SIGMA CORE

Beginnen Sie wie beschrieben:

1. Lesen Sie die Betriebsanleitung und Quickguide sorgféltig vor

der Inbetriebnahme.

2. Uberpriifen Sie, ob Drahtvorschubrollen und Drahtliner fiir die
SchweiBaufgabe geeignet sind und dass Kapillarrohre und
Drahtfiihrungen zwischen Drahtvorschubrollen intakt sind und
denselben Farbcode wie die Rollen haben (siehe Betriebs-

anleitung):

[ 0,6 mm - weiB/schwarz

1 0,8 mm - weiB
L]

T 0,9 mm - grau
Aluminium, Magnesium und andere weiche

I 1,0 mm - blau
B 1,2 mm - rot

U-férmig =
Materialien
V-férmig = Stahl und andere massive SchweiBdrahte

Betriebsanzeige MIG

I

Betriebsanzeige MMA

T

3. Legen Sie die Drahtrolle in den Drahtférderraum und
vergewissern Sie sich, dass die Rolle korrekt verriegelt ist

SchweiBtabelle (eingestellter Wert)
co

2

(siehe Betriebsanleitung). Verfahren 1,0 mm 1,5 mm 2,0 mm 3,0 mm 4,0 mm 6,0 mm 10,0 mm
Material | Draht | Gas S uo S uo S uo S uo S uo S uo S uo
4. Ziehen Sie den Drahtspanner je nach Drahttyp fest. Dréhte (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V)
aus Aluminium, Magnesium und anderen weichen Metallen Fe 08 |co, |25 19,0 |45 195 |70 210 |10 270 | 130 290 |18,0 300|240 |370
missen einen geringeren Druck als z. B. Stahl haben, um Fe 10 [co, |20 180 [25 190 [0  [200]45 210 |60 225 |90 245 [140  [320
einen ungehinderten Drahttransport zu gewahrleisten (siehe
. . Fe 12 |co, |10 18,0 |20 200 |25 210 |35 22,0 |45 230 |75 285 [ 110 36,0
Betriebsanleitung).
5. SchlieBen Sie die richtige Gasflasche an die Maschine an und Mix
stellen Sie den Gasfluss ein. Verfahren 1,0 mm 1,5 mm 2,0 mm 3,0 mm 4,0 mm 6,0 mm 10,0 mm
6. Schalten Sie die SchweiBmaschine ein. Driicken Sie die Material | Draht | Gas s |uwo s | uo s | uwo s | uo s | uo s | uo s | uo
,,Rangier“ Taste % im Menii ,Drahtvorschub® oder die (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V)
Rangier-Taste im Drahtférderraum, um den Draht in den Fe 08 |ArCO, |30 16,0 | 6,0 180 | 7.5 195 | 110 20,0 | 14,0 26,0 |18,0 310 |24,0 33,0
Brenner einzufiihren. Es wird empfohlen, beim Rangieren nur Fe 1,0 ArCO, | 2,0 15,0 |30 16,0 | 4,0 170 |60 19,0 |80 20,0 | 11,5 26,5 | 16,0 30,0
den vorderen Rollenarm zu spannen, um den Druck auf den Fe 12 |Arco, |15 165 |25 175 |35 180 |45 205 |55 205 |80 290 [100  [320
Draht zu verringern. Nach Beendigung des Rangierens muss
. Fe 16 | ArCO, 10 170 |20 180 |25 185 |30 19,5 |40 220 |55 29,0
auch der hintere Rollenarm geschlossen werden.
FeFlux |12 |ArCO, 6,0 210 |80 25,0 [ 11,0 28,0
7. Brennertyp im Brennerment einstellen cni |10 |arco,|s0 150 [40  [160 [60 |70 |85 200 |90 250 [100  |270
8. Die SchweiBmaschine einstellen basierend auf Materialtyp, CrNi 12 | ArCO, |20 150 |30 160 |35 16,5 |6,0 180 |80 24,0 |10,0 240 | 120 310
Drahtdurchmesser, Gas und Drahttyp. Siehe SchweiBtabelle. Al 10 |Ar 4,0 145 |60 150 |75 16,0 |90 19,0 [ 11,0 22,0 130 250 [15,0 27,0
. L . Al 12 |Ar 35 13,0 |50 150 |80 16,0 |90 170 [100 18,0 [13,0 23,0 [150 26,0
9. Beginnen Sie mit dem SchweiBen.

