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Von Miller fur Sie

Wir danken und gratulieren zur Wahl von Miller. Jetzt sind Sie in der
Lage, Ihre Arbeit zu erledigen, und zwar richtig. Wir wissen, daf3 Sie
keine Zeit dazu haben, es anders zu machen.

Aus dem gleichen Grund sorgte Niels Miller dafiir, da3 seine Produkte
wertbestdndig und von iliberragender Qualitdt waren, als er 1929 mit der
Herstellung von Lichtbogen—Schwei3gerdten begann. Ebenso wie Sie
konnten sich seine Kunden nichts Geringeres leisten. Die Miller Produkte
multen nicht nur so gut wie moglich sein, sie muBten die Besten auf dem
Markt sein.

Heute wird diese Tradition von den Leuten fortgesetzt, die Miller
Produkte herstellen und verkaufen. Sie sind ganz genauso darauf
verpflichtet, Produkte und Dienstleistungen mit den hohen, 1929
aufgestellten Qualitits— und WertmaBstiben zu liefern.

Diese Betriebsanleitung soll Thnen dabei helfen, den gro3tmoglichen
Nutzen aus den Miller Produkten zu ziehen. Nehmen Sie sich bitte auch
Zeit zum Lesen der Sicherheitsmafinahmen. Sie dienen Ihrem Schutz am
Arbeitsplatz. Wir haben die Aufstellung und Bedienung leicht und einfach
gemacht. Mit Miller kdnnen Sie sich bei
sachgeméifBer Wartung auf Jahre zuverldssigen
Einsatzes verlassen. Und fiir den Fall, daf3 Thr
Gerit aus irgendeinem Grund repariert werden
mul, finden Sie im Abschnitt Fehlersuche Hilfe
bei der Bestimmung des Problems. Mit Hilfe

. : der Stiickliste konnen Sie dann das Teil genau
Ee%eigtr?éﬁjﬁé’ L?:’tref'gem bestimmen, das zur Beseitigung des Problems
1SO 9001 benotigt wird. Aulerdem finden Sie Garantie—
Qualitatssystem erlangte.  und Wartungsangaben fiir Thr spezielles Modell.

130 9001

REGISTERED
QUALITY SYSTEM

Miller ist der erste
SchweiBgeratehersteller

Miller Electric stellt eine komplette Reihe von
Schweillgerdten und SchweiBausriistungen her.
Fragen Sie bei Threr Miller Vertretung nach
dem neuesten Katalog mit dem kompletten Angebot oder nach den
getrennten Katalogblittern der weiteren Miller Qualitétsprodukte.

TRUERLITE)

\NARRANTy

Jede Miller Stromquelle
arbeitet so hart wie Sie
und besitzt die
muheloseste Garantie in
der Branche.

(Q) mitler
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for European Community (CE marked) products.
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product(s) identified in this declaration conform to the essential requirements and provisions of
the stated Council Directive(s) and Standard(s).
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Council Directives:

* 2006/95/EC Low Voltage
* 2004/108/EC Electromagnetic Compatibility
* 2011/65/EU Restriction of the use of certain Hazardous Substances in electrical and electronic equipment

Standards:
* |EC 60974 1: 2012 Arc Welding Equipment — Part 1: Welding Power Sources

e |EC 60974 3: 2007 Arc Welding Equipment — Part 3: Arc Striking and Stabilizing Devices
e |EC 60974 10: 2007 Arc Welding Equipment — Part 10: Electromagnetic Compatibility Requirements

Signatory:
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David A. Werba Date of Declaration
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ABSCHNITT 1 - SICHERHEITSMASSNAHMEN — VOR
GEBRAUCH LESEN

ger_som_2013-09

A Schiitzen Sie sich und andere vor Verletzungen — lesen und befolgen Sie diese wichtigen SicherheitsmaBnahmen und Betriebshin-
weise und bewahren Sie sie gut auf.

1-1. Symbole
GEFAHR! - Signalisiert eine Gefahrensit_yation, die = Signalisiert besondere Hinweise.
zum Tod oder zu schweren Verletzungen fiihrt, sofern
sie nicht vermieden wird. Die méglichen Gefahren sind
in den begleitenden Symbolen dargestellt oder im Text <9
erlautert.
-~

Signalisiert eine Gefahrensituation, die zum Tod oder
zu schweren Verletzungen fithren kann, sofern sie

nicht vermieden wird. Die méglichen Gefahren sind in Diese Gruppe von Symbolen bedeutet Achtung! Aufpassen! Gefahrli-
den begleitenden Symbolen dargestellt oder im Text er- che BERUHRUNGSPANNUNG, Geféhrdung durch BEWEGTE TEI-
lautert. LE und HEISSE TEILE. Den Symbolen und darunter stehenden Hin-
. L L . . weisen entnehmen, durch welche MaBnahmen die Gefahren vermie-
MERKE - Signalisiert Inhalte, die sich nicht auf Personenschéden be- den werden kénnen.

Ziehen.
1-2. Gefahren beim Lichtbogenschwei3en

gebungen oder beim Tragen von nasser Kleidung, auf

A Die dargestellten Symbole werden in der gesamten Betriebs-
anleitung verwendet, um auf mogliche Gefahren
hinzuweisen. Wenn Sie dieses Symbol sehen, ist erhdhte
Achtsamkeit erforderlich. Zur Vermeidung der Gefahr sind
die entsprechenden Anleitungen zu befolgen. Die unten- ste-
henden Sicherheitshinweise sind nur eine Zusammen-
fassung der umfassenderen Sicherheitsnormen im Ab-
schnitt 1-5. Lesen und beachten Sie alle Sicherheitsnormen.

A Lassen Sie alle Arbeiten am Gerat, wie Installation, Betrieb,
Wartung und Reparaturen, nur von qualifiziertem Personal
ausfiihren.

A Wahrend des Betriebes andere Personen, besonders Kinder,
vom Gerét fernhalten.

:Q ELEKTROSCHOCKS koénnen todlich
( sein.

Das Beruhren stromfihrender Teile kann tédliche

Schocks oder schwere Verbrennungen zur Folge

haben. Der Kreis zwischen Elektrode und Werk-

N stuck ist stromflhrend, sobald der Ausgangsstrom
[ ]

eingeschaltetist. Auch der Eingangsstromkreis und
die Stromkreise im Inneren sind stromfiihrend, wenn
der Strom eingeschaltet ist. Beim halbautoma-
tischen oder automatischen SchweiBen sind der
Draht, die Drahtspule, das Antriebsrollengeh&use
und alle Metallteile, die mit dem SchweiBdraht in
Berlihrung stehen, stromflihrend. Falsch installierte
oder unsachgemaB geerdete Gerate stellen eine
Gefahr dar.

Stromfiihrende Teile nicht beriihren.

® Trockene Isolierhandschuhe ohne Ldcher und Schutzkleidung
tragen.

o Der SchweiBBer muss sich selbst vom Werkstlck und der Erde
durch trockene, isolierende Matten oder Abdeckungen isolieren,
die groB genug sind, um einen Kontakt zwischen ihm und dem
Werkstlck oder der Erde zu verhindern.

® Den Wechselstromausgang nicht in einer feuchten Umgebung mit
begrenzten Bewegungsmdglichkeiten oder Sturzgefahr verwen-
den.

® Den Wechselstromausgang NUR dann verwenden, wenn er fir
das SchweiBverfahren benétigt wird.

e Falls vorhanden, solite bei Verwendung des Wechselstromausgan-
ges die Ausgangsfernregelung benutzt werden.

® Zusatzliche SicherheitsmaBnahmen sind erforderlich, wenn unter
erhohter elektrischer Gefahrdung gearbeitet wird: In feuchten Um-

metallischen Oberflachen wie Béden, Gittern oder GerUsten, sit-
zend, kniend oder liegend in beengten Verhéltnissen oder wo ein
hohes Risiko besteht, dass der direkte Kontakt mit dem Werkstlck
oder der Erde unvermeidbar ist bzw. aus Versehen erfolgt. Wenn
diese Bedingungen gegeben sind, folgenden Gerate mit “S*- Zei-
chen verwenden: 1) ein halbautomatisches
Gleichstrom-SchweiBgerét (DrahtelektrodenschweiBen) mit kon-
stanter Spannung, 2) ein manuelles Gleichstrom-SchweiBgerat
(Stabelektroden-schweiBen) oder 3) ein Wechselstrom-Schwei3-
gerét mit reduzierter Leerlauf- spannung. In den meisten Féllen
wird die Verwendung eines Gleichstrom-SchweiBgerats mit Kon-
stantspannung (Drahtel- ektrodenschweiBen) empfohlen. Und
nicht alleine arbeiten!

Vor dem Installieren oder Warten dieses Gerates den Eingangs-
strom abschalten oder den Motor ausschalten. Eingangsstrom
gemaB OSHA 29 CFR 1910.147 ausschalten (siehe Sicherheits-
normen).

Installieren, erden und bedienen Sie dieses Gerat sachgeméas und
entsprechend der Betriebsanleitung sowie den nationalen und lo-
kalen Vorschriften.

Stets den Schutzleiter Uberprifen - kontrollieren und sicherstel-
len, dass der Schutzleiter des Stromkabels korrekt mit dem
Erdungsstiftim Stecker verbunden ist. Das Primarkabel muss an
eine ordentlich geerdete Steckdose angeschlossen sein.

Bei der Herstellung von Eingangsverbindungen ist zuerst der Er-
dungsleiter anzubringen - Verbindungen zweimal prifen.

Stromkabel und Erdungskabel haufig auf Beschadigungen oder
blanke Drahte untersuchen. Beschéadigtes Kabel sofort
auswechseln. Berlihrung mit blanken Drahten kann tédlich sein.

Stromkabel haufig auf Beschéadigungen oder blanke Drahte unter-
suchen - beschadigtes Kabel sofort auswechseln — Bertihrung mit
blanken Drahten kann tédlich sein.

Nicht in Verwendung stehende Geréate ausschalten.

Keine verschlissenen, beschéadigten, zu gering dimensionierten
oder schlecht gefertigte Kabel verwenden.

Kabel nicht um den Kérper schlingen.

Falls das Werksttick geerdet werden muss, ist dazu ein separates
Kabel zu verwenden.

Die Elektrode nicht beriihren, wenn Sie Kontakt zum Werksttick,
der Erde oder einer weiteren Elektrode eines anderen Gerates ha-
ben.

Nur gut gewartete Gerate verwenden. Beschéadigte Teile sofort re-
parieren oder auswechseln. Das Gerat gemaB der
Betriebsanleitungwarten.

Bei Arbeiten in groBerer Hohe Sicherheitsgeschirr tragen.
OM-253 086 Seite 1



ERHEBLICHE GLEICHSPANNUNG ist bei Inverter-
SchweiBstromquellen vorhanden, auch NACHDEM

Alle Platten und Abdeckungen an ihrem Platz belassen.

Das Massekabel mit gutem Metallkontakt zum Werkstuick oder
zum Werktisch so nahe wie mdglich bei der SchweiBstelle anklem-
men.

Die Masseklemme isolieren, wenn diese nicht an das Werksttick
angeschlossenist, um jeglichen Kontakt mit einem Metallobjekt zu
verhindern.

Nicht mehr als eine Elekirode oder ein Masse-kabel an jedem Aus-
gangsanschluss anschlieBen. Klemmen Sie die Kabel fiir nicht
angewendete Verfahren ab.

Benutzen Sie den FI-Schutz, wenn Sie in feuchter oder nasser
Umgebung elektrisches Zubehoér verwenden.

sie vom Netz genommen wurden.

Vor dem Berlihren von Teilen den Inverter ausschalten, Strom-
quelle vom Netz trennen und die Eingangskondensatoren geman
den Anleitungen im Abschnitt Wartung entladen.

HEISSE TEILE konnen zu
Verbrennungen fuhren.

® HeiBe Teile nicht mit bloBer Hand berihren.
® |aat de apparatuur altijd afkoelen, voordat u

ermee gaat werken.

® Zur Verhltung von Verbrennungen beim
Handhaben heiBer Teile geeignete Werkzeu-
ge und /oder dicke, gefltterte SchweiBer-
schutzhandschuhe und -kleidung tragen.

8 PR

DAMPFE UND GASE koénnen
gesundheitsgefahrdend sein.

Beim SchweiBen entstehen Dampfe und Gase.
Das Einatmen dieser Dampfe und Gase kann die

Gesundheit gefahrden.

Gesicht von den Dampfen fernhalten. Dampfe nicht einatmen.

Bei Arbeiten in geschlossenen Rdumen fur ausreichende Bellf-
tung sorgen und/oder Schweidampfe und Gase durch Lufter
absaugen. Wir empfehlen, flr die richtige Belliftung eine Probe
aus den Rauchen/Gasen zu nehmen, denen das Personal ausge-
setzt ist und sie auf Zusammensetzung und Menge zu
untersuchen.

Bei schlechter Belliftung eine gepriifte Atemschutzmaske mit Luft-
zufuhr tragen.

Sicherheitsdatenblatter (SDSs) und die Herstelleranweisungen
fur Kleber, Beschichtungen, Reiniger, SchweiBzusatzwerkstoffe,
KuhlImittel, Entfetter, Flussmittel und Metalle lesen und verstehen.

In kleinen Raumen nur bei guter Bellftung arbeiten oder eine
Atemmaske mit Luftzufuhr verwenden. Es sollte stets eine erfah-
rene Aufsichtsperson in der Nahe sein. Schweidémpfe und Gase
kénnen die Luft verdrangen und den Sauerstoffpegel senken, was
zu schweren Verletzungen oder zum Tod fiihren kann. Sicherstel-
len, dass die eingeatmete Luft ungefahrlich ist.

Nicht in der Nahe von Entfettungs-, Reinigungs- oder Spritzarbei-
ten schweiBen. Die Hitze und die Strahlen des Lichtbogens
kénnen mit den Dampfen reagieren und hochgiftige Reizgase bil-
den.

Nicht auf beschichteten Metallen schweiBen, wie z.B. auf verzink-
tem, blei- oder kadmiumplattiertem Stahl, wenn nicht zuvor die
Beschichtung vom SchweiBbereich entfernt wurde, der Arbeitsbe-
reich gut bellftet ist und, falls notwendig, eine Atemmaske mit
Luftzufuhr getragen wird. Die Beschichtung sowie viele Metalle,
die diese Elemente enthalten, kénnen beim SchweiBen giftige
Dampfe freisetzen.
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LICHTBOGENSTRAHLEN koénnen
Augen und Haut verbrennen

Beim SchweiBen entstehende Lichtbogenstrahlen
verursachen sehr intensive sichtbare und unsicht-
bare (ultraviolette und infrarote) Strahlen, die Augen

und Haut verbrennen kénnen. Der bei manchen Arbeiten ent-
stehende Larm kann das Gehdr schadigen. Beim Schweien
entsteht Spritzer- und Funkenflug.

Beim SchweiBen oder Zuschauen einen zugelassenen Schwei3-
helm mit geeignetem AugenschutZzfilter tragen, um Gesicht und
Augen vor Lichtbogenstrahlen und Funken zu schitzen (siehe
ANSI Z49.1 und Z87.1 in den Sicherheitsnormen).

Zugelassene Schutzbrille mit Seitenschutz unter dem Helm tra-
gen.

Schutzschirme oder &hnliches verwenden, um andere Personen
vor dem grellen Licht, den Strahlen und Funken zu schitzen; an-
dere davor warnen, in den Lichtbogen zu schauen.

Kérperschutz aus haltbarem, nicht brennbarem Material (Leder,
dicke Baumwolle und Wolle) tragen. Kérperschutz beinhaltet
Olresistente Kleidung wie Lederhandschuhe, dickes Hemd,
stulpenlose Hose, hohe Schuhe und eine Kappe.

SCHWEISSEN kann Brande oder
Explosionen verursachen.

Das SchweiBen an geschlossenen Behéltern wie
z.B. Tanks, Féassern oder Rohren kann zur Explosi-

on fuhren. Funken kénnen vom Lichtbogen wegs-

pritzen. Diese Funken sowie heie Werkstiicke und heiBe Gerate
kénnen Brande und Verbrennungen verursachen. Versehentlicher
Kontakt der Elektrode mit Metallobjekten kann Funken, Explosion,
Uberhitzung oder einen Brand verursachen. Vor dem SchweiBen
sicherstellen, dass im Arbeitsbereich gefahrlos gearbeitet werden
kann.

Alle entflammbaren Materialien in einem Umkreis von mindestens
10,7 m um den Lichtbogen herum entfernen. Wenn dies nicht még-
lich ist, mussen sie mit einer gepriften Abdeckung abgedeckt
werden.

Nicht dort schweien, wo Funken auf entflammbares Material tref-
fen kénnten.

Schtzen Sie sich selbst und andere vor herumfliegenden Funken
und heiBem Metall.

Achtung: beim SchweiBen entstehende Funken und heiBe Mate-
rialteile kdnnen sehr leicht durch kleine Ritzen und Offnungenin
umliegende Bereiche gelangen.

Vorsicht vor Branden. Ein Feuerléscher sollte stets in der Nahe
sein.

Achtung: Bei SchweiBarbeiten an der Decke, am Boden, an der
Spritz- oder Trennwand kann ein Brand auf der anderen, nicht
sichtbaren Seite entstehen.

Nicht an Behdaltern die Brennstoffe enthalten oder an
geschlossenen Behaltern wie z.B. Tanks, Fassern oder Rohren
schweiBen, wenn diese nicht gemaB AWS F4.1 und AWS A6.0
vorbereitet wurden (siehe Sicherheitsnormen).

Nicht in Umgebungen schweiBen, wo leicht entziindliche Staube,
Gase oder Dampfe (wie Benzin) in der Atmosphare vorhanden
sind.

Das Massekabel so nahe wie mdglich am SchweiBbereich mit
dem Werkstlick verbinden, damit der SchweiBstrom eine nicht
UbermaBig lange, mdglicherweise nicht tberall geerdete, Strecke
zurlcklegen muss und um so die Gefahr von Elektroschocks,
Funken und Branden zu verringern.

SchweiBgerat nicht zum Auftauen gefrorener Leitungen verwen-
den.

Stabelektrode vom Halter nehmen oder SchweiBdraht an der Spit-
ze abschneiden, wenn nicht geschweiBt wird.

Kérperschutz aus haltbarem, nicht brennbarem Material (Leder,
dicke Baumwolle und Wolle) tragen. Kérperschutz beinhaltet
Olresistente Kleidung wie Lederhandschuhe, dickes Hemd,
stulpenlose Hose, hohe Schuhe und eine Kappe.

Vor SchweiBarbeiten brennbare Dinge wie Feuerzeuge oder
Streichhdlzer weglegen.



Nach Beendigung der SchweiBarbeiten den Arbeitsbereich auf
verbleibende Funken, glihende Teilchen und Flammen
kontrollieren.

Nur zuléssige Sicherungen bzw. Schutzschalter einsetzen. Diese
darfen weder zu groB3 ausgelegt sein noch diirfen sie umgangen
werden.

Die Anforderungen in OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) und NFPA 51B
fur Arbeiten mit offener Flamme beachten, ein Brandbeobachter
und Feuerléscher sollten sich in der N&he befinden.

e Sicherheitsdatenblatter (SDSs) und die Herstelleranweisungen
fur Kleber, Beschichtungen, Reiniger, SchweiBzusatzwerkstoffe,
Kuhlmittel, Entfetter, Flussmittel und Metalle lesen und verstehen.

HERUMFLIEGENDE
METALLSTUCKE oder SCHMUTZ
kénnen die Augen verletzen.

s

e SchweiBen, Abkratzen, Verwenden einer

Drahtblirste und Schleifen erzeugen Funken
und fliegendes Metall. Beim Abkuhlen einer
SchweiBnahtkann Schlacke abspringen.

® Selbst unter dem SchweiBhelm eine zugelassene Schutzbrille
mit Seitenschutz tragen.

) GASANREICHERUNG kann
Verletzungen verursachen oder
téten.

® Druckgaszufuhr bei Nichtverwendung ab-

schalten.

® Geschlossene Raume immer bellften oder zugelassenes Beat-
mungsgerat verwenden.

‘ ELEKTROMAGNETISCHE FELDER (EMF)

kénnen implantierte medizinische Gerate
= m beeinflussen.
S

— ® Trager von Herzschrittmachern oder anderen

implantierten medizinischen Geraten sollten
sich fernhalten.

® Personen, die ein medizinisches Gerat implantiert tragen,
sollten lhren Arzt und den Hersteller des Gerats befragen, bevor
sie sich in einen Bereich begeben, in dem Arbeiten wie
LichtbogenschweiBen, PunktschweiB3en, Fugenhobeln,
Plasmaschneiden oder induktives Erwarmen durchgefiihrt
werden.

‘ LARM kann das Gehor schadigen.

Der Larm einiger Verfahren oder Gerate kann das
Gehor schadigen.

