall das
Leistungsteil sofort abgeschaltet. Dies kann unter Umstéanden
durch eine geringe Primarspannung hervorgerufen werden.

Zur Temperaturiberwachung verfugt das Leistungsteil einen
i Temperatursensor (NTC). Ist dieser defekt, wird FO5 angezeigt

FO5 NTC-Fehler und SchweilRen ist nicht méglich. In diesem Fall den Service
kontaktieren.

Die Anlage verfugt Uber einen Shunt-Widerstand zur Messung
des Schweil3stroms. Wenn F06 angezeigt wird, ist ein Fehler mit
der Offset-Meldung des Schweil3stroms aufgetreten.

F06 Offset-Fehler Beim Einschalten der Anlage wird Gberpriift, ob der Offset im Be-
reich zwischen 2A — 6A liegt. Ist dies nicht der Fall, wird im Dis-
play der aktuelle Offset angezeigt und das Leistungsteil schaltet
sich nicht ein. In diesem Fall den Service kontaktieren.

F07 keine Leerlaufspan- Es wird keine Leerlaufspannung gemessen. In diesem Fall den

nung Service kontaktieren.
Falls bei der Anlage der VRD-Modus (Voltage Reduction Device)

F08 Fehler Leerlaufspan- aktiviert ist und die Leerlaufspannung in diesem Fall zu hoch ist,

nungsbegrenzung wird FO8 im Display angezeigt und das Leistungsteil schaltet sich
aus. In diesem Fall den Service kontaktieren.

F11 Not Aus Not Aus wurde betéatigt (Eingang tber X4/9-10).

F12 Wasserdruck Zu geringer Wasserdruck, ggf. Kilhlwasser erganzen.

F13 Kommunikationsfehler Keine Kommunikation Frontelektronik und Inverter. In diesem

Fall den Service kontaktieren.
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Ersatzteile

Pos.

Artikelnr.
157770

Bezeichnung

Bodenblech fir
LiteTIG 190/210 DC // AC/DC //
LiteARC 200

Menge
1,000

EL-Bez.

156698

156700

157404

Kunststoffmaschinenfront fir

LiteARC 160 // 180 // 200 PFC

LiteTIG 190 DC // 210 DC-PFC
LiteTIG 190 AC/DC // 210 AC/DC-PFC

Kunststoffmaschinenrticken fir
LiteARC 160 // 180 // 200 PFC
LiteTIG 190 DC // 210 DC-PFC
LiteTIG 190 AC/DC // 210 AC/DC-PFC

TCG-Einbaubuchse 35/50 mm?2

1,000

1,000

1,000

154156

158310

Stromschiene (Plus zu Buchse links))
LiteTIG 190 DC

Abschirmblech
TIG-Schweil3anlage Typ
LiteTIG 190/210 DC

1,000

1,000

157818

Luftleitblech
LiteARC 180

1,000

157414

Haube fur
LiteTIG 190/210 DC // AC/DC /] PFC
LiteARC 200 - PFC

1,000

146898

Isolierplatte
MobiTIG 19x DC

1,000

10

157768

Drossel-Isolierung
LiteTIG 190/210 AC/DC

1,000

11

158098

Frontplatte LiteTIG 190-180-210
fur LiteTIG Serie DC
Merkle Design griin

1,000

12

13

156702

115726

Schutzdeckel Lite-Schweil3anlagen
LiteTIG 160 - 210 AC // AC/DC // PFC
LiteARC 160/ 180 / 200 PFC

'Tragegurt fur MobiARC/MobiTIG

1,000

1,000

14

15

147864

137282

Aufklebescheibe
@20mm//h=15mm

Drehknopf klein 20 mm

schwarz matt fir 6mm Achse

ohne Markierpin

(Markierpin Art. 137286 oder 137288 seperat bestel-
len)

4,000

1,000

16

137284

Drehknopf grof3 31mm

schwarz matt fir 6 mm Achse

ohne Markierpin

(Markierpin Art. 137286 oder 137288 seperat bestel-
len)

1,000

17

137288

Markierung SKALA grau fir Drehknopf
klein und grof3 (Art. 137282 und 137284)
fast versenkter Punkt mit Pfeilmarkierung
zu verwenden bei Drehschaltern und Poti's

2,000

18

153826

Klemmutter fir Gewinde M6 Stahl verzinkt
Rapid-Klemmelement (M6)

2,000
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Ersatzteile

Pos. Artikelnr. Bezeichnung Menge EL-Bez.

