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Klicken Sie, um zum nachsten
Menii zu wechseln

Drehen Sie, um die Funktion, zu andern
und klicken Sie zum Auswahlen/
bestatigen. Festhalten Sie, um
ausgewahlte Funktionen zu aktivieren/
deaktivieren

Hilfe
- Klicken Sie, um alle SchweiBparameter auf
die Standardwerte zuriickzusetzen

- Anwenden Sie bitte Q-Codes flir weitere
Informationen

TIG-REP-TACK

Klicken Sie, um zuriickzukehren

Zum Verschieben drehen und klicken,
um den Parameter anzupassen

Klicken Sie, um zum Startbild
zurlickzukehren
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Informationsleiste/
SchweiBprozessvorgang

SchweiBstrom/-Spannung

Wenn nicht geschweiBt wird, wird im Display
der eingestellte Strom angezeigt. Der aktuelle
Strom und Spannung werden wahrend des
SchweiBens angezeigt. Nach dem SchweiBen
werden der durchschnittliche Strom und die
durchschnittliche Spannung angezeigt.

. TIG-A-TACK

Wird fir kleine und prazise Heften verwendet.
Einstellung von:

1. TIG-A-TACK Strom

2. TIG-A-TACK Zeit

. TIG-REP-TACK

Wiederholte kleine Heften, die zu einer
SchweiBnaht mit sehr geringem Warmeeintrag
fuhren. Geeignet zum SchweiBen diinner
Materialien von 0,5-1,5 mm.

Einstellung von:

1. TIG-REP-TACK Strom

2. TIG-REP-TACK Zeit

3. TIG-REP-TACK Pausenzeit

Prozessparameter

Einstellung des WIG SchweiBprozess
(siehe Tabelle), SchweiBstrom und Max.
SchweiBstrom.

6. AC (nicht alle Ausfiihrungen)

Wird zum SchweiBen von Aluminium und

Magnesium verwendet.

Einstellung von AC-Parametern:

1. Frequenz
Die Wechselgeschwindigkeit zwischen der
positiven Reinigungsperiode und der nega-
tiven SchweiBperiode. Eine Anderung der
Frequenz beeinflusst die Lichtbogenbreite.

2. Zeitbalance (WIG)
Einstellung der Reinigungswirkung durch
Anpassung der Zeitbalance. Je hoher der
Wert, desto kiirzer ist die Reinigungsdauer.

3. Strombalance (WIG)
Regulierung der Reinigungswirkung.
Eine Reduktion des positiven
Reinigungsstroms kann die Lebensdauer
der Wolframelektrode verbessern.

4. Elektrodendurchmesser (WIG)
Das Elektrodenvorwarmen wird
automatisch auf Basis des ausgewahlten
Elektrodendurchmessers eingestellt.
Beeinflusst die GréBe der Kalotte.

5. Elektrodenvorwarmen (WIG)
Wird zur Feineinstellung des Elektroden-
vorwarmens verwendet.

PulsschweiBen (DC-AC)
Beim PulsschweiBen wechselt der Strom
zwischen Puls und Grundstrom, was zu
weniger Verzug und einem geringeren
Warmeeintrag fuhrt. Wird zum SchweiBen von
dinnen Materialien verwendet.
Einstellung von:

- Pulsstrom

- Grundstrom (% des Pulsstroms)

- Pulsstromzeit

- Pulsfrequenz

8. 2/4-Takt Trigger Modus

1. 2-Takt
Der SchweiBvorgang beginnt, wenn die
Brennertaster gedriickt wird und endet,
wenn sie wieder losgelassen wird. Die
Maschine kann wahrend der Endphase
wieder gestartet werden.