® Bei hohem L&rmpegel zugelassene Larm-

schutzmittel tragen.

FLASCHEN kénnen bei
Beschadigung explodieren.

Die Druckgasflasche enthalt Gas unter hohem
Druck. Bei Beschédigung kann eine Flasche
explodieren. Gasflaschen sind ein normales

Zubehor beim SchweiBenmissen aber trotzdem sehr vorsichtig
behandeltwerden.

Druckgasflaschen vor zu groBer Hitze, mechanischen Schlagen,
Beschéadigung, Schlacke, offenen Flammen, Funken und Lichtbo-
gen schutzen.

Die Flaschen senkrecht an einer stabilen, stationaren Stiitze oder
einem Flaschenwagen befestigen und vor dem Umfallen sichern.

Flaschen von SchweiB- oder anderen elektrischen Schaltkreisen
fernhalten.

Niemals einen SchweiBbrenner auf eine Gasflasche hangen.
Niemals eine Flasche mit einer SchweiBelektrode berihren.

Niemals an einer unter Druck stehenden Flasche schweiBen - die
Flasche kann explodieren.

Nur die fir die jeweilige Anwendung geeigneten
Druckgasflaschen, Regler, Schlduche und Anschlusse
verwenden; diese und dazugehdrige Teile in gutem Zustand
halten.

Gesicht vom Ventilauslass wegdrehen, wenn ein Flaschenventil
geofinet wird. Beim Offnen des Ventils nicht vor oder hinter dem
Druckmonderer stehen bleiben.

Stets die Schutzkappe am Flaschenventil aufsetzen, auBer wenn
die Flasche in Verwendung ist oder angeschlossen wird.

Die richtigen Vorrichtungen verwenden, korrekte Vorgehensweise
und eine ausreichende Anzahl von Personen zum Heben und
Transport der Flaschen sicherstellen.

Die Anleitungen fur Druckgasflaschen und Zubehérteile sowie die
in den Sicherheitsnormen aufgefihrte Publikation P-1 der Com-
pressed Gas Associaton (CGA -  amerikanische
Druckgasvereinigung) sowie die entsprechenden nationalen Vor-
schriften lesen und beachten.

1-3. Zusatzliche Gefahren bei Installation, Betrieb und Wartung

FEUER- ODER
EXPLOSIONSGEFAHR.

y
7

e Gerat nicht auf oder in der Nahe von brennba-
ren Oberflachen installieren oder aufstellen.

® Gerét nicht in der Nahe von brennbaren Mate-
rialien installieren.
e Uberlasten Sie nicht die Anschlussleitungen. Versichern Sie
sich, dass der Anschluss fiir den Betrieb dieses Gerates geei-
gnet ist.

HERUNTERFALLENDES GERAT
kann zu Verletzungen fiihren.

® Krandse nur zum Anheben der Stromquelle,
NICHT aber des Fahrwerks, der Gasflaschen

oder anderer Zubehérteile verwenden.

® Zum Heben und Unterstlitzen der Stromquelle
nur Gerate mit ausreichender Leistungs-fahig-
keit verwenden.

e Wenn die Einheit mit einem Stapler transportiert wird, missen die

Staplergabeln soweit ausgezogen sein, dass sie bis Uber die an-
dere Seite der Einheit hinausreichen.
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Bei Arbeiten in Iuftiger Hohe die Ausriistung (Kabel und Leitungen)
von fahrenden Flurférderzeugen fernhalten.

Halten Sie sich beim manuellen Heben von schweren Teilen oder
Geraten an die Leitlinien des Anwendungshandbuchs zur
UberarbeitetenNIOSH Hebegleichung ("Applications Manual for
the Revised NIOSH Lifting Equation” Schrift Nr. 94-110).

UBERHITZUNG kann durch ZU
LANGEN GEBRAUCH auftreten.

o Gerat abkihlen lassen, Nenn-Einschaltdauer
beachten.

e \or Wiederaufnahme der SchweiBarbeiten
SchweiBstrom oder Einschaltdauer verrin-
gern.

® Den Luftstrom zur Stromquelle nicht blockieren oder filtern.

| HERUMFLIEGENDE FUNKEN kénnen
zu Verletzungen fiihren.

N\

® Zum Schutz von Augen und Gesicht eine geei-
gnete Schutzmaske tragen.

e Wolframelektrodennur an einem Schleifgeréat
mit geeigneten Schutzvorrichtungen und an ei-
nem sicheren Ort schleifen. Dabei eine geei-
gnete Schutzausristung fur Gesicht, Hande
und Kérper tragen.

o Funken kénnen Brande verursachen. Leicht entzlindliche Stoffe

fernhalten.
ELEKTROSTATISCHE AUFLADUNG
’ (ESD) kann PC-Platinen
”‘9;;;? beschadigen.
® VOR Arbeiten an der PC-Platinen oder deren

Teilen Erdungsarmband anlegen.

o PC-Platinen nur in statiksicheren Taschen oder Schachteln la-

gern, transportieren oder versenden.

BEWEGLICHE TEILE kénnen
»@ﬁ Verletzungen verursachen.

@ ® Abstand zu allen beweglichen Teilen halten.
® Abstand zu allen Geréateteilen halten, bei de-

nen die Gefahr von Einklemmungen besteht,
wie z.B. bei Antriebsrollen.

SCHWEISSDRAHT kann zu
Verletzungen fiihren.

® Brennerschalter erst betatigen, wenn dazu auf-
gefordert wird.

® Brenner niemals gegen einen Kérperteil, ande-
re Personen oder Metall richten, wenn
SchweiBdraht eingefadelt wird.

Das EXPLODIEREN einer BATTERIE
kann zu Verletzungen fiihren.

WP

o Das SchweiBgerat nicht zum Aufladen von
Batterien oder als Starthilfe fir Autos
verwenden, es sei denn, es verflgt Uber eine
speziell dafiir vorgesehene Batterieladefunkti-
on.
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BEWEGLICHE TEILE kénnen
Verletzungen verursachen.

® Abstand zu beweglichen Teilen, wie z.B. LUf-
tern, halten.

Alle Turen, Gehause, Abdeckungen und Schutzvorrichtungen
geschlossen halten und an ihrem Platz lassen.

Das Abnehmen von Tiren, Gehausen, Abdeckungen oder
Schutzvorrichtungen fiir Wartungsarbeiten sollte nur von qualifi-
ziertem Personal durchgefuhrt werden.

Turen, Gehause, Abdeckungen oder Schutzvorrichtungen nach

Abschluss der Wartungsarbeitenund vor dem AnschlieBen an
die Stromquelle wieder anbringen.

ANLEITUNGEN LESEN UND BEACHTEN.

® Lesen und befolgen Sie alle Aufkleber sowie
die Bedienungsanleitung genau, bevor Sie das
Gerét installieren, betreiben oder warten.

Lesen Sie die am Anfang der Anleitung sowie
in den einzelnen Abschnitten angegebenen In-
formationen zur Sicherheit.

Nur Orginalersatzteile vom Hersteller verwenden.

® Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten gemén

Betriebsanleitungen und geltenden Industrienormen sowie
regionalen, nationalen und lokalen Vorschriften vornehmen.

0: HF-AUSSTRAHLUNG kann

L))

Stérungen verursachen.

® Hochfrequenz-Strahlung (H.F.) kann Stérun-

gen bei der Funknavigation, bei Sicherheitsein-
richtungen, Computern und Kommunikations-
geraten verursachen.

Installation sollte nur von geschultem Personal durchgefihrt wer-
den, das mit elektronischen Geraten vertraut ist.

Der Anwender ist verpflichtet, dass durch die Installation eventuell
auftretenden Stérungen sofort von einem geschulten Elektriker
beseitigt werden.

Sollte von der Post oder Telekom Uber auftretende Stérungen in-
formiert werden, ist der Gebrauch des Gerétes sofort einzustellen.

Gesamte Installation regelmaBig warten und tberprifen.

Taren und Abdeckungen von Hochfrequenzquellen geschlossen
halten; fur korrekte Elektrodenabsténde sorgen; durch Erdung
und Abschirmung die Moéglichkeit von Stérungen auf ein Minimum
reduzieren.

A

LICHTBOGENSCHWEISSEN kann

'J/)/

Stérungen verursachen.

® Elektromagnetische Energie kann empfindli-
che elektronische Gerate wie z.B. Rechner

oder rechnergesteuerte Gerate (Roboter) st6-
ren.

Dafiir sorgen, dass alle Gerate im SchweiBbereich elektroma-
gnetisch vertraglich sind.

Zur Einschrankung moglicher Stérungen die SchweiBkabel
méglichst kurz, eng zusammen und niedrig, zum Beispiel auf
dem Boden, anordnen.

Den SchweiBbetrieb 100 Meter entfernt von empfindlichen elek-
tronischen Geraten anordnen.

Dafiir sorgen, dass die SchweiBmaschine in Ubereinstimmung
mit dieser Anleitung installiert und geerdet ist.

Falls dennoch Stérungen auftreten, muss der Benutzer beson-
dere MaBnahmen ergreifen, wie z.B. das Versetzen der
SchweiBmaschine, die Verwendung abgeschirmter Kabel, Lei-
tungsfilter oder die Abschirmung des Arbeitsbereiches.



1-4. Warnhinweise nach California Proposition 65

A SchweiB- oder Schneidegerate erzeugen Dampfe und Gase
die Chemikalien enthalten, welche It. dem Staat Kalifornien,
Geburts-defekte und in manchen Fallen Krebs hervorrufen
konnen. (California Health & Safety Code [Kalifornische Ar-
beitsschutzrichtlinien], Abschnitt 25249.5 ff.)

1-5. Prinzipielle Sicherheitsnormen

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes, ANSI Standard Z49.1,
is available as a free download from the American Welding Society at
http://www.aws.org or purchased from Global Engineering Documents
(phone: 1-877-413-5184, website: www.global.ihs.com).

Safe Practices for the Preparation of Containers and Piping for Welding
and Cutting, American Welding Society Standard AWS F4.1, from Glob-
al Engineering Documents (phone: 1-877-413-5184, website:
www.global.ihs.com).

Safe Practices for Welding and Cutting Containers that have Held Com-
bustibles, American Welding Society Standard AWS A6.0, from Global
Engineering Documents (phone: 1-877-413-5184,

website: www.global.ihs.com).

National Electrical Code, NFPA Standard 70, from National Fire Protec-
tion Association, Quincy, MA 02269 (phone: 1-800-344-3555, website:
www.nfpa.org and www. sparky.org).

Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders, CGA Pamphlet P-1,
from Compressed Gas Association, 14501 George Carter Way, Suite
103, Chantilly, VA 20151 (phone: 703-788-2700, website:www.cga-
net.com).

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes, CSA Standard
W117.2, from Canadian Standards Association, Standards Sales, 5060

1-6. EMF-Information

Ein durch einen Leiter flieBender elektrischer Strom erzeugt
stellenweise elektrische und magnetische Felder (EMF). Der Strom
vom LichtbogenschweiBen (und verwandter Prozesse wie z. B.
PunktschweiBen, Fugenhobeln, Plasmaschneiden und induktives
Erwérmen) generiert ein elektromagnetisches Feld im Bereich des
SchweiBstromkreises. EMF kann bestimmte medizinische Implantate,
wie z.B. Herzschrittmacher, stérend beeinflussen. Daher mussen fir
Personen mit medizinischen Implantaten SchutzmaBnahmen getroffen
werden. Zum Beispiel, es muss der Zugang fir Vorbeigehende
eingeschrankt oder eine individuelle Risikobewertung fir SchweiBer
durchgefiihrt werden. Alle SchweiBer sollten die folgenden
Vorgehensweisen einhalten, um sich, den durch den
SchweiBstromkreis verursachten elektro- magnetischen Feldern,
moglichst wenig auszusetzen:

1. Kabel so dicht wie mdglich beieinander fiihren - Kabel verdrillen,

mit Klebeband fixieren oder eine Kabelumhiillung verwenden.

2. Stellen Sie sich nicht zwischen die SchweiBkabel. Kabel auf
einer Seite und so weit vom Bedienpersonal entfernt wie mdoglich
verlegen.

A Dieses Produkt enthalt Chemikalien, u.a. auch Blei, die, laut
dem Staat Kalifornien, Krebs, Geburts- oder andere Fort-
pflanzungsschaden hervorrufen koénnen. Nach dem
Gebrauch die Hdnde waschen.

Spectrum Way, Suite 100, Ontario, Canada L4W 5NS (phone:
800-463-6727, website: www.csa-international.org).

Safe Practice For Occupational And Educational Eye And Face Protec-
tion, ANSI Standard Z87.1, from American National Standards Institute,
25 West 43rd Street, New York, NY 10036 (phone: 212-642-4900, web-
site: www.ansi.org).

Standard for Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other Hot
Work, NFPA Standard 51B, from National Fire Protection Association,
Quincy, MA 02269 (phone: 1-800-344-3555, website: www.nfpa.org.

OSHA, Occupational Safety and Health Standards for General Indus-
try, Title 29, Code of Federal Regulations (CFR), Part 1910, Subpart Q,
and Part 1926, Subpart J, from U.S. Government Printing Office, Super-
intendent of Documents, P.O. Box 371954, Pittsburgh, PA 15250-7954
(phone: 1-866-512-1800) (there are 10 OSHA Regional Offices—
phone for Region 5, Chicago, is 312-353-2220, website:
www.osha.gov).

Applications Manual for the Revised NIOSH Lifting Equation, The Na-
tional Institute for Occupational Safety and Health (NIOSH), 1600
Clifton Rd, Atlanta, GA 30333 (phone: 1-800-232-4636, website:
www.cdc.gov/NIOSH).

Kabel nicht um den Kérper schlingen.

Kopf und Rumpf so weit wie mdglich vom Gerét im
SchweiBstromkreis entfernt halten.

5. Masseklemme so nahe wie méglich an der SchweiBstelle am
Werkstlck anbringen.

6. Nicht direkt neben der SchweiBstromquelle arbeiten, sich
hinsetzen oder anlehnen.

7. Nicht schweiBen, wahrend Sie die SchweiBstromquelle oder das
Drahtvorschubgerét tragen.

Zu implantierten medizinischen Geraten:

Personen, die ein medizinisches Gerat implantiert tragen, sollten lhren
Arzt und den Hersteller des Gerats befragen, bevor sie sich in einen
Bereich begeben, in dem Arbeiten wie LichtbogenschweiBen,
PunktschweiBen, Fugenhobeln, Plasmaschneiden oder induktives
Erwarmen durchgeflihrt werden oder bevor sie selber solche Arbeiten
durchfiihren. Wenn lhr Arzt zugestimmt hat, empfehlen wir, die oben
beschriebenen Verfahrensanweisungen zu beachten.
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ABSCHNITT 2 - DEFINITIONEN

2-1. Zusatzliche Sicherheitssymbole und Definitionen

=" Einige Symbole betreffen nur CE-Produkte.

Achtung! Die Symbole weisen auf mdgliche vorhandene Gefahren hin.

Safe1 2012-05

Trockene Isolierhandschuhe tragen. Elektrode nicht mit bloBer Hand berthren. Keine feuchten oder
beschadigten Handschuhe tragen.

Safe2 2012-05

/i/ % éA Eigenen Korper zum Schutz vor Stromschlagen gegen Werkstlck und Erde isolieren.

Safe3 2012-05

Vor Arbeiten an der Maschine den Netzstecker ziehen.

Safe5 2012-05

Kopf von den Ddmpfen fernhalten.

Safe6 2012-05

Der SchweiSrauch muss abgesaugt werden.

Safe8 2012-05

Die Dampfe mussen mit einer Saugentliftung beseitigt werden.

Safe10 2012-05

Entziindliches Material vom SchweiBen fernhalten. Nicht in der Nahe von entzlindlichem Material schweiBen.

Safe12 2012-05

(7 @ SchweiBfunken kénnen Brande verursachen. Ein Feuerldschgerat sowie eine einsatzbereite Aufsicht sollten

’M in der Nahe sein.

Safe14 2012-05

Nicht an Féassern oder anderen geschlossenen Behaltern schweiBen.

Safe16 2012-05
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Warnschild nicht entfernen oder tGbermalen/lberdecken.

Safe20 2012-05

Beim Einschalten des Stroms kénnen defekte Teile explodieren oder andere Teile zum Explodieren bringen.

Safe26 2012-05

N\

Herumfliegende Teile kénnen Verletzungen verursachen. Bei Servicearbeiten am Geréat stets Gesichtsschutz
tragen.

Safe27 2012-05

Bei Servicearbeiten am Gerat stets lange Armel tragen und Hemdkragen zuknépfen.

Safe28 2012-05

Nach Ausflihrung der genannten VorsichtsmaBnahmen das Gerat am Netz anschlieBen.

Safe29 2012-05

Vor Arbeiten an der Maschine den Netzstecker ziehen.

Safe30 2012-05

Gerat niemals nur an einem Griff hochheben.

Safe31 2012-05

Das Produkt (sofern zutreffend) nicht mit dem normalen Hausmuill entsorgen.

Gebrauchte Elektro- und Elektronikgerate (WEEE) zur Wiederverwertung bei einer benannten Sonder-Sammelstelle
abgeben.

Fur weitere Informationen wenden Sie sich an ihre 6rtliche Recycling-Stelle oder an ihren zustandigen Fachhandler.
Safe37 2012-05

0= Kopfschutz und Schutzbrillen tragen. Ohrenschutz tragen und
J + = + Hemdkragen zuknopfen. SchweiBhelm mit richtigem Filterschutz
\v/ tragen. Vollstandige Schutzkleidung tragen.
N,

Safe38 2012-05

+ - ~ @ Lassen Sie sich vor Arbeiten am Gerat oder vor dem SchweiBen
: @ 1 ausbilden, und lesen Sie die Anleitung.

Safe40 2012-05

Nach dem Abschalten des Stroms ist immer noch eine gefahrliche

Vv ™000.| | Spannung an den Eingangskondensatoren vorhanden. Voll
@ ® aufgeladene Kondensatoren nicht beriihren. Vor dem Arbeiten am
* ] Geréat immer mindestens 60 Sekunden nach dem Stromabschalten
1|19k warten ODER priifen Sie die Spannung des Eingangskondensators
Vel und stellen Sie sicher, dass sie gegen 0 geht, bevor Teile berihrt
werden.

Safe42 2012-05
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¢, =< 60° Stets beide Griffe zum Hochheben des Gerétes verwenden.
Der Winkel der Hebevorrichtung darf nicht groBer als 60 Grad sein.
§ Gerat nur auf einem geeigneten Wagen transportieren.
© Safe44 2012-05
e

Notizen

Durch den SchweiBstrom entsteht ein elektromagnetisches Feld
(EMF) um den SchweiBstromkreis und das SchweiBgerat.

Safe72 2012-06
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2-2. Verschiedene Symbole und Definitionen

(WIG-SchweiBen)

=

1 (WIG-SchweiBen)

G

g ot

(WIG-SchweiBen)

A Ampere @ Frontplatte .-& WIG-SchweiBen - i St: g,,?\:veekiggge
L3 [J L] L]
: N — 3-phasiger statischer Frequenz-
V Volt -@ Eingang =P Umwandler-Transformator-Gleichrichter
@-> Ausgang O‘ O. Sicherung / Fernsteuerung [ Q: LISS:IZO(%?:G\?)&
. Timer fur Timer fir Vorsté-
@ Schutzleiter (Erde) 4{7 to Nachflusszeit t1 éj men S Sekunden
I Ein O Aus _|_ Plus —_— Minus
,\I Wechselstrom —@ Gaseingang @., Gasausgang |2 Nenr;tsr((:)rmveus-
X Einschaltdauer — Gleichstrom %j D: Anschluss U2 Es;?ggmlllﬁzg
o Maximal méglicher Maximal méglicher
U Primérspannung Schutzgrad I xStrom bei Nennlast I effektiv Strom
1 1ma 1eff
Nennspannung Anfangsstromstar Re
- gelung
ohne Last (Durch- Impulsgrundstrom A 9 P
UO schnitt) .| |_| LA J \ ke min.-max.
Ein/Aus Schaltung { ¢ 2-Takt-Schaltung 4-Takt-Schaltung Prozent

schweifung)

ke beim Pulsen

% A

—j_H_t— Grundstrom Amp

/

SchweiBverfahren

Impulsgeber

Hert Aus Speicher aus- Lichtbogenstarke & Impulsziindung
Z ertz lesen (BISS) y¥ WIG-Schweiben)
/ \ t Ablaufzeit / \A Endstromstarke J/O—I—l— Impuls Zeit t ’ \ Stromanstiegszeit
1
. WIG-SchweiB3-
S?S'?Its(%rjnt;;zg_]e O Impulsgeber Ein- A stromstarke und f Impulsfrequenz
I 9 | | | | I Aus i Spitzenstromstar- | | | | P a

Ablauf

G.; Ausgang

Einstellen

)

Das Gerat darf in
einer Umgebung
mit erhdhtem
Stromschlagrisiko
betrieben werden

UL
S
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ABSCHNITT 3 - INSTALLATION

3-1. Wo befindet sich das Typenschild mit der Seriennummer und den Leistungsangaben?