19 115688 Abstandsbolzen M 4x22 St, SW 7 Innen-Aul3en 2,000

20 09000899 Linsenflanschkopfschraube M6x12 15,000
DIN 7381, 10.9, Innen-Skt. galv. verzinkt

21 09004334 Sechskantschraube M10x16 1,000
DIN 933; 8.8, gal. verz.
Gewinde bis Kopf

22 103215 Linsenflanschkopfschraube M6x16 1,000
DIN 7381, 10.9, Innen-Skt. galv. verzinkt

23 09001208 Scheibe 10,5 Form B gal. verz. 2,000

24 09002137 Linsenschraube M4 x10 Kreuzschlitz Form H vz 6,000
7985-8.8 - 4,00- 10,00-0,00-A1A-

25 115220 Kombischraube M4 x9 mit Federring und 4,000
Scheibe Z41, vernickelt,
Festigkeitsklasse 8.8

26 147462 Kunststoffschraube, St. verz. Linsenkopf 2,000
5x16 T20

27 09005004 Skt-Mutter M 4 gal. verz. 8,000

28 09005009 Sechskantmutter DIN 934 - M10 1,000

29 09001408 Federring A 10 gal. verz. 2,000

30 104532 Sicherungsscheibe "Contact" d=4 Form: M 4,000
A 96821-FST - 4,00- 0,00-0,00-M5A-M

31 09009600 Scheibe 4,3 Form A, grof3 10,000
gal. verz.

32 02110394 Flanschdose grol3 5-pol Kunststoff 0,000
schwarz 5 Lotfahnen, Steckdose 5-polig

33 155416 Dekorstreifen Merkle LiteTIG 190 DC 1,000
PVC Folie transparent, Druck schwarz
231x73 mm

34 02210921 Gasschlauch 2,0 m lang kpl. 1,000
mit Ausblasventil

36 158398 Kabelbaum LiteTIG 190 DC 1,000

38 147868 H-Trafo 15:3:3 200A 1,000 -T1
Trafo 15:3:3 fur IC3
pr. 40 A, sek. 200 A

39 117934 Netzanschlussleitung 3 x 2,5 mm2 3 m 1,000 -W1
Gesamtlange, HO7RN-F schwarz mit SchukoStecker
und Ose M4 am Schutzleiter

40 124354 Federleiste 2-polig 1,000 -A1-X7
CE100F24-2

41 148204 Platine ME-IC3-2.5 1,000 -Al
Inverter-Platine fir LiteArc 180
Ab Feb. 2019 Version 2.3. Geprtift, lackiert und Kuhl-
kérper vormonitiert.
Ab Sept. 2019 Version 2.5

50 146326 Lufter 24 V fur LogiTIG 221 AC/DC 1,000 -M1

LiteARC/TIG
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Ersatzteile

Pos. Artikelnr. Bezeichnung Menge EL-Bez.

60 116708 Magnetventil 230 V 1,000 -Y1
komplett mit 2 x MF12-Muttern
mit Randelmutter

80 00101101 Einbaubuchse 35/50 mm? 350 A (Teilesatz) 2,000 -X1, -X2
Standart

90 118770 Eisenpulverkern TN33 1,000|-R4
TN33/20/11 - 2P65
Ferroxcube
COD:4330 030 60212

100 00100061 Schalter 20 A mit Kontrolllampe transparent 1,000 -Q1

110 01600120 Kabelschuh Fl.steckhilse 1,5-2,5mm2, blau 2,000 -A3-X4:1,

-A3-X4:2

120 147862 Ferritring LFB220140-000 2,000 -R1, -R2
Ferritring fur IC3

130 155190 Platine ME-IC3-TF-2.2 1,000 -A2
Frontplatine fir LiteTIG190 DC - AC/DC
Ab 09.2019 nur Version 2.2 bestellen

140 110994 Ferritring R36/23/15 Ringkern 1,000 -R3
T36/23/15-3C11

150 125102 Drossel HF 1,000 -L1
fur LogiTIG 221 AC/DC

160 157456 Platine ME-IC3-BT-2.1 1,000 -A3
BT-Platine fur LiteTIG DC
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EG - Konformitatserklarung WT-TIG 192 DC

19. EG - Konformitatserklarung WT-TIG 192 DC

Hersteller: MERKLE Schweil3anlagen-Technik
Industriestr. 3
89359 Kotz
Bezeichnung der Geréates: TIG-Gleichstrom-SchweiRanlage
Geratetyp: WT-TIG 192 DC

Das oben genannte Gerat entspricht aufgrund der Konzeption und Bauart in der von uns in Verkehr gebrachten
Ausfiihrung den Anforderungen folgender Richtlinien:

EG-Richtlinie Uber elektromagnetische Vertraglichkeit 2014/30EU
EG-Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU

Im Fall von unbefugten Veranderungen, unsachgemafen Reparaturen oder Umbauten, die nicht ausdrticklich von
MERKLE SchweiRanlagen-Technik autorisiert sind, verliert diese Erklarung ihre Glltigkeit.

Angewandte Normen:
DIN EN 60204-1: Sicherheit von Maschinen - Elektrische

Ausriustungen von Maschinen, Teil 1:
Allgemeine Anforderungen

DIN EN 60974-3:2015-12 (VDE 0544-3:2015-12): Lichtbogenziind- und -stabilisierungsein-
richtungen

DIN EN 60974-6:2016-08 (VDE 0544-6:2016-08): Schweil3stromquellen mit begrenzter
Einschaltdauer

DIN EN 60974-10:2016-10 (VDE 0544-10:2016-10): Anforderungen an die elektromagne-

tische Vertraglichkeit (EMV)

Jahreszahl der CE-Kennzeichenvergabe: 2019

89359 Kotz, den 26.02.2020 Wilhelm Merkle, Geschéaftsfihrer
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