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SchweiBtabelle (eingestellter Wert) Einstellung des SchweiBBvorgangs
Langer Tastendruck auf (11A) 6ffnet fur Einstellung des SchweiBvorgangs. Wahlen Sie die Parameter
T TTTTTTTTTTETEETEETEE T AT E A EEEEE T EEmEEmEEmEmmmmm M mittels (10). Den gewahlten Wert mittels (11) einstellen. Kurzer Tastendruck auf (11A) schaltet die

Funktion aus. Kurzer Tastendruck (12): Anzeige der Fxx (F = Funktion)-Parameternamen ein/aus.
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. Verfahren 1,0 mm 1,5 mm 2,0 mm 3,0 mm 4,0 mm 6,0 mm 10,0 mm . ' MIG/MAG-Parameter e !

V| Material | Draht | Gas S uo S uo S uo S uo S uo S uo S uo | 1 1

: (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min)| (V) : : A Tatsichlicher Schweist A :

atsachlicher schweibstrom

: Fe 0,8 co, 2,5 19,0 |4,5 19,5 |7.0 21,0 | 11,0 27,0 |13,0 29,0 | 18,0 30,0 | 24,0 37,0 : : 4 :

: Fe 1,0 co, 2,0 18,0 | 2,5 19,0 |3,0 20,0 |45 21,0 |6,0 22,5 19,0 24,5 14,0 32,0 : : / Pr.G / F31 Vorgas/Pre-gas (0,2 Sek.) :

're 12 |co, |10 18,0 [2,0 20,0 |25 21,0 [3.5 22,0 |45 23,0 |75 285 [11.0  [360 |! ] 5.5t/ F32 Einschleichen/Soft start (1,0 m/min) ( 4

1 1 : Po.G / F38 Nachgas/Post-gas (3,0 Sek.) :

: : : SP.t/ F39 PunktschweiBzeit/Spot time (0,0 Sek.) :
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1 | Verfahren 1,0 mm 1,5mm 2,0 mm 3,0 mm 4,0 mm 6,0 mm 10,0 mm 1 : > t :

1 1

1 | Material | Draht | Gas S uo S uo S uo S uo S uo S uo S uo |, : GS.F / F22 (Gasdurchfluss) 0,5-27 I/min (nur Maschinen mit IGC) (optionale Ausstattung) :

1 (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) |1 f 1

1 1

1|Fe 0,8 ArcCo, | 3,0 16,0 |6,0 18,0 |7.5 19,5 | 11,0 20,0 | 14,0 26,0 18,0 31,0 | 24,0 33,0 |1 : :

1 1

1|Fe 1,0 ArCo, | 2,0 15,0 |3,0 16,0 | 4,0 17,0 |6,0 19,0 |8,0 20,0 | 11,5 26,5 | 16,0 30,0 |1 : :

1 1

1|Fe 1.2 ArCo, | 1,5 16,5 | 2,5 17,5 |3.5 18,0 | 4,5 20,5 |5,5 20,5 |8,0 29,0 | 10,0 32,0 |1 : :

1 1

1 |Fe 1,6 |Arco, 1,0 17,0 | 2,0 18,0 |25 185 3.0 19,5 |4,0 22,0 |55 290 |1 ! MMA-(Elektroden) Parameter e‘ :

' 1 . «

1 | FeFlux 12 |arco, 6,0 21,0 |80 250 [ 11,0 28,0 |1 1 Wenn das MMA-SchweiBprogramm gewahlt wurde, :

1 1 . " .

1| erni 1,0 |Arco, |30 15,0 |40 16,0 |6,0 17,0 |85 20,0 |9,0 250 [100  |27.0 1 : sind nur folgende Parameter zugénglich ,

1 1

1| CrNi 1,2 ArCo, | 2,0 15,0 |3,0 16,0 |3,5 16,5 |6,0 18,0 |8,0 24,0 110,0 24,0 | 12,0 31,0 |1 : A A :

1 1

1| Al 1.0 Ar 4,0 14,5 |6,0 15,0 |7.5 16,0 |9,0 19,0 | 11,0 22,0 | 13,0 25,0 |15,0 27,0 |1 : :

1 1

1Al 1,2 Ar 35 13,0 |50 15,0 |80 16,0 |9,0 17,0 | 10,0 18,0 | 13,0 23,0 |15,0 26,0 |1 : HS.A/F11 Hotstart (25%) :

, R HS.t/F12 Hotstartzeit (0,5 Sek.) ]
1 1

T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T TS m s * 1 Arc/F13  Arc Power (25%) i

Tabelle 1 : :

1 Eingestellter Kurzschluss 1
! SchweiBstrom (A) t 1
1 t 1
1 1

Figur 1
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10. Einstellung der Drahtforder- 14. MIG/MAG-SchweifB3en
geschwindigkeit bzw. des Schweif3- Taste driicken um MIG/MAG-SchweiBen zu
stroms wihlen (14A = CO, / 14B = Mix).

Langer Tastendruck setzt auf werkseitige
Einstellung zurtick, wenn der Indikator
leuchtet.

Weitere Information entnehmen Sie bitte

Einstellung der gewtinschten Drahtforder-
geschwindigkeit (MIG/MAG) (siehe Tabelle 1)
bzw. des SchweiBstroms (MMA) mittels des

Drehknopfs. der SchweiBtabelle.
11. Einstellung der SchweiBspannung, 15. Drahtférderung
Arc adjust und des SchweiB- Taste gedriickt halten um den Draht zu
vorgangs fuhren. Gleichzeitig die Drahtférder-
Einstellung der gewtinschten SchweiB- geschwindigkeit mittels (10) einstellen.
spannung oder Arc adjust (siehe Tabelle 1)
mittels des Drehknopfs.
Kurzer Tastendruck (11A) (MIGIMAG): Drahtférderung Sigma Select C
. Zwischen Anzeige der SchweiBspannung
1. SchweiBstrom, [A] und Arc adjust wechseln.
. - . Langer Tastendruck (11A): Offnet fur Ein-
2. Drahtférdergeschwindigkeit, stellung des SchweiBvorgangs (siehe Fig. 1).
[m/min]
12. Trigger-Modus
3. SchweiBspannung, [V] Wechseln Sie zwischen 2-Takt (Indikator aus)
und 4-Takt (Indikator ein).
4. Arc adjust 2-Takt: Der SchweiBvorgang beginnt, wenn
der Trigger gedruckt wird und endet, wenn
5. Sperr-Symbol er losgelassen wird.
Sperren: Die SD-Sperrkarte einsetzen. 4-Takt: Der SchweiBvorgang beginnt, wenn
Entsperren: Die SD-Sperrkarte wieder ein- der Trigger gedrtckt und losgelassen wird
setzen, um zu entsperren. und endet, wenn er wiederum gedrickt
wird.
6. Warnung - Uberhitzung Langer Tastendruck: Offnet das Anwender-
menu. Weitere Information entnehmen Sie
7. Fehleranzeige der Betriebsanleitung.
Siehe Betriebsanleitung.
13. ElektrodenhandschweiBen (MMA)
8. Anzeige der Drahtforder- Taste driicken um ElektrodenhandschweiBen
geschwindigkeit oder des SchweiB- zu wahlen.

Langer Tastendruck setzt auf werkseitige
Einstellung zurlick, wenn der Indikator
leuchtet.

stroms

9. Anzeige der SchweiBspannung
oder Arc adjust
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