Die Seriennummer und die Leistungsangaben fiir die Stromquelle befinden sich oben an der Maschine. Den Typenschildern kdnnen Sie entnehmen,
an welche Stromversorgung das Gerat anzuschlieBen ist und/oder die Nennlast. Vermerken Sie die Seriennummer auf der Riickseite dieses
Handbuchs, damit Sie spater darauf zurlickgreifen kénnen.

3-2. Umweltvorschriften

A. IP Schutzklasse

IP Schutzklasse Betriebstemperaturbereich Lagertemperaturbereich

P23

Diese Ausristung wurde flr die Benutzung im
AuBenbereich konstruiert. Sie kann gelagert 14 bis 104 °F (=10 bis 40°C
werden, darf aber bei Niederschlag ohne ( ! )
Uberdachung nicht zum SchweiBen im
Freien verwendet werden.

-4 bis 131 °F (-20 bis 55°C)

1P23 2014-06

B. Informationen tiber die elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)

A Diese Klasse A Ausriistung ist nicht fiir die Anwendung in Wohngebieten gedacht, in denen die Stromversorgung liber das
offentliche Niederspannungssystem gewahrleistet wird. Aufgrund leitungsgefiihrter sowie abgestrahiter StorgréBen kénnen
Schwierigkeiten bei der Sicherung der elektromagnetischen Vertréglichkeit an diesen Orten auftreten.

Die Ausriistung entspricht IEC 61000-3-11 und IEC 61000-3-12 und lasst sich unter der Voraussetzung an &ffentliche Niederspannungssysteme
anschlieBen, dass die Impedanz des 6ffentlichen Niederspannungssystems Z,ax am gemeinsamen Kupplungspunkt weniger als 36,3 mQ
(oder die Kurzschlussleistung Sgc mehr als 4,4 MVA betragt), wenn sie an 400 V dreiphasig angeschlossen ist ODER weniger als 16,2 mOhm
betragt (oder die Kurzschlussleistung Ssc mehr als 3,4 MVA betragt), wenn sie an 230 V, einphasig, angeschlossen ist. Es liegt in der
Verantwortung des Monteurs oder des Benutzers der Ausrustung, bei Bedarf durch Rucksprache mit dem Verteilnetzwerkbetreiber
sicherzustellen, dass die Systemimpedanz innerhalb dieser Grenzen liegt.

Ref. ce-emc 1 2014-07

Notizen

OM-253 086 Seite 11



= Eine komplette Ersatzteilliste ist unter www.MillerWelds.com verfiigbar.

3-3. Technische Daten
A. Dynasty

SchweiBstrombereich (A)

Max. Leerlaufspannung (Uo)

Niedrige Leerlaufspannung
(Uo)

Nennwert Spitzenziind-
spannung (Up)

1-280*

604

8-15%+*

15 KV**

** Das Lichtbogenziindgerat ist flir den manuell gefihrten Betrieb ausgelegt.

*Der SchweiBbereich fur das Stabelektrodenverfahren betragt 5-280 Ampere. Der Stromstarkenbereich beim WIG-Schweien hangt
vom Durchmesser der Wolframelektrode ab (siehe Abschnitt 4-5 und/oder 5-3) vom Modell.

** Niedrige Leerlaufspannung bei WIG Lift-Arc™ oder beim StabelektrodenschweiBen, wenn niedrige Leerlaufspannung ausgewahlt wurde.
¢ Normale Leerlaufspannung (60 V) liegt an, wenn beim StabelektrodenschweiBen eine normale Leerlaufspannung ausgewahilt ist.

Eingangs- Stromaufnahme bei Nennlast Strom-
typ Verfahren Nennlasten Ausgang 50/60 Hz versorgung
Strom Spannung . .
(Ampere) Gs) Einschaltdauer | 208V* | 230V | 400V | 460V | 575V kW kVA
280 31,2 15% 339 | 30,7 | 16,7 | 14,9 | 12,1 11,8 12,2
E-Hand-SchweiBen 200 28 60% 225 (200 | 11,2 | 99 8,0 7.9 8,2
o 160 26,4 100% 17,5 | 154 | 8,8 7,7 6,2 6,1 6,3
g 280 21,2 25% 250 | 221 | 12,7 [ 11,2 | 99 7,8 8,0
< WIG 235 19,4 60% 19,4 (175 | 10,1 | 8,8 7,0 6,7 7,0
o 200 18,0 100% 159 | 148 | 83 7.2 5,9 55 57
Leerlauf (ohne Kuhler) 025 (0,27 | 0,38 | 0,37 | 0,40 | 0,18 0,43
Leerlauf (mit Kuhler) 1,09 (1,06 | 1,08 | 1,06 | 1,26 | 0,48 1,25
Standby 0,11 | 0,11 | 0,13 | 0,19 | 0,20 | 0,17 0,19
280 31,2 10% 59,0 | 52,8 | 29,5 | 25,3 | 20,2 | 12,0 12,3
1 27,2 60% 34,0 | 30,7 | 17,2 | 14,6 | 11,7 7,0 71
E-Hand-SchweiBen 122 264 2 50 Y
(145)* (25,'8)* 100% 26,5 | 26,4 | 150 | 129 | 10,4 (5"5)* (5"5)*
280 21,2 25% 425 [ 386 | 21,3 | 189 | 150 8,7 8,8
2 235 19,4 60% 331 [ 29,8 | 16,8 | 14,7 | 11,7 6,8 6,9
g wia 200 18,0 5,6 57
ey 3 3 3
g_ (190)* (17,6)* 100% 253 | 245 | 141 [ 120 | 9,7 5.2* | (5,3)*
- Leerlauf (ohne Kuhler) 0,34 | 035|038 [ 039|038 | 0,08 0,24
Leerlauf (mit Kuhler) 1,80 | 1,63 | 1,43 [ 1,43 | 1,60 | 0,40 0,92
Standby 0,08 (0,09 | 0,10 | 0,11 | 0,12 | 0,07 0,07

* Werte in Klammern gelten flr einphasige Eingangsleistung von 208 Volt.

Notizen
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B. Maxstar

= Eine komplette Ersatzteilliste ist unter www.MillerWelds.com verfiigbar.

SchweiBstrombereich
(A)

Max. Leerlaufspannung
(Uo)

Niedrige Leerlauf-
spannung (Uo)

Nennwert Spitzenziind-
spannung (Up)

IP Schutzklasse

1-280*

604

8-15%+*

15 KV**

23

** Das Lichtbogenziindgerat ist flir den manuell gefihrten Betrieb ausgelegt.

*Der SchweiBbereich fur das Stabelektrodenverfahren betragt 5-280 Ampere. Der Stromstarkenbereich beim WIG-Schweifen hangt
vom Durchmesser der Wolframelektrode ab (siehe Abschnitt 6-4 und/oder 7-3) vom Modell.

** Niedrige Leerlaufspannung bei WIG Lift-Arc™ oder beim StabelektrodenschweiBen, wenn niedrige Leerlaufspannung ausgewahlt wurde.
4 Normale Leerlaufspannung (60 V) liegt an, wenn beim StabelektrodenschweiBen eine normale Leerlaufspannung ausgewahilt ist.

Eingangs- Stromaufnahme bei Nennlast Strom-
typ Verfahren Nennlasten Ausgang 50/60 Hz versorgung
( A?;r;’é?e) Sp?gg;‘”g Einschaltdauer | 208V* | 230V | 400V | 460V | 575V | kW | KkVA
280 31,2 15% 31,1 276 | 15,7 | 13,6 | 10,9 | 10,8 1,1
E-Hand-SchweiBen 200 28 60% 20,2 17,8 | 10,2 | 8,9 7,0 7,0 7,2
- 160 26,4 100% 153 (13,7 80 | 69 | 57 | 53 55
ﬁ 280 21,2 25% 21,9 198 | 11,3 | 9,7 7,8 7,7 8,0
< WIG 235 19,4 60% 17,0 | 152 | 87 | 75 | 6,0 | 6,0 6,2
o 200 18,0 100% 139 | 123 | 72 | 62 | 53 | 48 5,0
Leerlauf (ohne Kuhler) 0,24 | 0,24 (0,24 (023 0,28 | 0,12 | 0,28
Leerlauf (mit Kuhler) 097 |094|1,07]1,09(1,19] 0,38 [ 1,19
Standby 0,06 | 0,130,413 |0,12 (0,13 | 0,11 | 0,13
280 31,2 10% 52,3 | 46,5 265|228 (18,4 | 109 [ 11,0
1 27,2 60% 299 | 268 | 150 | 13,1 [ 10,6 | 6,2 6,2
E-Hand-SchweiBen 122 264 2 =3 =3
(145)* 25 ’8)* 100% 23,1 [ 233|132 ]| 11,6 | 9,3 (4,%3)* (4,%3)*
280 21,2 25% 371 | 339|188 16,3 | 133 | 7,7 7,8
2 WIG 235 19,4 60% 284 | 263 | 14,7128 98 | 6,0 6,0
©
< 200 18,0 4,7 4,8
g_ (190)* (17,6)* 100% 21,7 20,7 | 11,8 [ 10,4 | 8,3 @,5)* | (4,6)*
- Leerlauf (ohne Kuhler) 0,3 0,29 [ 0,35 | 0,26 | 0,42 | 0,07 | 0,24
Leerlauf (mit Kuhler) 1,58 | 1,46 | 1,35 1,35 1,53 | 0,33 | 0,88
Standby 0,04 | 0,21 (0,45 0,15 0,15 | 0,06 | 0,09

* Werte in Klammern gelten flr einphasige Eingangsleistung von 208 Volt.

Notizen
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= Eine komplette Ersatzteilliste ist unter www.MillerWelds.com verfiigbar.

3-4. Einschaltdauer und Uberhitzung

Die Einschaltdauer ist der
Prozentsatz von 10 Minuten, in
denen ein Gerat ohne =zu
Uberhitzen bei Nennlast schweiBen
kann.

Wenn das Gerat zu warm wird,
schaltet sich der Ausgang ab,
eine Help-Meldung wird angezeigt
(siehe Abschnitt 9-2), und das

300 " T | | | Geblase beginnt zu laufen.
Stabelektrode (3® Eingang) ) Flnfzehn Minuten warten, um das
WIG (= 230 V Eingang) Gerat abkilhlen zu lassen.

Vor dem SchweiBen Stromstarke,
Spannung oder Einschaltdauer

reduzieren.
HINWEIS - Das Uberschreiten der

~ Einschaltdauer kann Maschine
/ NN oder SchweiBbrenner zerstéren
L gy und die Garantie ungliltig machen.

__ _WIG (208 V Eingang) ~ | S F\ gutg

Stabelektrode Iz 230V, 1<i) Ein anl 1
$ I g |g) /

/

I

N
o
o

- -- Stabelektrode (208 V, 1® Eingang) 7

[y
o
o

Ausgangsleistung in Ampere
2

wn
o

10 100

% Einschaltdauer
6 Minuten SchweiBen 4 Minuten Pause

250 A bei 60% Einschaltdauer fiir das Stabelektrodenverfahren

250 A bei 60% Einschaltdauer fir das WIG-Verfahren

Uberhitzung o

; 0 A oder V

LY \\

/ﬁ/ E a 15 l q q
Minuten Einschallté?’;\[L)JEl!q verkurzen

247 219-B

3-5. Statische Ausgangskennlinie

Die statische (Ausgangs-) Kennlinie der SchweiBstromquelle lasst sich wahrend des Stabelektroden- und WIG-Schwei3ens als fallend
beschreiben. Die statische Kennlinie wird auch durch die Regelungseinstellungen (einschlieBlich Software), die Elektrode, das Schutzgas,
das SchweiBstellenmaterial und andere Faktoren beeinflusst. Wenden Sie sich an das Werk fiir spezifische Informationen zu den statischen
Kennlinien der SchweiBstromquelle.

OM-253 086 Seite 14



= Eine komplette Ersatzteilliste ist unter www.MillerWelds.com verfiigbar.
3-6. Aufstellort aussuchen

/I

1 Leitungstrennschalter

Gerat neben geeignetem Strom-
anschluss aufstellen.

A Wenn Benzin oder fllichtige
Flussigkeiten in der Néhe
sind, miissen bei der
Installation zuséatzliche Vor-
sichtsmaBnahmen beachtet
werden — siehe NEC Artikel
511 oder CEC Abschnitt 20.

A Gerat nicht dort bewegen
oder betéatigen, wo es kippen
konnte.

2 Tragegurt

Den Gurt nur zum Tragen der
Stromquelle verwenden. Nicht
zum Anheben der Stromquelle
verwenden, wenn diese am Hand-
wagen/Kuhler befestigt ist.

3 Hebegriff

Den Hebegriff zum Transportieren
des SchweiBgerats/Handwagens/
Kuhlers verwenden.

/

18 Zoll (460 mm)
Abstand

Den Hebegriff zum Anheben des
SchweiBgerats/Handwagens/
Kuhlers (Einheit) verwenden.

Den Hebegriff nicht zum Anheben
18 Zoll (460 mm) des Gerats verwenden, wenn die
Abstand Gasflasche und das Zubehér ange-
schlossen sind.

18 Zoll (460 mm)
Abstand

805 497-A / 805 503-A

oder betéatigen, wo es kippen
konnte.

n; A Gerat nicht dort bewegen
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= Eine komplette Ersatzteilliste ist unter www.MillerWelds.com verfiigbar.

3-8. Abmessungen, Gewichte und Montagemaoglichkeiten

A. SchweiBstromquelle

Ref. 805 497-A

Abmessungen

13 5/8 Zoll (346 mm)

8 5/8 Zoll (219 mm)

22 1/2 Zoll (569 mm)

Gewicht

Maxstar: 21,3 kg (47 Ib)
Mit CPS 22,7 kg (50 Ib)

Dynasty: 23,6 Kg (52 Ib)
Mit CPS 25 kg (55 Ib)

B. SchweiBstromquelle mit Handwagen und Kiihler

(SN

e w——

A

805 503-A

Abmessungen

33 1/2 Zoll (851 mm)

19 1/2 Zoll (493 mm)

41 1/2 Zoll (1052 mm)

Leergewicht

Dynasty: 64,4 kg (142 Ib)
Maxstar: 62,1 kg (137 Ib)
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C. Montagemoéglichkeiten

= Eine komplette Ersatzteilliste ist unter www.MillerWelds.com verfiigbar.

805 505-A

Abmessungen
A 15 7/16 Zoll (392 mm)
B 9-19/32 Zoll (244 mm) Mitte bis Mitte
C 5/16 Zoll (8 mm)
D 17 15/32 Zoll (444 mm)
E 3 3/4 Zoll (95 mm)
F 13/64 Zoll (5 mm)

1. Befestigungsteile

Die Befestigungsteile abnehmen, um die Stromquelle
vom Kuhler zu trennen.

Die Befestigungsteile wieder anbringen.

2. Befestigungswinkel

Die Stromquelle mit dem Winkel am Kuhler befestigen.
Der Winkel wird mit dem Kuahler mitgeliefert.

[ Der Montagewinkel ist auch separat erhéltlich, um die
Maschine an einer anderen Oberfldche zu befestigen.
Den Winkel geméB den angegebenen Abmessungen
anbringen.

SchweiBkabel-
anschliisse

A Vor dem AnschlieBen

an den SchweiB-
ausgéngen vom Netz
trennen.

SchweiBkabelquerschnitt*™ und Gesamtkabelldnge (Kupfer)

im SchweiBstromkreis - maximale Lange

A Keine verschlissenen, 30m (1 OP FuB) 45 m 60 m
beschadigten, zu oder weniger** (150 ft) (200 ft)
gering dimensionierten
oder reparierten Kabel
verwenden.

10 -60% | 60 - 100%

SchweiB- Einschalt- | Einschalt- 10 - 100% Einschaltdauer
stromstarke** dauer dauer AWG (mm2)

AWG (mm2) | AWG (mm?2)
100 4 (20) 4 (20) 4 (20) 3 (30)
150 3 (30) 3 (30) 2 (35) 1 (50)
200 3 (30) 2 (35) 1 (50) 1/0 (60)
250 2 (35) 1 (50) 1/0 (60) 2/0 (70)
300 1 (50) 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95)

* Dieses Diagramm stellt eine allgemeine Richtlinie dar, die mdglicherweise nicht auf alle Anwendungen zutrifft. Falls sich das Kabel Gberhitzt,
ist der nachst gréBere Kabelquerschnitt zu verwenden.
** Die SchweiBkabelquerschnitt (AWG) basiert entweder auf einem Spannungsabfall von 4 Volt oder weniger oder auf einer Stromdichte
von mindestens 300 ,,Circular Mils” (Kreisflache mit 1 mm Durchmesser) pro Ampere.

** Wahlen Sie den SchweiBkabelquerschnitt fiir das Pulsen nach dem Spitzenwert der Stromstéarke.

*»**<Bej Abstdnden von mehr als 100 FuB (30 m) und bis zu 200 FuB (60 m) nur den Gleichstrom (Gs) -Ausgang nutzen. Bei groBeren

Abstanden als in diesem Leitfaden angegeben, rufen Sie bitte die Anwendungstechnik des Werkes unter 920-735-4505 (Miller) oder
1-800-332-3281 (Hobart) an.

Ref. S-0007-K 2013-10 (TIG)
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= Eine komplette Ersatzteilliste ist unter www.MillerWelds.com verfiigbar.

3-10. Anschliisse

3 A Das Netzteil vor dem
4"‘ N\ W Ausfiihren von Anschliissen

immer ausschalten.

Dynasty-Anschliisse

1 Steckbuchse fiir
Fernsteuerung
(Siehe Abschnitt 3-16)

2 Gasausgangsanschluss
an SchweiBbrenner

11/16 Zoll Schraubenschliissel
erforderlich

3 Werkstlickanschluss

4 Anschluss far
WIG-SchweiBbrenner
oder Stabelektrodenhalter

5 Haupt-Ein-/Aus-Schalter

Den Schalter zum Ein-/Aus-
schalten der Maschine verwenden.

Rickwand 6 Steckdose fiir eigene
Stromversorgung fur
optionalen Coolmate 1.3

7  Zusétzlicher Sicherungs-
automat fir die eigene Strom-
versorgung des Coolmate 1.3

Enthalten bei der optionalen
Steckdose fir die eigene
Stromversorgung Coolmate 1.3.

8 Gaseingangsanschluss

Der Anschluss verflgt Uber ein
5/8-18 Zoll Rechtsgewinde; dafir
wird normalerweise ein 11/16 Zoll
Schraubenschlussel bendtigt.
Maximaler Druck ist 125 psi.

9 Werkstickkabelanschluss
zum WIG-SchweiBen. Stab-
elektrodenhalteranschluss
zum Stabelektroden-
schweiBBen

10 WIG-SchweiBbrenneranschluss
zum WIG-SchweiBen / Werk-
stiickkabelanschluss zum
StabelektrodenschweiBen

Dynasty Frontplatte 5

Maxstar Frontplatte

Bendtigtes Werkzeug:

I—=¢

Ref. 805 496-A
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= Eine komplette Ersatzteilliste ist unter www.MillerWelds.com verfiigbar.

3-11. Kihleranschliisse

Handwagen und Kuhler sind
@]ﬁ Sonderausstattung.

1 Coolmate 1.3 Steckdose
fur Stromversorgung

2 Netzkabel fir Kihler

Liefert 115 V Ws fir den
Kahlerbetrieb.

3 ElektrodenschweiBausgangs
klemme (-SchweiBausgangs-
klemme bei Maxstar Modellen)

WIG-SchweiBbrenner an SchweiB-
ausgangsklemme anschlieBen.

4 Gasausgangsanschluss

Anschluss des Gasschlauchs flr
einen WIG SchweiBbrenner an den
Gaseinlass.

5 ArbeitsschweiBausgangs
klemme (+SchweiBausgangs-
klemme bei Maxstar
Modellen)

Werkstlickkabel an  SchweiB-
ausgangsklemmedes Werksticks
anschlieBen.

6 Anschluss Wasserausgang
(an SchweiBbrenner)

Den Wasserversorgungsschlauch
des SchweiBbrenners (blau) an
den Wasserausgang des Kuhlers
anschlieBen.

7 Anschluss Wassereingang
(vom SchweiBbrenner)

Den Wasserrtcklaufschlauch des
SchweiBbrenners (rot) an den
Wassereingang des  Kuhlers
anschlieBen.

