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SchweiBtabelle fir SIGMA 300/400/500 (eingestellter Wert)

Verfahren 1,0 mm 1,5 mm 2,0 mm 3,0 mm Induk- Elnstellung des SchwelByorgapgs . . o
Y S S m S 0 S 0 S m tanz Langer Tastendruck auf (11A) 6ffnet fur Einstellung des SchweiBvorgangs. Wahlen Sie die
r?af_ ra as wmnl © Lomnl @ (omn] @ |omn] © Parameter mittels (10). Den gewahlten Wert mittels (11) einstellen. Kurzer Tastendruck auf
(11A) schaltet die Funktion aus.
Fe 08 co, 2,5 19,0 4,5 19,5 7,0 21,0 11,0 27,0 0
Fe 1,0 co 2,0 18,0 2,5 19,0 3,0 20,0 45 21,0 0 -
, MIG/MAG-Parameter e F31 Vorgas 02 56)
F 1,2 co 1,0 18,0 2,0 20,0 2,5 21,0 35 22,0 0
c : 2 : : : : : : : : AA F32 Softstart (1,0 m/min.)
Fe 08 Arco, |30 16,0 6,0 18,0 7,5 19,5 11,0 20,0 1
, , , ) , } , , , . . F37 Burn-Back 5(1-15
Tatséchlicher SchweiBstrom (A) urn-sac (50150
Fe 1,0 Arco, |20 15,0 3,0 16,0 4,0 17,0 6,0 19,0 2 F38 Nachgas (3,0 Sek.)
Fe 1,2 ArCO, 1,5 16,5 2,5 17,5 35 18,0 4,5 20,5 0 F39 PunktschweiBzeit (0,0 Sek.)
Fe 1,6 ArCO, 1,0 17,0 2,0 18,0 2,5 18,5 3
CrNi 1,0 Arco, |30 15,0 4,0 16,0 6,0 17,0 8,5 20,0 1
CrNi 1,2 Arco, |20 15,0 3,0 16,0 35 16,5 6,0 18,0 2
Al 1,0 Ar 4,0 14,5 6,0 15,0 7,5 16,0 9,0 19,0 0
Al 1,2 Ar 35 13,0 5,0 15,0 8,0 16,0 9,0 17,0 0 _ﬁ
Verfahren 4,0 mm 6,0 mm 10,0 mm Induk- E
nz
Mate- | Draht | Gas S uo S uo S uo ta
rial (m/min) (V) (m/min) (V) (m/min) (V)
Fe 038 co, 13,0 29,0 18,0 30,0 24,0 37,0 0 MMA-(Elektroden)Parameter e
Wenn das MMA-SchweiBprogramm gewahlt wurde, sind nur
Fe 1,0 co 6,0 22,5 9,0 24,5 14,0 32,0 0 programm g
2 folgende Parameter zugénglich:
Fe 1,2 co, 45 23,0 7,5 28,5 11,0 36,0 0 A
Fe 08 ArCO, 14,0 26,0 18,0 31,0 24,0 33,0 1 F11 Hotstart  (25%)
F12 Hotstartzeit (0,5 Sek.)
Fe 1,0 Arco, |80 20,0 11,5 26,5 16,0 30,0 2 F13 Arcforce  (25%)
Fe 1,2 ArCO, 5,5 20,5 8,0 29,0 10,0 32,0 0
K hluss
urzsci
Fe 1,6 ArCO, 3,0 19,5 4,0 22,0 5,5 29,0 3 Eingestellter
FeFlux | 1,2 Arco, | 6,0 21,0 8,0 25,0 11,0 28,0 0 SchweiBstrom (A) t
CrNi 1,0 Arco, |90 25,0 10,0 27,0 1 =
CrNi 1,2 Arco, |80 24,0 10,0 24,0 12,0 31,0 2 Figur 1
Al 1,0 Ar 11,0 22,0 13,0 25,0 15,0 27,0 0
Al 1,2 Ar 10,0 18,0 13,0 23,0 15,0 26,0 0
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SchweifBstrom, [A]

Drahtfordergeschwindigkeit,
[m/min.]