2. 4-Takt
Der SchweiBvorgang beginnt, wenn die
Brennertaster gedriickt und losgelassen
wird und endet, wenn er wiederum
gedrickt wird.
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HesTORY mﬂ;!% Parameter Einheit | Bereich Std.
1 Gasvor- Die Gasvorstromung gewahrleistet die Gas- (Sek.) 0,0-10,0 | 0,02
. I strémung abdeckung vor dem SchweiBen.
. -0, 1 Sek. Die Gas-Vorstromzeit ist die Zeit von der
i JOb, . . 1. Information Betétigung des Brennerschaltknopfes bis zum
Speicher der bevorzugte Einstellungen in Jobs. 2. Maschineneinstellung Einschalten der Hochfrequenz. In LIFTIG dauert
H H die Periode, bis der Brenner weg vom Werkstiick
2. Gas (IGC ist notwendig) 3. Datum und Zeit Choben wird,
1. Manuell Gas 2
- Gasdurchfluss 4. GroBe der Sicherung 100% I 2 | startstrom | Den Startstrom als Prozentwert des gewiinschten | (%) 1-200 40
. 0 . .
2 1GC Wahl der 16A (200A/75% Einschaltdauer) SchweiBstroms einstellen.
3. Kalibrierung von Gas oder 32A Sicherung (200 A/100% Einschalt- 3 Strom- Die Stromanstiegszeit, Zeit vom Startstrom bis (Sek.) 0,0-20,0 | 0,2
- Gasdurchflusskorrektur dauer). |je nach - 0,0 Sek. | anstieg zum Erreichen des eingestellten SchweiBstroms.
3. Fernkontroll 5. Service 4 Strom Strom einstellen. (a) 5-200 80
- Fernregler ein/aus - Fehlerliste 5 Max. Strom | Max. Strom einstellen. (a) 5-200 200
- Auswahl des Fernreglertyps B Powerm(?.dul 6 Strom- Hier wird die Dauer der Stromabsenkung ein- (Sek.) 0,0-200 | O
- Festlegen der Methodenauswahl - Wasserkihlung absenkung gestellt. Beim Tasten beginnt die Absenkphase, in
. . - Gastest der die Kraterfillung erfolgt.
4. Geschichte (Einfiihrung 2024) Zuriickset f Werkseinstell
Auslesen der SchweiBdaten der letzten SchweiBungen - Zurucksetzen aut Vverkseinstellungen 7 | End-Strom Die Stromabsenkphase endet, wenn die (%) 1-90 20
’ 6 Sprache Stromstérke den als End-Strom eingegebenen
5. MMA Wert erreicht hat.
Wahl von MMA/ElektrodenschweiBen. 16 55 Sek 8 Gasnach- Die Gas-Nachstromzeit ist die Zeit vom Erloschen | (Sek.) 0,0-20,0 | 6,0
. A ' strémung des Lichtbogens bis zur Unterbrechung der
6. Zundm?dus 2,4->7 Sek. Gaszufuhr, damit die Gasabdeckung gewahrleistet
1. HF-Ziindung 3,2 -> 10 Sek. wird.
Die Elektrode sollte nicht das Werksttlick beriihren.
Der Lichtbogen wird mit Hilfe eines Hochfrequenz- 9 Sekundérer | Diese Funktion kann im 4-Takt Modus durch (%) 10-200 50
Impulses geziindet Strom kurzes Driicken und Loslassen der Brennertaste
' aktiviert werden. Bitte beachten Sie, dass die
2. LIFTIG Ziinden Funktion bei einem Wert gréBer 100% deaktiviert
Zur Lichtbogenziindung muss die Elektrode das wird.
Werkstlick berlhren. Die Brennertaste wird aktiviert
und del:Lichtbogen entst_eht, wenn die Elektrode vom Schweissmaschinen Gierlinger
Werkstlick abgehoben wird. empfiehlt diese Werte.
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0,1 Sek.
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je nach - 0,0 Sek.
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1,6 -> 5 Sek.
2,4 -> 7 Sek.
3,2 -> 10 Sek.
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Schweissmaschinen Gierlinger
empfiehlt diese Werte.
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