Benébtigtes Werkzeug:

SG-S
WSG-SchweiB3en - oder wo HF* ; 5
. - t
Anwendung eingesetzt wird 11/16 Zoll. (21 mm bei CE-Geréaten)
@ .
= Kuhlmittel mit geringer elektrischer
Leitfahigkeit Nr. 043 810**;
Destilliertes oder deionisiertes
Wasser OK (iber 32° F (0° C)
Kuhlmittel

*HF: Hochfrequenzstrom
*K{hlmittel 043 810, 50:50-Lésung, schiitzt bis -37° F (-38°[€) und verhindert Algenbildung.

HINWEIS - Bei Verwendung anderer als in der Tabelle aufgefiihrten Kuhimittel, wird die Garantie

auf Teile, die mit dem Kihimittel in Berihrung kommen (Pumpe, Kahler etc.), ungliltig. 605 505_A
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3-12. Servicefuhrer ,,Elektrik“ (Dynasty)

A. Servicefiihrer ,,Elektrik” fiir den dreiphasigen Betrieb

A Achtung: Die Nichtbeachtung dieses Servicefiihrers fir die Elektrik kann zu einem Stromschlag oder Brandgefahr fiihren.
Diese Empfehlungen beziehen sich auf einen speziellen Bereich des Stromkreises, der allein fiir die Nennleistung und Einschaltdauer
der SchweiBstromquelle gilt.

In entsprechenden Installationen von Stromkreisen erlaubt der National Electrical Code (NEC), dass die Einstufung fiir den Anschluss
oder den Leiter geringer ausfallen kann als fiir den Stromkreis der Sicherheitseinrichtung. Alle Komponenten im Stromkreis miissen
physikalisch kompatibel sein. Siehe NEC Artikel 210.21, 630.11, und 630.12.

== Die Ist-Eingangsspannung sollte nicht unter 188 Volt Ws fallen oder (iber 632 Volt Ws ansteigen. Wenn die Ist-Eingangsspannung auBBerhalb
dieses Bereichs liegt, funktioniert das Geréat unter Umstédnden nicht wie in den technischen Daten angegeben.

Dreiphasig, 100% Einschaltdauer

Eingangsspannung (V) 208 230 400 460 575

Eingangsstromstérke (A) bei Nennlast 34 31 17 15 12
Max. empfohlene Nennleistung der Standardsicherung in Ampere

Zeitverzégerungssicherungen 2 40 35 20 15 15

Normalbetrieb der Sicherungen 3 50 45 25 20 20

Mindestquerschnitt fir Primérleiter in AWG 4 12 12 14 14 14
Max. empfohlene Lange des Eingangsdrahtes in FuB (Metern) 54 (17) 66 (20) 135 (41) | 176 (54) | 275 (84)

MindestgroBe fiir Erdleiter in AWG 4 12 12 14 14 14

Referenz: 2014 National Electrical Code (NEC) (einschlieBlich Artikel 630)

1 Wird ein Sicherungsautomat anstelle einer Sicherung verwendet, so ist ein Sicherungsautomat zu wahlen, dessen Zeit-/Strom-Diagramm
dem der empfohlenen Sicherung entspricht.

2 ,Zeitverzogerungssicherungen” entsprechen der UL-Klasse ,RK5”. Siehe UL 248.

3 ,Sicherungen fur den Normalbetrieb® (allgemeine Anwendung - keine Verzdgerung geplant) entsprechen der UL-Klasse ,K5“ (bis einschlieBlich
60 A) und der UL-Klasse ,H* (65 A und dartiber).

4 Die in diesem Abschnitt aufgefiihrten Leitungsinformationen geben den Leitungsquerschnitt (ohne flexible Leitungen oder Kabel) zwischen
der Schalttafel und dem Gerat, entsprechend NEC Tabelle 310.15(B)(16) an. Bei Verwendung von flexiblen Leitungen oder Kabeln kann sich
der Querschnitt des Leiters erhdhen. Siehe NEC Tabelle 400.5(A) fiur die Anforderungen bei flexiblen Leitungen und Kabeln.

B. Servicefiihrer ,Elektrik” fiir den einphasigen Betrieb

A Achtung: Die Nichtbeachtung dieses Servicefiihrers fiir die Elektrik kann zu einem Stromschlag oder Brandgefahr fiihren.
Diese Empfehlungen beziehen sich auf einen speziellen Bereich des Stromkreises, der allein fiir die Nennleistung und Einschaltdauer
der SchweiBstromquelle gilt.

In entsprechenden Installationen von Stromkreisen erlaubt der National Electrical Code (NEC), dass die Einstufung fiir den Anschluss
oder den Leiter geringer ausfallen kann als fiir den Stromkreis der Sicherheitseinrichtung. Alle Komponenten im Stromkreis miissen
physikalisch kompatibel sein. Siehe NEC Artikel 210.21, 630.11, und 630.12.

== Die Ist-Eingangsspannung sollte nicht unter 188 Volt Ws fallen oder (iber 632 Volt Ws ansteigen. Wenn die Ist-Eingangsspannung auBBerhalb
dieses Bereichs liegt, funktioniert das Geréat unter Umstédnden nicht wie in den technischen Daten angegeben.

Einphasig, 100% Einschaltdauer

Eingangsspannung (V) 208 230 400 460 575

Eingangsstromstérke (A) bei Nennlast 59 53 30 25 20
Max. empfohlene Nennleistung der Standardsicherung in Ampere

Zeitverzégerungssicherungen 2 70 60 35 30 25

Normalbetrieb der Sicherungen 3 90 80 45 35 30

Mindestquerschnitt fir Primérleiter in AWG 4 10 10 14 14 14
. - - 45 55 65 90 141

Max. empfohlene Lénge des Eingangsdrahtes in FuB (Metern) (14) 17) (20) 27) (43)
MindestgroBe fiir Erdleiter in AWG 4 10 10 14 14 14

Referenz: 2014 National Electrical Code (NEC) (einschlieBlich Artikel 630)

1 Wird ein Sicherungsautomat anstelle einer Sicherung verwendet, so ist ein Sicherungsautomat zu wahlen, dessen Zeit-/Strom-Diagramm
dem der empfohlenen Sicherung entspricht.

2 ,Zeitverzégerungssicherungen“ entsprechen der UL-Klasse ,RK5". Siehe UL 248.

3 ,Sicherungen fur den Normalbetrieb® (allgemeine Anwendung - keine Verzdgerung geplant) entsprechen der UL-Klasse ,K5“ (bis einschlieBlich
60 A) und der UL-Klasse ,H* (65 A und dartiber).

4 Die in diesem Abschnitt aufgefiihrten Leitungsinformationen geben den Leitungsquerschnitt (ohne flexible Leitungen oder Kabel) zwischen
der Schalttafel und dem Gerat, entsprechend NEC Tabelle 310.15(B)(16) an. Bei Verwendung von flexiblen Leitungen oder Kabeln kann sich
der Querschnitt des Leiters erhdhen. Siehe NEC Tabelle 400.5(A) fiur die Anforderungen bei flexiblen Leitungen und Kabeln.
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3-13. Servicefuhrer ,,Elektrik“ (Maxstar)

A. Servicefiihrer ,,Elektrik” fiir den dreiphasigen Betrieb

A Achtung: Die Nichtbeachtung dieses Servicefiihrers fir die Elektrik kann zu einem Stromschlag oder Brandgefahr fiihren.
Diese Empfehlungen beziehen sich auf einen speziellen Bereich des Stromkreises, der allein fiir die Nennleistung und Einschaltdauer
der SchweiBstromquelle gilt.

In entsprechenden Installationen von Stromkreisen erlaubt der National Electrical Code (NEC), dass die Einstufung fiir den Anschluss
oder den Leiter geringer ausfallen kann als fiir den Stromkreis der Sicherheitseinrichtung. Alle Komponenten im Stromkreis miissen
physikalisch kompatibel sein. Siehe NEC Artikel 210.21, 630.11, und 630.12.

== Die Ist-Eingangsspannung sollte nicht unter 188 Volt Ws fallen oder (iber 632 Volt Ws ansteigen. Wenn die Ist-Eingangsspannung auBBerhalb
dieses Bereichs liegt, funktioniert das Geréat unter Umstédnden nicht wie in den technischen Daten angegeben.

Dreiphasig, 100% Einschaltdauer

Eingangsspannung (V) 208 230 400 460 575
Eingangsstromstérke (A) bei Nennlast 31 28 16 14 1
Max. empfohlene Nennleistung der Standardsicherung in Ampere
Zeitverzdégerungssicherungen 2 35 35 20 15 10

Normalbetrieb der Sicherungen 3 45 40 25 20 15
Mindestquerschnitt fir Primérleiter in AWG 4 12 14 14 14 14
Max. empfohlene Lange des Eingangsdrahtes in FuB (Metern) 59 (18) 47 (14) 144 (44) | 189 (58) | 299 (91)
MindestgroBe fiir Erdleiter in AWG 4 12 14 14 14 14

Referenz: 2014 National Electrical Code (NEC) (einschlieBlich Artikel 630)

1 Wird ein Sicherungsautomat anstelle einer Sicherung verwendet, so ist ein Sicherungsautomat zu wahlen, dessen Zeit-/Strom-Diagramm
dem der empfohlenen Sicherung entspricht.

2 ,Zeitverzogerungssicherungen“ entsprechen der UL-Klasse ,RK5". Siehe UL 248.

3 ,Sicherungen fur den Normalbetrieb® (allgemeine Anwendung - keine Verzdgerung geplant) entsprechen der UL-Klasse ,K5“ (bis einschlieBlich
60 A) und der UL-Klasse ,H* (65 A und dartiber).

4 Die in diesem Abschnitt aufgefiihrten Leitungsinformationen geben den Leitungsquerschnitt (ohne flexible Leitungen oder Kabel) zwischen
der Schalttafel und dem Gerat, entsprechend NEC Tabelle 310.15(B)(16) an. Bei Verwendung von flexiblen Leitungen oder Kabeln kann sich
der Querschnitt des Leiters erhdhen. Siehe NEC Tabelle 400.5(A) fiur die Anforderungen bei flexiblen Leitungen und Kabeln.

B. Servicefiihrer ,Elektrik” fiir den einphasigen Betrieb

A Achtung: Die Nichtbeachtung dieses Servicefiihrers fiir die Elektrik kann zu einem Stromschlag oder Brandgefahr fiihren.
Diese Empfehlungen beziehen sich auf einen speziellen Bereich des Stromkreises, der allein fiir die Nennleistung und Einschaltdauer
der SchweiBstromquelle gilt.

In entsprechenden Installationen von Stromkreisen erlaubt der National Electrical Code (NEC), dass die Einstufung fiir den Anschluss
oder den Leiter geringer ausfallen kann als fiir den Stromkreis der Sicherheitseinrichtung. Alle Komponenten im Stromkreis miissen
physikalisch kompatibel sein. Siehe NEC Artikel 210.21, 630.11, und 630.12.

== Die Ist-Eingangsspannung sollte nicht unter 188 Volt Ws fallen oder (iber 632 Volt Ws ansteigen. Wenn die Ist-Eingangsspannung auBBerhalb
dieses Bereichs liegt, funktioniert das Geréat unter Umstédnden nicht wie in den technischen Daten angegeben.

Einphasig, 100% Einschaltdauer

Eingangsspannung (V) 208 230 400 460 575

Eingangsstromstérke (A) bei Nennlast 52 47 27 23 18
Max. empfohlene Nennleistung der Standardsicherung in Ampere

Zeitverzdégerungssicherungen 2 60 50 30 25 20

Normalbetrieb der Sicherungen 3 80 70 40 35 25

Mindestquerschnitt fir Primérleiter in AWG 4 10 10 14 14 14

Max. empfohlene Lange des Eingangsdrahtes in FuB (Metern) (?g) (?;) (;g) (gg) (1 457&-;

MindestgroBe fiir Erdleiter in AWG 4 10 10 14 14 14

Referenz: 2014 National Electrical Code (NEC) (einschlieBlich Artikel 630)

1 Wird ein Sicherungsautomat anstelle einer Sicherung verwendet, so ist ein Sicherungsautomat zu wahlen, dessen Zeit-/Strom-Diagramm dem
der empfohlenen Sicherung entspricht.

2 ,Zeitverzogerungssicherungen“ entsprechen der UL-Klasse ,RK5". Siehe UL 248.

3 ,Sicherungen fur den Normalbetrieb® (allgemeine Anwendung - keine Verzdgerung geplant) entsprechen der UL-Klasse ,K5“ (bis einschlieBlich
60 A) und der UL-Klasse ,H* (65 A und dartiber).

4 Die in diesem Abschnitt aufgefiihrten Leitungsinformationen geben den Leitungsquerschnitt (ohne flexible Leitungen oder Kabel) zwischen
der Schalttafel und dem Gerat, entsprechend NEC Tabelle 310.15(B)(16) an. Bei Verwendung von flexiblen Leitungen oder Kabeln kann sich
der Querschnitt des Leiters erhdhen. Siehe NEC Tabelle 400.5(A) fiur die Anforderungen bei flexiblen Leitungen und Kabeln.
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3-14. AnschlieBen an dreiphasige Stromversorgung
e

}fnﬁ
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Bendbtigtes Werkzeug:

= Input2 2011-03 — 803 766-C / Ref. 805 496-A
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3-14. AnschlieBen an dreiphasige Stromversorgung (Fortsetzung)

:R

W
j\fnﬁ

A Die Installation muss nach allen
nationalen und regionalen Vorschriften
erfolgen - und sollte nur von
ausgebildetem Personal durchgefiihrt
werden.

A Vor dem AnschlieBen der Eingangs-
leitungen Stromeinspeisung unter-
brechen, verriegeln und gegen
Wiedereinschaltensichern. Befolgen
Sie bei der Installation und beim
Entfernen von Verriegelungsvorrich
tungen bewahrte Verfahren.

Erdleiter (griin oder griin/gelb) stets
zuerst an einer Erdungsklemme
anschlieBenund nie an einer Phase.

HINWEIS - Der Auto-Line Stromkreis in
diesem Gerét passt die Stromquelle automa-
tisch an die zugefihrte Primdrspannung an.
Priifen Sie die vor Ort verfiigbare Eingangs-
spannung. Dieses Gerét kann an eine belie-
bige Eingangsspannung zwischen 208 und
575 VAC angeschlossen werden, ohne dass
die Abdeckung zu einer erneuten Anpassung
der Stromquelle abgenommen werden muss.

Siehe Typenschild auf dem Gerat und
Uberprifen Sie die verfligbare
Eingangsspannungvor Ort.

Beim dreiphasigen Betrieb:

1 Netzkabel

2 Trennschalter (Schalter in der
“AUS"-Stellung abgebildet)

3 Gruner bzw. grin/gelber Erdleiter

4 Erdungsklemme des Trennschalters

5 Eingangsleiter (L1, L2 und L3)

6 Kabelanschllisse des Trennschalters
Grlnen bzw. griin/gelben Erdleiter zuerst
an die Erdungsklemme des Trennschalters
anschlieBen.

Die AuBenleiter L1, L2 und L3 an die

Kabelanschlisse des  Trennschalters
anschlieBen.

7 Uberstromschutz

Art und GroBe des Uberstromschutzes
geméB Abschnitt 3-12 auswéhlen (Bild zeigt
Trennschalter mit Sicherung).

Tur am Trennschalter schlieBen und sichern.

Bei der Inbetriebnahme  bewahrte
Vorgehensweisen befolgen.

input2 2012-05

Notizen

Arbeiten Sie wie ein
Profi!

Profis gehen beim
SchweiB3en und
Schneiden umsichtig
vor. Lesen Sie die
Sicherheitsvorschriften
am Anfang dieser
Anleitung.
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3-15. AnschlieBen an einphasige Stromversorgung

:Ii

j\éf

=GND/PE Erde

|
© ©

Bendbtigtes Werkzeug:

=

Input1 2011-03 - 803 766-C / Ref. 805 496-A

OM-253 086 Seite 24



= Eine komplette Ersatzteilliste ist unter www.MillerWelds.com verfiigbar.

3-15. AnschlieBen an einphasige Stromversorgung (Fortsetzung)

:R

W
j\fnﬁ

A Die Installation muss nach allen
nationalen und regionalen Vorschriften
erfolgen - und sollite nur von
ausgebildetem Personal durchgefuhrt
werden.

A

Vor dem AnschlieBen der Eingangs-
leitungen Stromeinspeisung unter-
brechen, verriegeln und gegen
Wiedereinschalten sichern. Befolgen
Sie bei der Installation und beim
Entfernen von Verriegelungsvorrich-
tungen bewahrte Verfahren.

Erdleiter (griin oder griin/gelb) stets
zuerst an einer Erdungsklemme
anschlieBenund nie an einer Phase.

HINWEIS - Der Auto-Line Stromkreis in
diesem Gerét passt die Stromquelle automa-
tisch an die zugefiihrte Primdrspannung an.

A

Priifen Sie die vor Ort verfligbare Eingangs-
spannung. Dieses Gerét kann an eine belie-
bige Eingangsspannung zwischen 208 und
575 VAC angeschlossen werden, ohne dass
die Abdeckung zu einer erneuten Anpassung
der Stromquelle abgenommen werden muss.
Siehe Typenschild auf dem Geréat und Uber-
prifen Sie die verflgbare Eingangsspannung
vor Ort.

1 Schwarzer und weiBer Eingangsleiter
(L1 und L2)

Roter Eingangsleiter

Griner bzw. griin/gelber Erdleiter
Isolierung

Elektroband

Roten Leiter wie dargestellt isolieren.

6 Netzkabel

a b~ 0N

7 Trennschalter (Schalter in der
“AUS"-Stellung abgebildet)

8 Erdungsklemme des Trennschalters

9 Kabelanschllisse des Trennschalters

Grinen bzw. griin/gelben Erdleiter zuerst an

die Erdungsklemme des Trennschalters

anschlieBen.

Die Eingangsleitungen L1 und L2 an die

Kabelanschlisse des  Trennschalters

anschlieBen.

10 Uberstromschutz

Art und GroBe des Uberstromschutzes

geméB Abschnitt 3-12 auswéhlen (Bild zeigt

Trennschalter mit Sicherung).

Tar am Trennschalter schlieBen und sichern.

Bei der Inbetriebnahme bewéahrte
Vorgehensweisen befolgen.

Input2 2012-05

Notizen

Arbeiten Sie wie
ein Profi!

Profis gehen beim
SchweiB3en und
Schneiden umsichtig

vor. Lesen Sie die
Sicherheitsvorschriften
am Anfang dieser
Anleitung.
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3-16. Belegung 14-poliger Fernregelanschluss

Steck-
I 1 I FERNSTEUERUNG
APOLIG dose Steckdosenbelegung

A Schitzregelung +15 Volt Gs, in Bezug auf G.
15V Gs 9 9 g

B Kontaktschluss mit A schlieBt den 15V Gs
égagﬁr'\lS%SE-I-UTZ Schaltschiitz-Stromkreis und ermdéglicht den
Ausgang.

C Ausgang an Fernregelung; +10 Volt Gs Ausgang
an Fernregelung.

Gemeinsame Leitung der Fernsteuerungsschaltung.

0 bis +10 Volt Gs Eingangsbefehlssignal
AUSGANGS- von Fernregelung.

STEUERUNG DER *Kann neu als Eingang fiir die Ausgangs-

FERNREGELUNG aktivierung (SchweiBstopp) konfiguriert werden

um SchweiBen auBerhalb des normalen SchweiB-

zyklus zu stoppen. Der Anschluss an die Buchse

D muss stets aufrechterhalten werden. Wenn

die Verbindung unterbrochen wird, stoppt der

Ausgang und ,Auto Stop” wird angezeigt.

Stromfeedback; +1 Volt Gs pro 100 Ampere.

H Spannungsfeedback; +1 V Gs pro 10 V
Ausgangsleistung.

* Anzeige Lichtbogen initialisiert - Kontaktschluss
mit Buchse G bei initialisiertem Lichtbogen.

Elektrische Spezifikationen: Transistor mit
A - .
@ Signale. offenem Kollektor (siehe Abschnitt 3-17 fiir

ein Beispiel eines Anschlusses).

805 497-A J* Sperrung der Steuerung fir die Lichtbogenlange -

Kontaktschluss mit Buchse G bei Anfangs- und
Endstromstérke und Anstieg sowie bei einer
Grundstromzeit der Impuls-Wellenform von
<=10 Hz. Elektr. Spezifikationen: Transistor
mit offenem Kollektor (siehe Abschnitt 3-17

fur ein Beispiel eines Anschlusses).

GEMEINSAM G Ruckkehr flr alle Ausgangssignale: F, H, |, J und A.

GEHAUSE K Gehause

Serieller L** Modbus Gemeinsam (RS485 Gemeinsam)
Kommunikations-

Bus M* | Modbus D1 (RS485 B+)

N* | Modbus DO (RS485 A-)

Steckdosen G und K sind galvanisch voneinander getrennt.