SchweiBspannung, [V]
Arc adjust
Sperr-Symbol @

Sperren: Die SD-Sperrkarte einsetzen und
"1" oder "All" mittels (11) wéahlen.
Entsperren: Die SD-Sperrkarte wieder ein-
setzen, wodurch das Bedienfeld entsperrt
wird. Weitere Information entnehmen Sie
der Betriebsanleitung.
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Warnung - Uberhitzung

Fehleranzeige - @
Siehe Betriebsanleitung
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Anzeige der Drahtférdergeschwin-
digkeit oder des SchweiBstroms

Anzeige der SchweiBspannung
oder Arc adjust

Einstellung der Drahtforderge-
schwindigkeit oder des

SchweiBstroms

Einstellung der gewtinschten Drahtfor-
dergeschwindigkeit (MIG/MAG) (siehe
Tabelle 1) oder des SchweiBstroms (MMA)
mittels des Drehknopfs.

Einstellung der Schwei3spannung,

Arc adjust und des SchweiBBvorgangs
Einstellung der gewlinschten SchweiB-
spannung oder Arc adjust (siehe Tabelle 1)
mittels des Drehknopfs.

Kurzer Tastendruck (11A) (MIG/MAG):
Zwischen Anzeige der Schweif3spannung
und Arc adjust wechseln.

Langer Tastendruck (11A): Offnet fur Ein-
stellung des SchweiBvorgangs

Trigger-Modus

Wechseln Sie zwischen 2-Takt (Indikator
aus) und 4-Takt (Indikator ein).

2-Takt: Der SchweiBvorgang beginnt,
wenn der Trigger gedrickt wird und
endet, wenn er losgelassen wird.

4-Takt: Der SchweiBvorgang beginnt, wenn
der Trigger gedruckt und losgelassen wird
und endet, wenn er wiederum gedruckt wird.

ElektrodenhandschweiBen (MMA)

Taste drlicken um ElektrodenhandschweiB3-
en zu wahlen. Nachfolgender Tastendruck

setzt auf Nahtmittelwerte (SchweiBstrom
und Spannung) fur den spatesten Scweil-
vorgang zuriick. Langer Tastendruck setzt
auf werkseitige Einstellung zurtick, wenn
der Indikator leuchtet.

MAG/MAG-SchweiB3en
Taste (14) oder (15)driicken um MIG/MAG-
SchweiB3en zu wahlen. Nachfolgender
Tastendruck setzt auf Nahtmittelwerte
(SchweiBstrom und Spannung) fur den
spatesten SchweiBvorgang zurlck. Langer
Tastendruck setzt auf werkseitige Einstel-
lung zurick.
Zur Sicherung der optimalen SchweiB-
qualitat wahlen Sie:
e (14), wenn mit 100% CO,-Gas
geschweifl3t wird
e (15), wenn mit Argon (Ar)/Mix-
gasen geschweif3t wird

Wahl der Sequenzen

Bis zu 9 Sets von allen einstellbaren Werten
sind zuganglich.

Kurzer Tastendruck: Sequenz wechseln.
Langer Tastendruck: Offnet fir Wahl der
Anzahl der Sequenzen. Wahlen Sie die
Anzahl der Sequenzen mittels (11). Die
Funktion ist nicht aktiv, wenn die Anzahl
der Sequenzen auf 0 eingestellt wurde.

Zur Annahme der Wahl, (11A) kurz drlcken.

Wasserkiithlung (nicht alle Ausfiihrungen)

Der Indikator leuchtet, wenn Wasserkuh-
lung des Brenners aktiv ist. Weitere Infor-
mationen finden Sie in der Betriebsan-
leitung.

Interne/externe Regelung

Der Indikator leuchtet, wenn externe
Regelung gewahlt wurde. Fur spezielle
Konfiguration, siehe Betriebsanleitung.

Drahtforderung

Taste gedrickt halten um den Draht zu
fuhren. Gleichzeitig die Drahtférderge-
schwindigkeit mittels (10) einstellen.

Gastest

Das Gasventil ist offen, so lange die Taste
gedruckt wird. Wenn die IGC®-Funktion
zuganglich ist, kann die Gasmenge gleich-
zeitig abgelesen werden. Den Wert mittels
(11) einstellen.
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