1.
2.

3.

Quick Guide

Einstellung des SchweiBstroms
Anzeige des Schwei3stroms

Anzeige der Drahtforder-
geschwindigkeit (m/min)

Einstellung der SchweiBspannung

Die gewlinschte SchweiBspannung mittels
des Drehknopfs einstellen.

Anzeige der SchweiBspannung

Wahl des Prozesses

Verfligbare SchweiBprozesse.

Zur Anderung der Prozesswahl die Taste
driicken.

Trigger-Modus

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

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

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

Menii

Zum Einstellen sekundarer Parameter und
einer Reihe weiterer Funktionen wie z.B.
Sprachauswahl.
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MIG - Prozessaufbau

Zuriick zur Betriebsanzeige

Fro gas

0.2

L LT

Hot start valus
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Programmwahl

Zuriicksetzung auf
werkseitige Einstellung

Das gewahlte Programm auf werkseitige

Einstellung zuriicksetzen.

Gas

Gaseinstellung
Gastest

Arc adjust

Machen Sie den Lichtbogen heiBer/kalter, indem
der Tropfenilibergang wahrend des Schweil3ens
erhoht oder reduziert wird.

Im Standard-Lichtbogen ist es mdglich Mikro-
spritzer zu reduzieren. Beim Puls-Lichtbogen
beeinflussen wir dadurch die Tropfen-Ablosung.

Maschinen-Setup
a. Kabelkompensation
Zum Kalibrieren des Widerstandes im
SchweiBschlauch.
b. Brenner
Wabhl des Brenners und
2/4-Takt Trigger-Modus

;L_I' 2-Takt: Der SchweiBvorgang beginnt,
wenn der Brennertaster gedrlickt wird

und endet, wenn er wieder losgelassen
wird. Danach setzt die Stromabsenkung
ein. Die Maschine kann wahrend der
Gasnachstromungsphase wieder gestartet
werden.

I_I_ 4-Takt: Der SchweiBvorgang beginnt,
wenn der Brennertaster gedriickt und los-
gelassen wird und endet, wenn er wiederum
gedriickt wird, danach beginnt der Gasnach-
strém- und Drahtriickbrandphase.

c. Service
Fehlerliste
Powermodul
DV-Einheit
Drahtférderung u. a. m.
Uhrzeit & Datum
Zuriicksetzen auf Werkseinstellungen

d. Sprache

e. Uber (Software)
Wahl der Sekunddrparameter

Drehen Sie den Knopf und bewegen Sie das
griine Quadrat zum gewlinschten Parameter.

Einstellung der Sekunddrparameter
Siehe Tabelle.

Quick Guide

Einstellung des MIG/MMA SchweiBvorgangs - Sekundarparameter

MIG MMA

Parameter Einheit | Bereich Std.

1 Vorgas Die Gasvorstrémung gewahrleistet die Gasabdeckung (Sek.) 0,0 -10,0 0,2
vor dem SchweiBen. Die Gasvorstromzeit ist die Zeit vom
Betatigen des Brennertasters und Beginn des Gas-
stroms bis zum Beginn des Drahtvorschubs.

2 Einschleich- | Die Einschleichfunktion stellt die anfangliche Draht- (m/min) | 0,0-240 | ---
start vorschubgeschwindigkeit ein und optimiert dadurch die
Zlindeigenschaften.

3 Hotstart Hotstart ist eine Funktion, die dazu beitragt, am Anfang (%) -99 - +99 0
des SchweiBvorgangs die richtige Temperatur im
SchweiBbad zu schaffen.

4 Hotstart- Hotstart-Zeit ist die Zeit, in der mit dem eingestellten (Sek.) 0,0-200 | O
Zeit Hotstart- Strom geschweiBt wird.
5 Nachgas Die Gasnachstromzeit ist die Zeit vom Erléschen des (Sek.) 0-20 3,0

Lichtbogens bis zur Unterbrechung der Gaszufuhr, damit
die Gasabdeckung gewahrleistet wird.

6 Arc power Arc-power-Funktion dient zur Stabilisierung des (%) 0-150 25
Lichtbogens wahrend des MMA-SchweiBens. Dies
erfolgt durch eine voriibergehende Erhéhung der
SchweiBstromstérke um einen bestimmten Prozentwert
wahrend der Kurzschliisse. Dieser Sonderstrom
verschwindet, nachdem der KurzschluB beendet ist.
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