[ Wenn eine Handfernsteuerung wie die RHC-14 an diese 14-polige Fernsteuerungsbuchse angeschlossen wird, dann muss vor
dem Einschalten des Schlitzes durch Bedienpanel oder Fernsteuerung ein Stromwert iiber dem Minimalwert eingestellt werden. Geschieht
dies nicht, wird der Strom vom Bedienpanel aus gesteuert und die Fernsteuerung funktioniert nicht.

*Mit optionaler Speicherkarte zur Erweiterung der Automatisierung erhéltlich.

**Mit optionaler Speicherkarte zur Modbus-Erweiterung erhéltlich. Die serielle Modbus-Kommunikation bietet den Zugriff auf alle Parameter an der
Frontplatte und Maschinenfunktionen. Siehe Bedienungsanleitung Nr. 265415 fiir eine Liste der Modbus-Register. Die Modbus-Erweiterung umfasst
auch die Erweiterung der Funktionalitit der Automatisierung und der Ws-unabhéngigen Amplitude (nur Dynasty).

3-17. Einfache Automatisierungs-Anwendung

Spulenwiderstand

plus R sollte gewahlt CR1 Zum Geréat des Benutzers
CR1) werden, um den _
Strom auf 75 mA Anliegende

zu begrenzen Spitzenspannung
bis zu 27 Volt Gs

y

Anschluss G: Emitter

|
Anschluss |, J: Kollektor |
|
|
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3-18. Software-Upgrades

A. Griande fir das Herunterladen von Software-Upgrades

* Um die neuesten Funktionen und Verbesserungen der Software mit zuklnftigen Software-Upgrades zu erhalten.

* Beim Auswechseln von Platinen ist immer ein Software-Upgrade erforderlich, um den ordnungsgemaBen Betrieb des Geréts zu gewahrleisten.

* Ein Software-Upgrade ist erforderlich, um den ordnungsgeméBen Betrieb von Softwareerweiterungen aller erworbenen Funktionserweiterungen
zu gewahrleisten.

B. Anforderungen

[ Zum Herunterladen der Software-Upgrades wird
ein Computer mit einem  SD-Speicher-
karten-Steckplatz oder einem SD-Speicherkarten-
leser bendtigt.

Das SD Logo ist eine geschutzte Marke von SD-3C
LLC.

C. Herunterladen von Software-Upgrades

1. Gehen Sie in Inrem Webbrowser zu http://www.millerwelds.com/products/tig/tigsoftware.php

2. Wahlen Sie Systeminstallationsanleitung (PDF) aus und folgen Sie der Anleitung.

1

= - _—
o . e =<3
ki _IJ|.£ http:/fwww.millerwelds.com/products/tig/tigsoftware. php

File Edit Wiew Favorites Tools Help

'i':'ib‘ E] Free Hotmail ;‘.':] Web Slice Gallery =

Order Litersture  Contsct Us | ] Like <ERls W Follow @millerwelders

PRODUCTS WHERE TO BUY RESOURCES INDUSTRIES & INTERESTS.

Home = Products » TIG Welders » TIG Software A TIG [GTAW]
TIG Software Upgrades & Expansions Additional TIG Resources
Upg rades Dynasty 280 Quick Reference Guide
Download the most up-to-date, innovative software solutiops for your TIG welder instantly to 2 Dynasty 280 DX Quick Refersnce Guide

memory card for enhanced performance.

Syncrowave 210 Quick Reference Guide

By downloading TIG software, you are agreeing ms & Condifions set forth by
TIG Solufions and Miller Electric.

System Software Instaliation Instructions [PDF] OO et

TG Welding Resources

— Purchase Blank Memory Card
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D. Softwareinstallation

1 2

|/

T\ —— /]

Oné?g ®

20

IR &
0Do00oono|

U

Dynasty 280 DX abgebildet

[ Software-Updates kénnen die
Maschine unter Umstdnden
auf die Standardeinstellungen
zurlicksetzen.

Erforderliche Karten:

Speicherkarte in voller GroBe
erforderlich.

1 Steckplatz fir Speicherkarte
2 LED-Anzeige

Stecken Sie die Karte mit der neuen
Software  bei  eingeschalteter
Maschine in den Steckplatz ein
(aber nicht wéahrend des
SchweiBens). Wenn die Karte
wahrend des SchweiBens einge-
steckt wird, wird dadurch der
SchweiBvorgang unterbrochen.

Die LED-Anzeige blinkt griin, wenn
die Maschine die Karte liest oder
zur Karte schreibt und es werden

keine Messwerte mehr angezeigt.
Die Aktualisierung kann bis zu
drei Minuten dauern. Wenn die
LED grun blinkt, die Karte nicht
entfernen.

Wenn der Lese- oder
Schreibvorgang erfolgreich
abgeschlossen ist, wechselt die
LED von Blinken auf ein
konstantes Grun und die Anzeige
der Messwerte wird eingeschaltet.
Die Maschine ist jetzt
betriebsbereit.

Fehlersuche:

LED-Anzeige blinkt rot: Fehler
beim Software-Update oder die
Software ist nicht kompatibel.
Entfernen Sie die Karte und
stecken Sie sie erneut ein.
LED-Anzeige leuchtet konstant rot:
Karte kann nicht gelesen werden.
Karte ist evil. defekt.

805 496-A
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ABSCHNITT 4 - DYNASTY 280 BETRIEB

4-1. Dynasty 280 Bedienelemente

[@ac TG

(Aluminum)

Hold for Setup

1 Standby-Taste

Damit wird die Maschine im taglichen
Gebrauch ein- und ausgeschaltet.

2 Stromstarkenregler

Den Regler zum Andern des Werts fiir die
voreingestellte Stromstarke verwenden.
Wenn eine Fernsteuerung verwendet wird,
entspricht der voreingestellte Wert dem
Hochstwert des verfigbaren Strom-
starkenausgangs. Dieser Regler wird auch
zum Andern von Parametern im Menu-
modus verwendet (siehe Abschnitt 4-2
bis 4-6).

3 Steckplatz fur Speicherkarte

und Anzeige

Dieser Steckplatz wird verwendet, um
Funktionen zur Maschine hinzuzufugen
und die Software auf den Platinen der
Maschine zu aktualisieren. Beim Zugriff
auf die Karte leuchtet die Anzeige auf
(siehe Abschnitt 3-18D).

4 \oltmeter

Zeigt die gleichgerichtete Ist-Spannung an,
wenn an den SchweiBausgangsklemmen
eine Spannung anliegt. Es wird auch zur
Anzeige von Parameterbeschreibungen
im Menu verwendet.

5 Amperemeter

Zeigt die gleichgerichtete durchschnittliche
Ist-Stromstarke beim SchweiBen und die
voreingestellte Stromstarke im Leerlauf an.
Es wird auch zur Anzeige der
Auswahlméglichkeitenbei den Parametern
im Menu verwendet.

6 Mendltaste

Die Taste dricken, um durch die
verfugbaren Parameter fur das Verfahren
zu scrollen. Die Taste gedrickt halten,
umin den Setup-Modus zu gelangen
(siehe Abschnitt 4-2 bis 4-6).

247 222-A

7 Anzeige Ausgang Ein

Die blaue Anzeige leuchtet, wenn der
Ausgang eingeschaltet ist.

8 Verfahrenswéhlschalter

Wird zur Auswahl von einem der folgenden
Verfahren verwendet:

* AC TIG - (Ws WIG) Zum SchweiBen
von Aluminium.

* DC TIG - (Gs-Minuspol) Wird zum
SchweiBen von unlegiertem und hoch-
legiertem Stahl verwendet.

* DC Stick - (Gs-Pluspol) Wird zum
SchweiBen von Stahlen verwendet.

* AC Stick - Wird zum Schwei3en von
Stahlen  verwendet, wenn die
Blaswirkung beim Schweien mit
Gs-Stabelektroden ein Problem darstellt.

=P

Der Speicherkarten-Steckplatz ist
fir SD-Karten ausgelegt.

Das SD Logo ist eine geschitzte
Marke von SD-3C LLC.

OM-253 086 Seite 29




= Eine komplette Ersatzteilliste ist unter www.MillerWelds.com verfiigbar.

4-2. Zugriff auf das Bedienpanel-Menu: Ws WIG

1 Menltaste

Driicken Sie die Menlitaste, um die
durch die einstellbaren Parameter

zu gehen.
2 Parameter-Anzeige
3 Anzeige einstellen

[~ AcTiG

(Aluminum)

(" AC STICK
N

\

Hold

DC STICK!

*PRO-SET liefert PROfessionell
erarbeitete  Einstellungen fir den
SchweiBprozess. Zum Einstellen mit
PRO-SET die Menltaste driicken, um
den Parameter anzuzeigen und den
Einstellknopf drehen, bis PRO-SET auf
dem Display blinkt. PRO-SET blinkt
einmal und zeigt die professionelle
Einstellung fir den Parameter an.

TIPP: Mit Ws Balance wird die Reinigung
geregelt. Wenn im SchweiBbad schwarze
schwimmen, ist
Balanceeinstellung zu hoch. Verringern
Sie die Balance, bis das SchweiBbad frei

Punkte

von schwarzen Punkten ist.

Zum Verstellen der Parametereinstel-
lungen den Einstellknopf drehen.

[ Wenn der Einstellknopf 15 Se-
kunden lang nicht benutzt wird,
kehrt der Parameter automatisch
zur Stromstérkeneinstellung zu-
rick.

Stromstarkenregler:

Regelt die durchschnittliche Aus-
gangsleistung in Bezug auf die
Stromstéarke beim Ws-SchweiBen.
Begrenzt die maximale Ausgangs-
leistung von Fernsteuerungen fir
Stromstérke.

Bei Ws stellt der Benutzer den
gleichgerichteten Durchschnittswert
fur den Wechselstrom ein (es wird

T \ 4 Einstellknopf
|
: [AC AV] angezeigt).

[BAL] Balanceregelung:* (% EN)
Regelt die Oxid-Reinigung

Eine hoéhere Einstellung reduziert die Oxid-Reinigung.
Der Bereich umfasst 60 bis 80%. (Siehe die Tipps unten)

[FREQ]* Frequenzregler:

Eine hoéhere Einstellung verringert die Lichtbogenbreite.
Der Bereich umfasst 70 bis 150 Hertz. (Siehe Tipps un-
ten)

[POST] Regelung des Nachstrémens:

Regelt, wie lange das Gas nach dem Einstellen des
SchweiBens stromt. Der Bereich umfasst AUTO, OFF -
50T (Sekunden). Bei AUTO wird die Zeit auf der Basis
der maximalen Stromstérke in jedem SchweiBzyklus
berechnet. Die Mindestdauer betragt 8 Sekunden. Auto =
maximale Stromstarke/10.

TIPP: Mit Ws Frequenz wird die Breite
des Lichtbogenkegels geregelt. Fur
die diinne KehlnahtschweiBungen (weniger
als 1/4 Zoll) die Frequenz auf 120 Hz ein-
stellen. Diese Frequenzeinstellung sorgt
fur einen fokussierten, stabilen Lichtbo-
gen und eine schmale SchweiBnaht. Fir
SchweiBnéhte an AuBenkanten oder
FugenschweiBnahteauf schweren Werk-
stoffen kann eine breite SchweiBnaht er-
forderlich sein. Die Frequenz auf einen
Bereich zwischen 70 und 100 Hz redu-

)N

zieren. Diese Frequenzeinstellung
erzeugt eine breitere Schweinaht.

/—\

3 ! 247 222-A
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4-3. Zugang zum Bedienpanel-Meni: Gs WIG

1 Menltaste

f]ﬁ Driicken Sie die Menitaste, um die durch die
einstellbaren Parameter zu gehen.

2 Parameter-Anzeige
3 Anzeige einstellen
4 Einstellknopf

Zum Verstellen der Parametereinstellungen den
1 Einstellknopf drehen.

75 Wenn der Einstellknopf 15 Sekunden lang nicht
benutzt wird, kehrt der Parameter automatisch
zur Stromstérkeneinstellung zurtick.

Stromstérkenregler:

Regelt die Ausgangsleistung bei der SchweiBstromstéarke.
Begrenzt die maximale Ausgangsleistung von fernge-
steuerten Geraten fir die Stromstérkenregelung.

[PPS]* Impulssteuerung:

(r: JACTIG DC TIG! :1) Reduziert die Warmezufuhr, um den Verzug zu minimieren
(Amium) Vit or S und die Vorschubgeschwindigkeit zu erhéhen. PPS
Y == (Impulse pro Sekunde) einstellen. Der Bereich ist von OFF

bis 250 PPS. Der Grundstrom und der Spitzenstrom sind
nicht verstellbar. Der Grundstrom entspricht 25% des
Spitzenstroms. Zeitraum des Spitzenstroms entspricht
40%.

[POST] Regelung des Nachstrémens:

DC STICK! )

Regelt den Zeitraum, in dem das Gas nach dem Ende des
SchweiB3ens strémt. Der Bereich umfasst AUTO und OFF
bis 50T (Sekunden). Bei AUTO wird die Zeit auf der Basis
____________________________ der maximalen Stromstérke in jedem SchweiBzyklus be-
i rechnet. Die Mindestdauer betragt acht Sekunden. Auto =
maximale Stromstérke/10.

*PRO-SET: Liefert PROfessionell erarbeitete
T T T T Einstellungen fir den SchweiBprozess. Zum Einstellen mit

: : PRO-SET die Menltaste driicken, um den Parameter
| P O S I "o ' anzuzeigen und den Einstellknopf drehen, bis PRO-SET
) | | | auf dem Display blinkt. PRO-SET blinkt einmal und zeigt
1 ' i

.............. B die professionelle Einstellung fir den Parameter an.

4-4. Zugang zum Bedienpanel-Meni: Ws- und Gs-Stabelektrode

1 Menltaste

Driicken Sie die Menitaste, um die durch die
einstellbaren Parameter zu gehen.

2  Parameter-Anzeige
3 Anzeige einstellen
4 Einstellknopf

Zum Verstellen der Parametereinstellungen den
Einstellknopf drehen.

7% Wenn der Einstellknopf 15 Sekunden lang nicht
benutzt wird, kehrt der Parameter automatisch
______________ ~ zur Stromstérkeneinstellung zurdck.

STANDBY

Stromstérkenregler:

Regelt die durchschnittliche Ausgangsleistung bei der
-------------- ' ' SchweiB3stromstarke. Begrenzt die maximale Ausgangs-
leistung von ferngesteuerten Geraten fiir die Stromstarken-
regelung.

(f* AC TIG Bei Ws stellt der Benutzer den gleichgerichteten Durch-
schnittswert fiir den Ws ein (es wird [AC AV] angezeigt).

e e Tor ot
o [DIG]* ArcForce-Regelung:
Regelt die zusétzliche Stromstérke bei niedriger Spannung
(kurze Lichtbogenlange). Den Lichtbogendruck (ArcForce)
fur verschiedene Verbindungskonfigurationen und —elektro-
den einstellen. Der Bereich ist von OFF bis 100%. Mit PRO-
SET-Werten fur die Elektroden 6010 und 7018.

Bei Ws stellt der Benutzer den gleichgerichteten Durch-
schnittswert fiir den Ws ein (es wird [AC AV] angezeigt).

*PRO-SET liefert PROfessionell erarbeitete Einstellungen
fur den SchweiBprozess. Zum Einstellen mit PRO-SET die
Menutaste driicken, um den Parameter anzuzeigen und den
Einstellknopf drehen bis PRO-SET auf dem Display blinkt.
PRO-SET blinkt einmal und zeigt die professionelle
______________ A Einstellung fir den Parameter an.

"DIG  30% |
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4-5. Zugriff auf das Setup-Menu fur den Benutzer: Ws und Gs WIG

1 Menltaste

Zum Aufrufen des Maschinenkonfi-
gurationsmenus die Menutaste ca.

zwei Sekunden lang gedrickt halten.
Die Menutaste dricken, um durch
die einstellbaren Parameter zu ge-
hen.

(~ ac i DCTIG
N .. L] .. -
L . . o % J
{ )

[~ ac sTick DC STICK! _ )
% ..F '. L] :
L L] L] L] (] J

247 222-A

Hold

3 Anzeige einstellen
4 Einstellknopf

Zum Verstellen der Parameterein-
stellungen den Einstellknopf drehen.

['= Zum Verlassen des Mentis die
Mendtitaste gedriickt halten, bis

T \ 2 Parameter-Anzeige
I
' Menti Aus angezeigt wird.

Auswahl der Lichtbogenziindmethode:

[STRT] [HF]

ist eine kontaktlose Ziindmethode.

[STRT] [LIFT]

ist eine Zindmethode mit Kontakt (siehe Abschnitt 14-1).
Auswahl des Wolframelektroden-Durchmessers:

Fr alle Wolframelektrodenabmessungen gibt es voreinge-
stellte Startparameter, die speziell fir den jeweiligen
Durchmesser ein optimiertes Starten ermdglichen. Der Be-
reich umfasst 0,02 Zoll - 1/8 Zoll oder 0,5 mm - 3,2 mm

Wahl der Schalterbetriebsart:
[RMT] [STD]

Wird normalerweise mit Fernsteuerung per FuB3 oder Hand
verwendet. Bei RMT STD muss ein Kontaktschluss
aufrechterhalten werden, um den SchweiBausgang zu
ermdglichen. Die Stromstdrke kann mit einem
ferngesteuerten Potentiometer geregelt oder am
Bedienpanel eingestellt werden.

[RMT] [HOLD]

Fernsteuerung erforderlich. Damit kann der Bediener
schweiB3en, ohne den Schalter geschlossen halten zu
mussen. Um mit dem SchweiBen zu beginnen, driickt der
Bediener den Schalter und lasst ihn wieder los. Um das
SchweiBen zu beenden, driickt der Bediener den Schalter
und lasst ihn wieder los. In dieser Betriebsart wird nur
der Ausgangsschitz Uber die Fernsteuerung geregelt.
Die Stromstarke muss am Bedienpanel eingestellt werden.

[OUT] [ON]
Ausgang ein. (Nur Anheben)

A An den SchweiBausgangsklemmen liegt immer
Spannung an, wenn auf den Displays [OUT] [ON]
angezeigt wird.

Es ist keine Fernsteuerung und kein Schalter erforderlich.
Die Stromstéarke kann am Bedienpanel oder mit einem
ferngesteuerten Potentiometer geregelt werden. Wenn die
LED blau leuchtet, ist der Ausgang eingeschaltet.
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4-6. Setup-Menu fur Benutzer aufrufen: Ws- und Gs-Stabelektrode

1 Menltaste

9
= %* :Q/é,q @lﬁ Zum Aufrufen der Maschinen-
2 = konfigurationsmenuis die Menu-
taste ca. 2 Sekunden lang gedriickt
halten. Die Meniitaste driicken, um
durch die einstellbaren Parameter
zu gehen.

---------------------------------------- o \ 2 Parameter-Anzeige
I

3 Anzeige einstellen
4 Einstellknopf

Zum Verstellen der Parameterein-
stellungen den Einstellknopf dre-
hen.

[©= Zum Verlassen des Mentis die
Menditaste gedrtickt halten, bis
Menti Aus angezeigt wird.

[~ ACTIG DCTIG ) 1

~—  (Aluminum) - |

/\/ & Hold for S
L .-' ., .o' o J

7 T

[~ ac sTick DC STICK! _ )

% ..F "F -0
L L] [} L] [J J

Auswahl der Lichtbogenziindmethode:
[HOTS] [ON]

Sorgt fir zusatzlichen Strom beim Ziinden der
Elektrode, um diese vor dem Festbrennen zu
schutzen.

[HOTS OFF]

Keine zusatzliche Anfangsstromstéarke, um das
Starten der Elektrode zu unterstitzen.

Wahl der Schalterbetriebsart:
[RMT] [STD]

Wird normalerweise mit Fernsteuerung per FuB
oder Hand verwendet. Bei RMT STD muss ein
Kontaktschluss aufrechterhalten werden, um den
SchweiBausgangzu ermdglichen. Die Stromstarke
kann mit einem ferngesteuerten Potentiometer
geregelt oder am Bedienpanel eingestellt werden.

[OUT] [ON]

A An den SchweiBausgangsklemmen liegt

immer Spannung an, wenn auf den Displays
[OUT] [ON] angezeigt wird.
Es ist keine Fernsteuerung und kein Schalter
erforderlich. Die Stromstarke kann am
Bedienpanel oder mit einem ferngesteuerten
Potentiometer geregelt werden. Wenn die LED
blau leuchtet, ist der Ausgang eingeschaltet.

247 222-A
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ABSCHNITT 5 - DYNASTY 280DX BETRIEB

Dynasty 280 DX Bedienelemente

STANDBY

| 3
t
[ Jpid ® M
TIG HF IMPULSE RMT STD
& n
o — [ Al @ 7w
DC TIG LIFT ARC™ RMT 2T HOLD
[ AV  J
AC STICK ON
e
S Fa)

POLARITY PROCESS

[= Fur alle Tasten an der Frontplatte gilt:
Taste driicken, um das Licht einzu-
schalten und die Funktion zu aktivieren.

= Griin auf dem Typenschild zeigt eine
WIG-Funktion an, grau eine Stab-
elektrodenfunktion.

1 Standby-Taste

Damit wird die Maschine im taglichen
Gebrauch ein- und ausgeschaltet.

2 Drehknopf -Regler

Der Codier-Regler ist zusammen mit den
entsprechenden Funktionstasten an der
Frontplatte zu verwenden, um die Werte
fur diese Funktionen zu &ndern.

OUTPUT

: 2
( J X /
, / 6
e [l |ea L ) .
PPS INITIAL A 1
A :
ofil|oeu |o # :
PEAK t INITIAL SLOPE t PREFLOW :
A H [
s t o W |odh
BKGND A FINAL SLOPE t POST FLOW BALANCE '
f Z
o | sle ot
ON FINAL A DIG AC FREQUENCY '
PULSER SEQUENCER GAS/DIG AC WAVESHAPE

3 Steckplatz fur Speicherkarte

und Anzeige
Dieser Steckplatz wird verwendet,
um Funktionen zur Maschine hinzuzufiigen
und die Software fir die Platinen in der
Maschine zu aktualisieren. Die Anzeige
leuchtet, wenn auf die Karte zugegriffen
wird.
4 Voltmeter
Zeigt die gleichgerichtete Ist-Spannung an,
wenn an den SchweiBausgangsklemmen
eine Spannung anliegt. Es wird auch
zur Anzeige von Parameterbeschreibungen
im MenU verwendet.
5 Amperemeter
Zeigt die gleichgerichtete durchschnittliche
Ist-Stromstarke beim SchweiBen und die
voreingestellte Stromstarke im Leerlauf an.
Es wird auch zur Anzeige der
Auswahlméglichkeitenbei den Parametern
im MenU verwendet.

227 220-C

6 Stromstarkenregler

Wenn der Impulsgeber aktiv ist, diesen
Regler zusammen mit dem Einstellknopf
zum Einstellen der durchschnittlichen
SchweiBstromstarke oder Spitzenstrom-
starke verwenden.
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Notizen
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5-2. Aufrufen des Bedienpanel-Menus
il ‘ 1 Stromstérkentaste
.j\ m :_'i'_éq @V/& 2 Parameter-Anzeige
— 3 Anzeige einstellen
4  Einstellknopf
Zum Verstellen der Parameterein-
5 1 stellungen den Einstellknopf drehen.
3 4 Stromstéarkenregler
\ \ \ \ Regelt die Leistung des SchweiB-
Ve ~ ausganges. Begrenzt die maximale
Ausgangsleistung einer
[ J | L Strom-Fernregelung.
Bei Wechselstrom stellt der
R ® Benutzer den gleichgerichteten
/‘\ Durchschnittswert fur den Wechsel-
7 strom ein (es wird [AC AV] ange-
150A
ol |ear °
PPS INITIAL A A
L | o Fi s
 leAA|elll e |e 4
TG HF IMPULSE RMT STD PEAK t INITIAL SLOPE t PREFLOW
3 6 T
o — 17 | @ Fuwt i |e v |@ 4 |
DC TIG LIFT ARC™ RMT 2T HOLD BKGND A FINAL SLOPE t POST FLOW BALANCE
I 2 ilig
® L ([ ([ [ ] ([ ([
AC STICK ON ON FINAL A DIG 'AC FREQUENCY
=/~ / M s
Fak k) C % o
POLARITY PROCESS  OUTPUT PULSER SEQUENCER GAS/DIG ACWAVESHAPE
T T ot T )
! L ‘C s ‘V - 1 50‘ \ : 247 220-C
s ° \ o I N
—_ 1)
TIG HF IMPULSE nmrs'Tlu—:\' Auswahl der Polaritat
o — o | s ® Aut Den Ausgangstyp Ws oder Gs wahlen. Wenn Gs ausgewahlt wird, ist die Elektrode fur WIG negativ
pC TIG LIFT ARC™ RMT 2T HOLD (DCEN - Gleichstrom-Minuspol) und beim StabelektrodenschweiBen positiv (DCEP - Gleich-
strom-Pluspol) gepolt.
o ’k’ L STICK ® oN Prozess-Auswahl
WIG HF Impuls - eine kontaktlose Lichtbogenziindmethode fiir Ws- und Gs-WIG-Schwei3en (siche
=/ J (- | Aoschnin e
L5 k) WIG Lift-Arc - eine Lichtbogenziindmethode mit Kontakt fir Ws- und Gs-WIG-SchweiBen (siehe

POLARITY PROCESS OUTPUT

Abschnitt 14-1).

Stabelektrode - Ws- oder Gs-Stabelektrodenschweifen auswahlen.

Auswabhl der Schalterbetriebsart (Siehe Abschnitt 8-4 fir weitere Schalterfunktionen).
[RMT] [STD]

Wird normalerweise mit Fernsteuerung per Fu3 oder Hand verwendet. Bei RMT STD muss ein Kon-
taktschluss aufrechterhalten werden, um den SchweiBausgang zu ermdéglichen. Die Stromstarke
kann mit einem ferngesteuerten Potentiometer geregelt oder am Bedienpanel eingestellt werden.
[RMT] 2T [HOLD]

Fernsteuerung erforderlich. Damit kann der Bediener schweiBen, ohne den Schalter geschlossen
halten zu miissen. Um mit dem SchweiBen zu beginnen, driickt der Bediener den Schalter und lasst
ihn wieder los. Um das SchweiBen zu beenden, driickt der Bediener den Schalter und l&sst ihn

wieder los. In dieser Betriebsart wird nur der Ausgangsschuitz uber die Fernsteuerung geregelt. Die
Stromstarke muss am Bedienpanel eingestellt werden. (Siehe Abschnitt 8-4).

[OUT] [ON]
Ausgang ein. (Nur Anheben)

A An den SchweiBausgangsklemmen liegt immer Spannung an, wenn auf den Displays

[OUT] [ON] angezeigt wird.

Es ist keine Fernsteuerung und kein Schalter erforderlich. Die Stromstérke kann am Bedienpanel
oder mit einem ferngesteuerten Potentiometer geregelt werden. Wenn die LED blau leuchtet, ist der
Ausgang eingeschaltet.
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& *PRO-SET bietet PROfessionell erarbeitete Einstellungen fiir den SchweiBprozess Impulssteuerung

PRO-SET blinkt einmal und zeigt die professionellen Einstellungen fiir den Parameter an. ~ Pulsen ist beim WIG-Verfahren verfugbar. Die Ein-
stellungen kénnen wahrend des SchweiBens angepasst

J _ S _ werden.
f : : | | Reduziert die Warmezufuhr, um den Verzug zu
e Il | PPS b 1 OO ' minimieren und die Vorschubgeschwindigkeit zu
. ) - ! erhdhen. Bereich von 01. bis 500 (Impulse pro
o \ L 1 Sekunde).
PEAK t _ _

Taste drlicken, um den Impulsgeber zu aktiveren.

%A i LN )
® ;mIHN;L; ' P K I » 4 (o) ' PPS* Impulse pro Sekunde: Bereich von 0,1 bis 500
° I | - o | [PK T]* Zeitraum Spitzenstrom: Bereich von 5 bis 95%
OoN [ o ' [BK AJ* Zeitraum Grundstrom: Bereich von 5 bis 95%
. - . _ des Werts fur den Spitzenstrom.

1 ) 1 )

ﬂ.ﬂ. | | | O | [ Siehe Abschnitt 14-2 fiir weitere Informationen zum
! - o i Impulsgeber oder besuchen Sie
{ L !

PULSER http:/www.millerwelds.com/resources/improving-y
B - B - our-skills/
Sequenzsteuerung

Der SchweiBausgang kann fir hdufige Anwendungen
auf bestimmte Stromstarken und Zeitrdume program-

A M\ i ) i )
i INTIAL A ) - ' miert werden. Die Sequenzfunktion ist nur beim
| v  WIG-Verfahren verfligbar. Die Sequenzfunktion wird de-
e\ ! (| ; aktiviert, wenn eine Fernsteuerung mit variabler Strom-
\ b

INITIAL SLOPE t o _ S _' starke an die Maschine angeschlossen ist.

o _/\t oot ot Tt Tt - oottt n Tt 7\ [INTL] Anfangsstromstérke: Bereich von Min. bis 280 A.

FINAL SLOPE t : : : :

| " 1 [ISLP] Zeitraum fiir Stromanstieg: Bereich von OFF bis
LA ' I S LI B O I I ' 50,0T (Sekunden).

| ) | |

FINAL A
[FSLP] Zeitraum fir Stromabsenkung: Bereich von OFF
S —— - - - - bis 50,0T (Sekunden).
at (

i | 1 |
| - I I i [FNL] Endstromstéarke: Bereich ist von Min bis 280 A.
W | [} ! (Siehe Abschnitt 8-2 und 8-3 zum Einstellen der
; - , SchweiBzeit.)
. - . _ Gas/DIG-Regler

i 1 i 1
| o  [PRE] Vorstromzeit
] o ' Damit wird geregelt, wie lange das Gas strémt,
; | | , bevor der Lichtbogen gestartet wird.
Der Bereich ist von OFF bis 25T (Sekunden).
[POST] Nachstromzeit
@ W G - -, Eine héhere Einstellung verldngert den Zeitraum,
PREFLOW | b , fir den Gas nach dem Ende des SchweiBens strémt.
/7 I P R E v O 2 ' Der Bereich ist von OFF bis 50T (Sekunden). Bei AUTO
® e ) - y . wird die Zeit auf der Basis der maximalen Stromstérke
\ b !

FosT FLOW in jedem SchweiBzyklus berechnet. Die Mindestdauer

[ R _ T ~  betragt 8 Sekunden. Auto = maximale Stromstarke/10.
DIG

: : I T : [DIG]* ArcForce-Regelung:
45/ : I O: ; I | ] AU : Regelt die zuséatzliche Stromstérke bei niedriger
S | ;

Spannung (kurze Lichtbogenlénge). Der Lichtbogen-
S - S — —" druck (ArcForce) kann fir verschiedene Verbindungs-

W i B G -, konfigurationen und -elektroden eingestellt werden. Der
| ] o , Bereich ist von OFF bis 100%. PRO-Set-Werte sind so-
! D I G : 3 O /o : wohl fir 6010 als auch fir 7018 Elektroden erhéltlich
( ] ]

Bereich von 0 bis 100 %
WS-Wellenform-Regler

[BAL] Balanceregelung (%EN) Nur fiir WIG:

1+ R - R - PR . S . ..
® LCix Damit wird die Oxidreinigung geregelt. Eine hohere

i ) i l

BALANCE ! o o » Einstellung reduziert die Reinigung. Der Bereich ist von

f | { o ! BALL, 50 - 99 %. Stabelektroden sind bei 50 %

[ ) '|:H]U‘ : [ ] , festgelegt Mit “BALL” wird die Balance auf 30%
\ b )

eingestellt. Das erméglicht es dem Bediener, an der
Spitze des Wolframs eine Kugel zu formen. Es ist nicht

| b ' fir den normalen SchweiBbetrieb  bestimmt.
I I : F R E | ] 1 : 20 H | (Siehe Tipps in Abschnitt 4-2).

i » | [FREQ] Ws-Frequenz (Hz):

{ | | |

e = S -' Regelt die Breite des Lichtbogens. Eine héhere
Einstellung verringert die Breite des Lichtbogens.
Der Bereich ist von 20 bis 400 Hz. (Siehe Tipps in
Abschnitt 4-2).

AC FREQUENCY
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5-3. Aufruf des Setup-Menus fir den Benutzer

N
Y 2
a!g
oo

f %?F 1@?

e

Stromstéarkentaste
Gas/DIG-Regler
Parameter-Anzeige

3

4

\

Anzeige einstellen
) Einstellknopf
\ Zum Aufrufen der Benutzer-

a » 0N =

funktionen die Regler firr die Strom-
starke (A) und Gas/DIG gedriickt

l 3
[ Jpid
TIG HF IMPULSE
&
o — ( Jkd
DC TIG LIFT ARC™
e\ |e®
AC sTICK
= |
S % S %

POLARITY PROCESS

o7

RMT STD

@ At

RMT 2T HOLD

ON

G-

OUTPUT

oMl

PEAK t
L[]~

BKGND A

o |
oN

Ju

PULSER SEQUENCER GAS/DI m

.
O

USER MENU

o\

INITIAL A

o U\

INITIAL SLOPE t

o_/\

FINAL SLOPE t

o _/\a

FINAL A

J\u

™~ halten, bis [USER] [MENU]
erscheint. Zum Scrollen durch die
Funktionen im Benutzermenti, die
Gas/DIG-Taste  dricken  und
wieder loslassen.

P \ Zum Verstellen der Parameterein-
stellungen den Einstellknopf dre-
hen.

Zum Verlassen des
Benutzermendus, die Regler fir
Stromstérke und Gas/DIG gleich-
P zeitig driicken und dann wieder los-
A lassen oder den Strom abschalten.
® i
PREFLOW
o 4/7 2 T |
POST FLOW BAj E
f
o [ Ji
DIG ACFH [ENCY
/ﬁ T 247 220-C

Auswahl des Wolframelektroden-Durchmessers

Fur alle Wolframelektrodenabmessungen gibt es voreinge-
stellte Startparameter - speziell fir optimiertes Starten ent-
sprechend dem jeweiligen Durchmesser. Der Bereich ist von
0,02 Zoll bis 1/8 Zoll oder 0,5 mm bis 3,2 mm. Zum manuellen
Starten der Parameter siehe Abschnitt 5-5.

Ausgangs-Schalter-Modi Funktionen

Siehe  Abschnitt  8-4 zur  Neukonfiguration  von
RMT-Funktionen.

Unabhéngige Amplitudenregelung (nur CE-Modelle)

[ENEP] [SAME] - Normale Betriebsart zur Regelung der
Ws-Stromstérkeneinstellung.

[ENEP] [INDP] - Beim Ws WIG-SchweiB3en kann der Benutzer
die EP Stromamplitude unabhéngig von der EN Stromamplitu-
de einstellen. Wenn sie auf [ON] gestellt ist, kann der Benutzer
die EP Wellenform (Sinus, Rechteck, Dreieck) unabhangig
von der EN-Wellenform auswéhlen (siehe Abschnitt 5-4).

Auswahl der Ws-Wellenform

Mit dem Drehknopf zwischen gerader Rechteckwelle [ADVS],
abgerundeter Rechteckwelle [SOFT], Sinuswelle [SINE] oder

Dreieckwelle [TRI] wahlen. Die Standardeinstellung ist Soft.

Anwendung: Eine gerade Rechteckwelle verwenden, wenn
ein fokussierter Lichtbogen fir bessere Richtungsregelung
benétigt wird. Eine abgerundete Rechteckwelle verwenden,
wenn ein weicher Lichtbogen und ein flissigeres SchweiBbad
gewunscht werden. Die Sinuswelle zur Simulation einer her-
kémmlichen Stromquelle verwenden. Eine Dreieckwelle
verwenden, wenn die Wirkung des Spitzenstroms mit
verminderter Gesamtwarmezufuhr dazu dienen soll, den
Verzug diinner Materialien zu begrenzen.

Auswabhl der Betriebsarten fiir das Starten des Lichtbo-
gens (Stabelektrode)

[HOTS] [ON]

Sorgt fur zusétzlichen Strom beim Zinden der Elektrode,
um diese vor dem Festbrennen zu schitzen.

[HOTS] [OFF]

Keine zusatzliche Anfangsstromstarke, um das Starten der
Elektrode zu unterstitzen.
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[ Ws-unabhéngige Erweiterung ist bei DX Modellen
mit SD-Erweiterungskarte und bei CE-Modellen
(Aktivierung Uber das Benutzerment) erhéltlich
(siehe Abschnitt 5-3).

s

e
® =i

BALANCE

o i

AC FREQUENCY

_EFL

AC WAVESHAPE

1 Regelung der Ws-Wellenform
Die Taste drlcken, bis die gewiinschte Funktion ausgewahlt ist.

2 Codiererregelung (Wert einstellen)
3 Amperemeter (zeigt Wert an)
4 Voltmeter (Parameterauswahl)

EN Stromstéarke [EN] — Nur bei Ws-WIG verwenden, um den Ampe-
re-Wert fur die Elektrode Minuspol auszuwéhlen.

EP Stromstarke [EP] - Nur bei Ws-WIG verwenden, um den Ampe-
re-Wert flr die Elektrode Pluspol auszuwéhlen.

=" Wenn EN oder EP Stromstédrke ausgewahit wird, leuchtet sowohl
die LED fiir Balance als auch die LED fir Ws-Frequenz auf.

5 Stromstarkenregler

Regelung der durchschnittlichen Stromstéarke: Die Einstellung
von EN Stromstarke, EP Stromstérke, Balance und Frequenz ergibt
eine durchschnittliche Stromstérke. Der Bediener kann die durch-
schnittliche Stromstarke andern und dabei das Verhaltnis zwischen
EN Stromstérke und EP Stromstérke bei bestehender Balance und
Frequenz beibehalten. Zum Andern der durchschnittlichen Stromstar-
ke die Stromstérke-Taste driicken und den Drehknopf verstellen. Der
sich &ndernde Durchschnittswert erscheint auf dem Amperemeter.
Beispiel: Wenn der EN Strom 150, der EP Strom 100, die Balance 75
% und die Frequenz 120 betragt, liegt der Durchschnittsstrom bei 138
A. Wenn man die Stromstarke-Taste drickt und den Drehknopf
verandert bis 69 A angezeigt wird, liegt die EN Stromstérke bei 75 und
die EP Stromstéarke bei 50. Die Balance bleibt bei 75 % und die
Frequenz bei 120. Das Verhaltnis 1,5 zu 1 zwischen EN Stromstarke
und EP Stromstéarke bleibt erhalten.

B. Ws-unabhéngige Wellenform

= Siehe Abschnitt 5-3 fiir weitere Informa-
tionen zum Aufrufen des Setupmentis fiir

4 den Benutzer. Die Option [ACEN], [ACEP]
® L ersetzt die Option [AC].
1 Stromstarkenregelung (A)
2 Gas/DIG-Regler
3 Parameter-Anzeige
USER MENU Die Gas/DIG-Taste drlcken, bis [ACEN]
angezeigt wird. Die Taste A dricken, um
° J'Iil'l_ zwischen [ACEN] und [ACEP] zu wechseln.
'y , '"’""“‘ 4 Anzeige einstellen
TI.GHF:,FUISE i .Er,r—:\— i QK_!— IgnA:_-lS—l..}P_Et .PREF:JW 5 Drehknopf -Regler
o — emgn ~|eFt|eddL |0 /v |@ 4= @ E Mit dem Drehknopf zwischen gerader
> BKGI" I . Rechteckwelle ~ [ADVS],  abgerundeter
e |e |o o] e zler |edi Rechteckwelle [SOFT], Sinuswelle [SINE]
oder Dreieckwelle [TRI] wahlen. Die
=/~ o G- | - ﬁﬁ £ Standardeinstellungist [SOFT].
POLARITY PROCESS OUTPUT

PULSER SEQUENCER GAS/DIG\\ AC WAVESHAPE
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5-5. Auswahl von allgemeinen (GEN) Wolframelektroden zum Andern der programmierbaren
WIG-Start-Parameter

1 Drehknopf-Regler
= % f‘?_{é% W 2 Parameter-Anzeige
— 3  Stromstarkentaste

Im Setup-Men( fur die Maschine
kénnen die Parameterwerte flr
Wolframelektroden manuell
~ geandert werden. Dazu die
Stromstarken-Taste dricken, um

/2
/
[ :] durch die einzelnen einstellbaren
d) Parameter zu gehen. Zum Andern
[

des Werts den Drehknopf
verstellen.

STANDBY'

A}
—_

f
3
o [l |ea L o —
PPS INITIAL A /
[ 3 %ot
t
o7 |leAA|ell e\ |e &
TIG HF IMPULSE RMT STD PEAK t INITIAL SLOPE t PREFLOW
3 " %A i
o — o v oAy | odNE | @ 1\t .417'2 ® %
DC TIG LIFT ARC™ RMT 2T HOLD BKGND A FINAL SLOPE t POST FLOW BALANCE
f
o |eo ° o | [oeru]e o T
AC sTIcK ON ON FINAL A DIG AC FREQUENCY
=/ / I
e 0 _/—\_
[ [ L] L]

POLARITY PROCESS OUTPUT PULSER SEQUENCER GAS/DIG ACWAVESHAPE

Strom (A)
Verflgbare Parametereinstellungen
%
z
]
2
5
3 Voreingestellte Mindeststromstérke
Start-Zeit
Start- Stromabsenkzeit
Parameter Standardeinstellung Ws Standardeinstellung flr Gs Bereich
* Ausgangspolaritdt beim )
Starten (POL) » EP (Elektrode Pluspol) * EN (Elektrode Minuspol) * EP/EN
* Stromstérke beim Starten
(STRT) * 30A * 25A * 5-200 A
* Startzeit TIME) < 120 ms .« 120 ms * 0-250 ms
* Absenkung beim Starten
(SSLP) s 120 ms + 100 ms *+ 0-250 ms
* Voreingestellte Mindest-
stromstérke (PMIN) * 10A * 10A *1(Gs)2(Ws)-25A
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ABSCHNITT 6 - MAXSTAR 280 BETRIEB

6-1.

Maxstar 280 Bedienelemente

[= Fur alle Tasten an der Frontplatte gilt:
Taste driicken, um das Licht einzu-
schalten und die Funktion zu aktivieren.

= Griin auf dem Typenschild zeigt eine
WIG-Funktion an, grau eine Stab-
elektrodenfunktion.

1 Standby-Schalter

Damit wird die Maschine im taglichen
Gebrauch ein- und ausgeschaltet.

2 Stromstarkenregler

Den Regler zum Andern des Werts fiir die
voreingestellte Stromstérke verwenden.
Wenn eine Fernsteuerung verwendet wird,
entspricht der voreingestellte Wert dem
Hochstwert der verflgbaren Stromstarke.
Dieser Regler wird auch zum Andern von
Parametern im Menumodus verwendet
(siehe Abschnitt 6-2 bis 6-5).

Hold for Setup

3 Steckplatz fur Speicherkarte
und Anzeige

Dieser Steckplatz wird verwendet, um
Funktionen zur Maschine hinzuzufiigen und
die Software auf den Platinen der Maschine
zu aktualisieren. Beim Zugriff auf die Karte
leuchtet die Anzeige auf.

4 \oltmeter

Zeigt die Ist-Spannung an, wenn an den
SchweiBausgangsklemmeneine Spannung
anliegt. Sie wird auch zur Anzeige von
Parameterbeschreibungen im  Menu
verwendet.

5 Amperemeter

Zeigt die Ist-Stromstérke beim SchweiBen
und im Leerlauf die voreingestellte
Stromstarke an. Sie wird auch zur Anzeige
der Auswahlméglichkeiten fir Parameter im
Menu verwendet.

247 223-A

6 Mendltaste

Die Taste driicken, um durch die Parameter

zu scrollen, die fir den ausgew&hlten

Prozess verfugbar sind. Die Taste beim

gewunschten Parameter anhalten,

uminden Setup-Modus zu gelangen

(siehe Abschnitt 6-2 bis 6-5).

7 LED-Anzeige Ausgang eingeschaltet

Die blaue Anzeige leuchtet, wenn der

Ausgang eingeschaltet ist.

8 Verfahren-Auswahlregler

Mit dem Regler einen der folgenden

Verfahren auswahlen:

* Gs WIG HF - Zum Schweiien von
unlegiertem und hochlegiertem Stahl.
Kontaktlose Lichtbogenzundung.

* Gs WIG Lift - Verwenden, wenn HF die
Gerate in der Umgebung beeintrachtigen
kénnten.

Gs Stabelektrode (2 Positionen) — Wird zum
SchweiBen von Stahlen verwendet.

= Mit der Parameterumschaltung kann
der Benutzer einfach zwischen zwei
aktiven Parametersétzen umschalten.
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6-2. Bedienpanel-Menu aufrufen: Gs WIG HF und Lift-Arc

1 Menltaste

Driicken Sie die Menl(itaste, um die
durch die einstellbaren Parameter
zu gehen.

2 Parameter-Anzeige
3 Anzeige einstellen
4  Einstellknopf

Zum \Verstellen der Parameter-
einstellungen den Einstellknopf
drehen.

9
=W

= Wenn der  Einstellknopf
15 Sekunden  lang  nicht
benutzt wird, kehrt der
Parameter automatisch zur
Stromstérkeneinstellung

zurdck.
( 6) -
~ Odey, =
1O)DCTIG DCTIGO!
= HF START ARC
—_— Hold for Setup
o=t

Schedule

Stromstarkenregler:

Regelt die Ausgangsleistung bei der SchweiBstrom-
starke. Begrenzt die maximale Ausgangsleistung von
ferngesteuerten Geraten fir die Stromstarkenregelung.

[PPS]* Impulsregelung

Reduziert die Warmezufuhr, um den Verzug
zu minimieren und die Vorschubgeschwindigkeit zu
erhdhen. PPS (Impulse pro Sekunde) einstellen.
Der Bereich ist von OFF bis 250 PPS. Der Grundstrom
und der Spitzenstrom sind nicht verstellbar.
Der Grundstrom entspricht 25% des Spitzenstroms.
Zeitraum des Spitzenstroms entspricht 40%.

[POST] Regelung des Nachstrémens:

Regelt den Zeitraum, in dem das Gas nach dem Ende
des SchweiBens strdmt. Der Bereich umfasst AUTO
und OFF bis 50T (Sekunden). Bei AUTO wird die Zeit
auf der Basis der maximalen Stromstérke in jedem
SchweiBzyklus berechnet. Die Mindestdauer betragt
8 Sekunden. Auto = maximale Stromstarke/10.

*PRO-SET liefet PROfessionell erarbeitete
Einstellungenfir den SchweiBprozess. Zum Einstellen
mit PRO-SET die Menutaste dricken, um den
Parameter anzuzeigen und den Einstellknopf drehen
bis PRO-SET auf dem Display blinkt. PRO-SET blinkt
einmal und zeigt die professionelle Einstellung fur den
Parameter an.

247 223-A
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6-3. Aufrufen des Bedienpanel-Menus: Gs Stabelektrode

ﬁ%\‘* 14%

1 Menltaste

Driicken Sie die Menl(itaste, um die
durch die einstellbaren Parameter

zu gehen.
\ 2 Parameter-Anzeige

7

1O '

|
|

|| sTanbey

150A |

-

[0 peTiG

— HF START

(«ODC STICK

\

DCTIGO)

LIFTARC —

DC STICK(O

L)
Schedule Yy

3 Anzeige einstellen
4  Einstellknopf

Zum \Verstellen der Parameter-
einstellungen den Einstellknopf

drehen.
7 \ = Wenn der  Einstellknopf
15 Sekunden  lang  nicht
benutzt wird, kehrt der

Parameter automatisch zur
Stromstérkeneinstellung
zurtck.

Hold for Setup

Stromstarkenregler:

Regelt die Ausgangsleistung bei der SchweiB-
stromstarke. Begrenzt die maximale Ausgangsleis-
tung von ferngesteuerten Geraten fir die Stromstar-
kenregelung.

[DIG]* ArcForce-Regelung:

Regelt die zusétzliche Stromstarke bei niedriger
Spannung (kurze Lichtbogenlange). Der Licht-
bogendruck (ArcForce) kann fur verschiedene
Verbindungskonfigurationen und  Elektroden
eingestellt werden. Der Bereich ist OFF bis 100%
mit PRO-Set-Werten sowohl fir 6010 als auch fur
7018 Elektroden.

*PRO-SET liefert PROfessionell erarbeitete
Einstellungen fir den SchweiBprozess. Zum
Einstellen mit PRO-SET die Menutaste driicken,
um den Parameter anzuzeigen und den Drehknopf
verstellen, bis PRO-SET auf dem Display blinkt.
PRO-SET blinkt einmal und zeigt die professionelle
Einstellung fir den Parameter an.

247 223-A
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6-4. Setup-Menu fir Benutzer aufrufen: Gs WIG und Lift-Arc

1 Menltaste

ﬁ]ﬁ Zum Aufrufen der Maschinen-

konfigurationsmenuis die Menu-

taste ca. 2 Sekunden lang gedriickt
halten. Die Meniitaste driicken, um
durch die einstellbaren Parameter

1l — =

f

0]

STANDBY

'USER || MENU

-

[0 DCTIG

— HF START

(«QDC STICK

\

L] L]
Schedule 2——

Hold for Setup

DC STICKO)

\ zu gehen.

2 Parameter-Anzeige
3 Anzeige einstellen
4 Einstellknopf

Zum Verstellen der Parameterein-
stellungen den Einstellknopf dre-
hen.

[©= Zum Verlassen des Mentis die
Menditaste gedrtickt halten, bis
Menti Aus angezeigt wird.

Auswahl des Wolframelektroden-Durchmessers:

Fiur alle Wolframelektrodenabmessungen gibt es
voreingestellte Startparameter - speziell fir
optimiertes Starten entsprechend dem jeweiligen
Durchmesser. Der Bereich ist 0,02 Zoll bis 1/8 Zoll
oder 0,5 mm bis 3,2 mm, siehe Abschnitt 5-5.

Auswahl der Schalterbetriebsart (Siehe Abschnitt
fir 8-4 fir zusétzliche Optionen zur Schalterfunktion).

[RMT] [STD]

Wird normalerweise mit Fernsteuerung per FuB oder
Hand verwendet. Bei RMT STD muss ein
Kontaktschluss aufrechterhalten werden, um den
SchweiBausgang zu ermoglichen. Die Stromstarke
kann mit einem ferngesteuerten Potentiometer
geregelt oder am Bedienpanel eingestellt werden.

[RMT] [HOLD]

Fernsteuerung erforderlich. Damit kann der Bediener
schweiBen, ohne den Schalter geschlossen halten zu
mussen. Um mit dem SchweiBen zu beginnen, drickt
der Bediener den Schalter und lasst ihn wieder los. Um
das SchweiBen zu beenden, driickt der Bediener den
Schalter und lasst ihn wieder los. In dieser Betriebsart
wird nur der Ausgangsschltz uber die Fernsteuerung
geregelt. Die Stromstarke muss am Bedienpanel
eingestellt werden. (Siehe Abschnitt 8-4).

[OUT] [ON]
Ausgang ein. (Nur Lift)

An den SchweiBausgangsklemmen liegt
immer Spannung an, wenn auf den Displays
[OUT] [ON] angezeigt wird.

Es ist keine Fernsteuerung und kein Schalter
erforderlich. Die Stromstarke kann am Bedienpanel
oder mit einem ferngesteuerten Potentiometer
geregeltwerden. Wenn die LED blau leuchtet, ist der
Ausgang eingeschaltet. Gilt nicht fir HF-Start.

247 223-A
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6-5. Setup-Menu fir Benutzer aufrufen: Gs Stabelektrode

1&%\‘? 14? AP

1 Menltaste

Zum Aufrufen der Maschinen-
konfigurationsmenuis die Menu-

taste ca. 2 Sekunden lang gedriickt
halten. Die Menltaste drlcken,
um durch die einstellbaren

| __— —

p :

1O '
|
|
|| sTanbey

|
|
|
|

' USER

‘O DCTIG

— HF START

DCTIGO!

IR

N Parameter zu gehen.

2 Parameter-Anzeige
3 Anzeige einstellen
4  Einstellknopf

Zum \Verstellen der Parameter-
einstellungen den Einstellknopf
drehen.

[©= Zum Verlassen des Mentis die
Meniitaste gedriickt halten,
bis Menti Aus angezeigt wird.

{ |
1 1
1 1
| |

Hold for Setup

Auswahl der Ziindmethode fir den Lichtbogen:
[HOTS] [ON]

Sorgt flir zusétzlichen Strom beim Ziinden der Elektro-
de, um diese vor dem Festbrennen zu schitzen.

[HOTS] [OFF]

Keine zusatzliche Anfangsstromstéarke, um das
Starten der Elektrode zu unterstitzen.

Wahl der Schalterbetriebsart:
[RMT] [STD]

Wird normalerweise mit Fernsteuerung per FuB
oder Hand verwendet. Bei RMT STD muss ein
Kontaktschluss aufrechterhalten werden, um den
SchweiBausgangzu ermdglichen. Die Stromstarke
kann mit einem ferngesteuerten Potentiometer
geregelt oder am Bedienpanel eingestellt werden.

[OUT] [ON]

A An den SchweiBausgangsklemmen liegt
immer Spannung an, wenn auf den Displays
[OUT] [ON] angezeigt wird.

Es ist keine Fernsteuerung und kein Schalter
erforderlich. Die Stromstéarke kann am Bedienpanel
oder mit einem ferngesteuerten Potentiometer
geregelt werden. Wenn die LED blau leuchtet,
ist der Ausgang eingeschaltet.

247 223-A

OM-253 086 Seite 45



= Eine komplette Ersatzteilliste ist unter www.MillerWelds.com verfiigbar.

ABSCHNITT 7 - MAXSTAR 280DX BETRIEB

7-1.

Maxstar 280 DX Bedienelemente

STANDBY

f

e [l |ea L .
PPS INITIAL A 1
1’: + i ﬁ A !
O oA |ell] |ew |e@ ¥~ !
TIG HF IMPULSE RMT STD PEAK t INITIAL SLOPE t PREFLOW |
& %A '
o * o' |0t |@ v |@ 4 -
TIG LIFT ARC“‘I RMT 2T HOLD BKGND A FINAL SLOPE t POST FLOW !
° o | |ez]e :
STICK ON ON FINAL A DIG 1
S G- | UL | - % :

PROCESS OUTPUT PULSER SEQUENCER GAS/DIG

227 220-C

2 Drehknopf -Regler 5 Amperemeter

[= Fur alle Tasten an der Frontplatte gilt:

Taste dricken, um das Licht Der Codier-Regler ist zusammen mit Zeigt die Ist-Stromstérke beim SchweiBen
einzuschalten und die Funktion zu den entsprechenden Funktionstasten an und im Leerlauf die voreingestelite
aktivieren. der Frontplatte zu verwenden, um die Werte  Stromstarke an. Sie wird auch zur Anzeige

fur diese Funktionen zu &ndern.

3 Steckplatz fir Speicherkarte und
Anzeige

Dieser Steckplatz wird verwendet,

um Funktionen zur Maschine hinzuzuftigen

der Auswahlméglichkeiten fir Parameter im
Meni verwendet.

6 Stromstarkenregler
Wenn der Impulsgeber aktiv ist, diesen

[= Grin auf dem Typenschild zeigt
eine WIG-Funktion an, grau eine
Stabelektrodenfunktion.

1 Standby-Taste

Damit wird die Maschine im taglichen
Gebrauch ein- und ausgeschaltet.

und die Software fir die Platinen in der
Maschine zu aktualisieren. Die Anzeige
leuchtet, wenn auf die Karte zugegriffen
wird.

4 Voltmeter

Zeigt die Ist-Spannung an, wenn an den
SchweiBausgangsklemmeneine Spannung
anliegt. Sie wird auch zur Anzeige von
Parameterbeschreibungen im  Menl
verwendet.

Regler zusammen mit dem Drehknopf zum
Einstellen des SchweiBstroms oder des
Spitzenstroms verwenden,
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Notizen
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7-2. Aufrufen des Bedienpanel-Ments

X

Stromstarkentaste
Parameter-Anzeige
Anzeige einstellen

A O N =

Einstellknopf

Zum Verstellen der Parameterein-
stellungen den Einstellknopf dre-
hen.

Der Stromstarkenregler regelt den
SchweiBstromausgang und be-

Y0P VL S N N grenzt die maximale Ausgangsleis-
‘ N tung eines ferngesteuerten Gerats
e | L zur Regelung der Stromstérke
: STANDBY .
X f
. o Il |eaL
) PPS INITIAL A
. ' s
- o |leAA|elLl |ewL
1 TIG HF IMPULSE RMT STD PEAK t INITIAL SLOPE t
i [ 3 .
- o !” |loeFAuwt|odik* @
' TIG LIFT ARC™ RMT 2T HOLD BKGND A FINAL SLOPE t
; ° o | |oeu
\ STICK ON ON FINAL A DiG
| A1 G| m| | &K
PROCESS  OUTPUT PULSER SEQUENCER GAS/DIG
; : i- ---------------- _I i- ---------------- _I
T o":">5 150A |
TIG HF IMPULSE e | | ] ; 247 220-C
o * | omut| prosossmuonarn: S ]
TG LR ARC™ .R'EIO—EE Prozessauswahl:
WIG HF Impuls - eine kontaktlose Lichtbogenziindmethode fiir WIG-SchweiBen (siehe Abschnitt 14-1).
STICK i OoN WIG Lift-Arc - eine Lichtbogenziindmethode mit Kontakt fir WIG-SchweiBen (siehe Abschnitt 14-1).
Stabelektrode - Zum Gs-StabelektrodenschweiBen (SMAW) auswahlen. Die Polaritét der Elektrode
./ G_, wird durch die SchweiBkabelanschliisse bestimmt.
o O
s Auswahl des Schalterbetriebsart: (Siehe Abschnitt furr 8-4 flr zusatzliche Auswahlmdglichkeiten

PROCESS

OUTPUT

bei der Schalterfunktion).
[RMT] [STD]

Wird normalerweise mit Fernsteuerung per FuB oder Hand verwendet. Bei RMT STD muss ein
Kontaktschluss aufrechterhalten werden, um den SchweiBausgang zu ermdéglichen. Die Stromstérke
kann mit einem ferngesteuerten Potentiometer geregelt oder am Bedienpanel eingestellt werden.

[RMT] 2T [HOLD)]

Fernsteuerung erforderlich. Damit kann der Bediener schweiBen, ohne den Schalter geschlossen
halten zu missen. Um mit dem SchweiB3en zu beginnen, driickt der Bediener den Schalter und lasst
ihn wieder los. Um das Schweien zu beenden, driickt der Bediener den Schalter und I&sst ihn wieder
los. In dieser Betriebsart wird nur der Ausgangsschitz Uber die Fernsteuerung geregelt. Die
Stromstéarke muss am Bedienpanel eingestellt werden. (Siehe Abschnitt 8-4).

[OUT] [ON]
Ausgang ein. (Nur Lift)

A An den SchweiBausgangsklemmen liegt immer Spannung an, wenn auf den Displays
[OUT] [ON] angezeigt wird.

Es ist keine Fernsteuerung und kein Schalter erforderlich. Die Stromstarke kann am Bedienpanel
oder mit einem ferngesteuerten Potentiometer geregelt werden. Wenn die LED blau leuchtet, ist der
Ausgang eingeschaltet.
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& *PRO-SET bietet PROfessionell erarbeitete Einstellungen fiir den SchweiBprozess.
PRO-SET blinkt einmal und zeigt die professionelle Einstellung fiir den Parameter an. Impulssteuerung

Pulsieren ist wahrend des WIG-Verfahrens
verfugbar. Die Einstellungen kénnen wéahrend des
R - R - SchweiBens angepasst werden.

i 1 i )
PY ﬂiﬂ_ 1 (. ! Reduziert die Warmezufuhr, um den Verzug
i ) - ' zu minimieren und die Vorschubgeschwindigkeit

{ ) { )

ot zu erhéhen. Bereich von 01. bis 500 (Impulse pro
([ ;E_;L_!_ S B _ Sekunde).

%A Taste driicken, um den Impulsgeber zu aktiveren.

i 1 i 1
. _J u‘ L‘ I} 1 i 1
BKGND A | P K I Lo 4 O o/ ' [PPS]* Impulse pro Sekunde: Bereich von 0,1 bis
° | ; - (o . 500.
oN N — A ~' [PK T]* Zeitraum fiir Spitzenstrom: Bereich von 5
Ouisizinininininininiuininininins B (e =, bis 95%.

i 1 i 1
I | I | ) - O . [BK AJ* Zeitraum fir Grundstrom: Bereich von 5
) - (@) ' bis 95% des Werts fiir den Spitzenstrom.
PULSER ] | ] | . . .
. D .. -’ [= Siehe Abschnitt 14-2 fir weitere Informa-

tionen zum Impulsgeber oder besuchen Sie
http:/www.millerwelds.com/resources/impre
ving-your-skills/

..':m: I N I I | 20 A : Sequenzsteuerung

: - ' Der SchweiBausgang kann fur haufige
@ U\ ! b |

[ b )

Anwendungen auf bestimmte Stromstéarken und
e - B - Zeitrume = programmiert werden. Die
A\ GO - =) Sequenzfunktion ist nur beim WIG-Verfahren

o i o )

FINAL SLOPEY ! ro ' verfugbar. Die Sequenzfunktion wird deaktiviert,

e _ 4 ) - . wenn eine Fernsteuerung mit variabler
{ b !

FINAL A Stromstarke an die Maschine angeschlossen ist.

INITIAL SLOPE t

[INTL] Anfangsstromstarke: Bereich von Min. bis

A G T et OO0 o e e T 280A

! FS LP b O F F ' [ISLP] Zeitraum fir Stromanstieg: Bereich von
W 1 » ! OFF bis 25T (Sekunden).

[ b )

I - I - [FSLP] Zeitraum flr Stromabsenkung: Bereich
e B JEERE -, von OFF bis 25T (Sekunden).

i ] i )

; F N L L] 1 O A ! [FNL] Endstromstérke: Bereich von Min. bis 280 A.
: | ] \  (Siehe Abschnitt 8-2 und 8-3 zum Einstellen der
( b ! SchweiBzeit.)

Gas/DIG-Regler

[PRE] Vorstrémzeit
O ‘ ---------------- _: ‘ ---------------- _: Damit wird geregelt, wie lange das Gas strémt,
/7 : P R E | O 2T : bevor der Lichtbogen gestartet wird.
€ e | - y . Bereich von OFF bis 50T (Sekunden).
) l::::::::::::::::::' l::::::::::::::::::' [POST] Nachstromzeit
DIG

: : ' : Eine héhere Einstellung verlangert die Zeit, nach
45 | P O S I - ! der das Gas, nach dem Einstellen des
/D; ] - . SchweiBens, strémt. Der Bereich ist OFF bis 50T
{ ) { )

(Sekunden). Bei AUTO wird die Zeit auf der Basis

Stromstérke/10.
. - . - [DIG]* ArcForce-Regelung:

e - - e - der maximalen Stromstirke in jedem
W i ! SchweiBzyklus berechnet. Die Mindestdauer
! D I G ' 3 O% 1 betragt acht Sekunden. Auto = maximale
{ ] ]
Regelt die zusatzliche Stromstarke bei niedriger
Spannung (kurze Lichtbogenlénge). Der Lichtbo-
gendruck (ArcForce) kann flr verschiedene Ver-
bindungskonfigurationen und Elektroden einge-
stellt werden. Der Bereich ist OFF bis 100% mit
PRO-Set-Werten sowohl fiir 6010 als auch fir
7018 Elektroden.

OM-253 086 Seite 49



= Eine komplette Ersatzteilliste ist unter www.MillerWelds.com verfiigbar.

7-3.

Aufruf des Setup-Menus fur den Benutzer

Stromstéarkentaste
Gas/DIG-Regler
Parameter-Anzeige

Anzeige einstellen
Einstellknopf
Zum  Aufrufen

a »~ ONn =

der Benutzer-

STANDBY

o
TIG HF IMPULSE

G

TIG UFT ARC™

STICK

PROCESS

® [ /L

RMT STD

@ [Au

RMT 2T HOLD

ON

OUTPUT

o FlLl

PEAK t

| [eeA

BKGND A

ON

PULSER

USER MENU

A
INITIAL A
@ U\
INITIAL SLOPE t

t
FINAL SLOPE t

o _\a

FINAL A

Ju

3 funktionen die Regler fur die Strom-
starke (A) und Gas/DIG gedriickt
halten, bis [USER] [MENU]

TN TS erscheint. Zum Scrollen durch
¢ die Funktionen im Benutzermenl
o ' die Gas/DIG-Taste driicken und

wieder loslassen.

Zum \Verstellen der Parameter-
einstellungen den Einstellknopf

drehen.

= Wenn der  Einstellknopf
15 Sekunden  lang  nicht
benutzt wird, kehrt der

Parameter automatisch zur
Stromstérkeneinstellung
zurdck.

Zum Verlassen des Benutzer-
mendus, die Regler fiir Stromstarke
und Gas/DIG gleichzeitig driicken
und dann wieder loslassen oder
den Strom abschalten.

2
247 220-C

SEQUENCER GAS/DIG

Auswahl des Wolframelektroden-Durchmessers:

Fur alle Wolframelektrodenabmessungen gibt es voreingestellte
Startparameter - speziell fir optimiertes Starten entsprechend
dem jeweiligen Durchmesser. Der Bereich ist von 0,02 Zoll bis 1/8
Zoll oder 0,5 mm bis 3,2 mm. Zum manuellen Starten der
Parameter sieche Abschnitt 5-5.

Funktionen zur Ausgangsregelung und Schalterbetriebsart:
Siehe Abschnitt 8-4 zur Neukonfiguration von RMT-Funktionen.
Auswabhl der Ziindmethode fiir den Lichtbogen:

[HOTS] [ON]

Sorgt fur zuséatzlichen Strom beim Zinden der Elektrode,
um diese vor dem Festbrennen zu schitzen.

[HOTS] [OFF]

Keine zusatzliche Anfangsstromstéarke,
der Elektrode zu unterstitzen.

um das Starten
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ABSCHNITT 8 - ERWEITERE MENUFUNKTIONEN

8-1. Aufrufen des Tech-Mendus fur die Modelle Dynasty/Maxstar 280

1 Menltaste

Die Menutaste ca. 4 Sekunden
gedrickt halten, um vom
Benutzermeni zum Tech-Menl zu
scrollen. Gehen Sie mit der
Menutaste durch die Parameter, die
eingestellt werden kénnen.

2 Parameter-Anzeige
3 Anzeige einstellen
4 Einstellknopf

Zum \Verstellen der Parameter-
einstellungen den Einstellknopf dre-
hen.

& Dynasty 280 abgebildet, die
Menis des Maxstar sind
identisch. Die Reihenfolge der
Mendis kann anders sein.

Zum Verlassen des Benutzermends,
die Mentaste ca. eine Sekunde lang
gedrickt halten oder den Strom
abschalten.

[~ acTiG

(Aluminum)

= Die Einstellungen im Tech-Menti
sind global, d.h., sie kénnen das
gesamte oder einen Teil des
Verfahrens betreffen.

(_IAC STICK

[ARC] [T/CY] Zeitmesser fiir Lichtbogen: Uberwacht Stunden, Minuten und Zyklen
von initialisierten Lichtbdgen. Zum Anzeigen den Drehknopf verstellen. Zum Zurick-

(R =g \  GEEPSiApSsSuAne=aasnan ,  setzen den Drehknopf verstellen, bis [RESET] [YES] angezeigt wird. Die Men(itaste

| E R R - LO G . driicken, um [RESET] [Done] anzuzeigen. Anzeigen werden auf [000] [000] gestell.

: : : : [ERR] [LOG] Fehlerprotokoll: Damit kdnnen die letzten acht protokollierten Fehler-

---------- - ------------- ereignisse angezeigt werden. Fur jedes Ereignis kbnnen mehrere Fehlercodes aufge-
fuhrt werden.

| 1 i ]

: S L E P : : O F F : [SLEP] Schlafzeitgeber: Schaltet den Strom aus, wenn die Maschine die programmierte
| o Leerlaufzeit ohne Betrieb lberschritten hat. Die Standby-Taste driicken, um den Strom
wieder einzuschalten. Zum Einstellen oder Andern der Zeit den Drehknopf auf die ge-
f - ! winschte Zeit verstellen. Bereich des Zeitgebers: 1, 5, 10, 20, 30, 45 Minuten oder eine
: ST U ‘ | ] O F F | Stunde.

! o ! [STUC] Stabelektrode brennt fest: Stellt fest, ob die Elektrode am Werkstuck fest-
—mmmmm - prR—— ,  brennt oder kurzgeschlossen ist. Damit wird der SchweiBausgang ausgeschaltet, um

| , das Ldsen der Elektrode zu erleichtern. Zum Einschalten den Drehknopf verstellen.

| N O R M ,  Wird nicht fiir Kohlelichtbogen oder Elektroden mit groBem Durchmesser empfohlen.
e -t [OCV] Leerlaufspannung: Damit kann der Benutzer zwischen einer normalen

' (NORM) und einer niedrigen Leerlaufspannung wahlen. Bei Niedrig (Low) wird die
O Leerlaufspannung auf 8 bis 12 Volt reduziert. Zum Auswahlen den Drehknopf ver-

: / \U T , stellen.
s , [COOL] Spannungsversorgung Kiihler (Optional): Es kann zwischen [OFF] und

| . [AUTO] ausgewahlt werden. Mit [OFF] wird die Stromversorgung der Steckdose de-

| R S E I  aktiviert. [AUTO] liefert Spannung an die Steckdose, wenn der WIG-Prozess aktiv ist.
------------ ST [MACH] [RESET] Maschine zuriicksetzen: Damit werden alle Maschinenwerte auf
R , T T T T T T oo y  die Werkseinstellungen zurtickgesetzt. Zum Zurlicksetzen den Drehknopf auf [RESET]
| Vo i [YES] stellen und dann die Menutaste driicken. [RESET] [DONE] wird angezeigt,

| (. ' wenn das Zurlcksetzen abgeschlossen ist und die Werkseinstellungen wiederherge-

! 1ot _t  stellt wurden.

e —— oot o T oo [SOFT] [NUM] Softwarenummer: Um die Softwareversion und -nummer abzulesen,

| [ |

) S E R L - N U M 1 gewlnschte Platine mit dem Drehknopf auswéhlen,

: : : : [SERL] [NUM] Seriennummer: Wenn die angezeigte Seriennummer nicht der Seri-

""""""""""""" - ennummer der Maschine entspricht, an das vom Werk autorisierte Servicepersonal
wenden.
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8-2. Aufrufen des Tech-Menus bei den Modellen Dynasty/Maxstar 280DX

=

oA

R

1/4?

5

@@ 1 Stromstérkentaste
2 Gas/DIG-Regler
Die Stromstarke- und Gas/
1 DIG-Tasten ca. 2 Sekunden lang

gedrlckt halten, um Uuber das
Benutzerment zum Tech-Men( zu
scrollen. Mit der Gas/DIG-Taste

OUTPUT PULSER

>
By,
O

M
Y,
Y

N N W
s

TECH MENU

f
o [l |ea L
PPS INITIAL A
[ 3 A %ot
i oM A |elfLl |e@u\
TIG HF IMPULSE RMT STD PEAK t INITIAL SLOPE t
& %A
o — 17 |eFut | @ dWE J
DC TIG LIFT ARC™ RMT 2T HOLD BKGND A FINAL SLOPE t
[ AV o o | -
Ac STICK ON ON FINAL A

durch die Parameter gehen,
die eingestellt werden kdnnen.

3 Parameter-Anzeige

4 Anzeige einstellen

5 Einstellknopf

Zum Verstellen der Parameter-

einstellungen den Einstellknopf
drehen.

= Dynasty 280DX abgebildet.
Die Ments des Maxstar sind
identisch. Die Reihenfolge der
Mendtis kann anders sein.

' ﬁn

PREFLOW Zum Verlassen des Benutzer-

/7 menls die Stromstarken- und Gas/
@ e DIG-Taste gleichzeitig driicken.
POST FLOW
[ )
DIG

247 220-A
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[ARC] [T/CY] Zeitmesser fiir Lichtbogen: Uberwacht Stunden, Minuten und Zyklen von initialisierten Lichtbdgen. Zum Anzeigen den
Drehknopf verstellen. Zum Zurlicksetzen den Drehknopf verstellen, bis [RESET] [YES] angezeigt wird. Die Men(itaste driicken, um [RESET]
[Done] anzuzeigen. Anzeigen werden auf [000] [000] gestellt.

[ERR] [LOG] Fehlerprotokoll: Damit werden die letzten acht protokollierten Fehlerereignisse angezeigt. Jedes Ereignis kann mehrere
Fehlercodes aufweisen.

[SLEP] Schlafzeitgeber: Schaltet den Strom aus, wenn die Maschine die programmierte Leerlaufzeit ohne Betrieb iberschritten hat. Die Stand-
by-Taste driicken, um den Strom wieder einzuschalten. Zum Einstellen oder Andern der Zeit den Drehknopf auf die gewlnschte Zeit verstellen.
Bereich des Zeitgebers: 1, 5, 10, 20, 30, 45 Minuten oder eine Stunde.

[STUC] Stabelektrode brennt fest: Stellt fest, ob die Elekirode am Werkstlick festbrennt oder kurzgeschlossen ist. Damit wird der
SchweiBausgang ausgeschaltet, um das Losen der Elektrode zu erleichtern. Zum Einschalten den Drehknopf verstellen. Wird nicht fir Koh-
lelichtbogen oder Elektroden mit groBem Durchmesser empfohlen.

[OCV] Leerlaufspannung: Damit kann der Benutzer zwischen einer normalen (NORM) und einer niedrigen Leerlaufspannung wahlen. Bei
Niedrig (Low) wird die Leerlaufspannung auf 8 bis 12 Volt reduziert. Zum Auswé&hlen den Drehknopf verstellen.

[WELD] [TMRS] SchweiBzeitgeber: [ON] aktiviert und [OFF] deaktiviert die Funktion. Siehe Abschnitt 8-3 fir Informationen zum Einstellen
von Schweif3zeitgebern. SchweiBzeitgeber funktionieren mit oder ohne die Sequenzfunktion.

[COOL] Hilfsstrom fiir Kuihler (Optional): Auswahl zwischen [OFF] und [AUTO]. Mit [OFF] wird die Stromversorgung zur Steckdose de-
aktiviert. Mit [AUTO] wird die Steckdose mit Spannung versorgt, wenn das WIG-Verfahren aktiv ist.

[LOCK]: Begrenzt die Regelung durch den Benutzer und die Einstellmdglichkeiten der Maschine. Siehe Abschnitt 8-5 fiir Anleitung und
Betrieb.

[METR] Anzeige beim Pulsen: Folgende Anzeigen kénnen eingestellt werden:

[OFF] - Beim SchweiBen mit Impulsgeber EIN wird [PULS] [WELD] angezeigt.

[AVG] - Beim SchweiBen mit Impulsgeber EIN wird die durchschnittliche Stromstéarke angezeigt.

[V/A] - Beim SchweiBen mit Impulsgeber EIN wird die Ist-Stromstérke und Spannung angezeigt.

[EXPC] Externe Impulsregelungsbefehle: Einschalten, wenn die Maschine von einem externen Geréat aus geregelt werden soll. Wenn der
Befehl eingeschaltet ist, entspricht eine Befehlsspannung von 0 - 10 Volt Gs Off bis 280 Amp.

[MACH] [RESET] Maschine zurilicksetzen: Damit werden alle Maschinenwerte auf die Werkseinstellungen zuriickgesetzt. Zum Zurlck-

setzen den Drehknopf auf [RESET] [YES] stellen und dann die Stromstarkentaste driicken. [RESET] [DONE] wird angezeigt, wenn das
Zurlcksetzen abgeschlossen ist und die Werkseinstellungen wiederhergestellt wurden.

[SOFT] [NUM] Softwarenummer: Um die Softwareversion und -nummer abzulesen, gewiinschte Platine mit dem Drehknopf auswahlen.

[SERL] [NUM] Seriennummer: Wenn die angezeigte Seriennummer nicht der Seriennummer der Maschine entspricht, an das vom Werk
autorisierte Servicepersonal wenden.
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8-3. Sequenzfunktion und SchweiBzeitgeber fur das Modell DX

Pa

INITIAL SLOPE t

FINAL A

J\ -

o _/\L i

= INTL

= INTL
e\ ] '

=z ISLP

Sequenzregelung mit SchweiBzeitgeber
EIN

Diese  Funktion ist wahrend des
WIG-Verfahrens verfligbar, wird aber
deaktiviert, wenn in der Betriebsart RMT STD
eine Fernsteuerung per FuB3 oder Hand ange-
schlossen ist. Wenn sie aktiv ist, steuert
die Sequenzfunktion die folgenden Parameter
des SchweiBzyklus:

Anfangsstromstarke

Der Bereich von 2 bis 280 Amp. Ws, von 1 bis
280 Amp. Gs

Anfangszeit*

Bereich von OFF bis 25,0T (Sekunden)
Zeit fiir Stromanstieg

Bereich ist OFF bis 50,0T (Sekunden)
Stromabsenkzeit

Bereich ist OFF bis 50,0T (Sekunden)
Endstromstarke

Der Bereich von 2 bis 280 Amp. Ws, von 1 bis
280 Amp. Gs

Endzeit*
Bereich von OFF bis 25,0T (Sekunden)

= Wenn ein Fernbedienungsschalter an die
SchweiBstromquelle angeschlossen ist,
diesen Fernbedienungsschalter  zur
Regelung des SchweiBzyklus verwenden.
Die Stromstérke wird von der Schwei3-
stromquelle geregelt.

*aktivierte Funktionen mit SchweiBzeitgeber
Ein (siehe Abschnitt 8-2).

SchweiBzeitgeber

Bei aktiviertem SchweiBzeitgeber die Strom-
starkentaste (A) driicken und den Drehknopf
auf die eingestellte SchweiBzeit drehen. Der
Bereich ist Off oder 0,1 bis 99,9 und 100 bis 999
(sec) (siehe Abschnitt 8-2).
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8-4. Steuerungs- und Schalterfunktionen am Ausgang fiir die DX-Modelle

A. Ferngesteuerter (Standard-), 2T und 4TE-Brennerschalterbetrieb

Pa

1§\$ 1%? d

Strom (A)
Y
Hauptstromstérke
Stromanstiegszeit Stromabsenkzeit
Anfangsstromstarke
Endstromstarke
Vorstré- .
Zeit men Nachstromeﬂ
Standard Y
P&H R R
Gehaltener FuB- oder Hand-
P+H = Schalter driicken und halten Schalter Fernsteuerung
R = Schalter loslassen.
[ Wenn eine FuB- oder Hand-Stromfernsteuerung an die SchweiBstromquelle angeschlossen ist,
werden Anfangsstromstérke, Stromanstieg, Stromabsenkung und Endstromstérke lber die
Fernsteuerung und nicht tber die Schweil3stromquelle geregelt.
Ferngesteuert 2T
I
P&R P&R
P+R = Schalter driicken und loslassen
=" Wenn der Brennerschalter ldnger als 3 Sekunden lang gedriickt gehalten wird, kehrt das Geréat
in die Betriebsart RMT STD (Standard-Fernsteuerung) zurick.
Ferngesteuert 4TE

| | N

P/R P/R P/R P/R P/R

P+R = Schalter driicken und loslassen; Driicken und Loslassen wahrend der Stromabsenkung unterbricht
den Lichtbogen und leitet das Nachstrémen ein.

-

[ Zunéchst den Schalter driicken und loslassen, wenn der Schalter ldnger als 3 Sekunden gehalten wird,
wird der Schalterzyklus beendet.

[ Wenn ein Fernbedienungsschalter an die SchweiBstromquelle angeschlossen ist, diesen Fernbedienungsschalter
zur Regelung des SchweiBzyklus verwenden. Die Stromstérke wird von der Schweil3stromquelle geregelt.

Anwendung:

Verwenden Sie die 4T Momentan-Brennersteuerung wenn die Funktionen einer Stromstarkenauswahl gewiinscht ist aber
nur ein EIN/AUS-Schalter zur Verfligung steht..
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B. Brennerschaltersteuerung 3T

1% :-"ﬁq d

Strom (A)
Betrieb des Fernsteuerungsabzugs
|
|
| l |
I | * I I
| I * | I
| I * * |
| * |
* *
A B C D E
Vorstrdmen  Anfangsstromstarke/ Hauptstromstarke Stromabsenkung/ Nach-
Stromanstieg Endstromstérke strémen

* Der Lichtbogen kann jederzeit durch ein kurzes Driicken des Start- und Stoppschalters (gleichzeitig) oder durch das Anheben

des SchweiBbrenners beendet werden.

1 3T (Betrieb mit speziellem Ausléser)

Fir die Neukonfiguration auf 3T ist eine
Sequenzfunktion erforderlich.

3T erfordert eine spezielle Fernsteuerung
mit zwei unabhdngigen Momentan-
Kontakt-Schaltern. Davon wird einer als
Startschalter bezeichnet. Er wird zwischen
Anschlissen A und B der 14-poligen Fern-
steuerungs-Steckbuchse angeschlossen.
Der Zweite wird als Endschalter bezeichnet.
Er wird zwischen den Anschlussen D und E
der 14-poligen Fernsteuerungs-
Steckbuchse angeschlossen.

2 Drehknopf -Regler

Zur Auswahl von 3T den Drehknopf
verstellen.

Definitionen:

Stromanstiegswert ist der Wert der

Stromstarkenanderung, der sich ergibt aus der
Anfangsstromstérke, der Anfangsanstiegszeit
und der Hauptstromstérke.

Stromabsenkwert ist der Wert der
Stromstarkenanderung, der sich ergibt aus
der Hauptstromstarke, der Endanstiegszeit
und der Endstromstérke.

Bedienung:

A. Den Startschalter eine 3/4 Sekunde lang
driicken und wieder loslassen, um den
Schutzgasstrom zu starten. Um die
Vorstrémsequenz  vor  Ablauf der
Vorstromzeit (25 Sekunden) zu unter-
brechen, den Endschalter kurz drticken.
Der Vorstréom-Zeitgeber wird zurtck-
gesetzt und die SchweiBsequenz kann
erneut gestartet werden.

[= Falls vor Ablauf der Vorstrémzeit der
Startschalter nicht erneut betétigt wird,
stoppt der Gasstrom, der Zeitgeber wird
zurlickgesetzt und der Startschalter
muss erneut kurz gedrtickt werden, um
die SchweiBBsequenz erneut zu starten.

B. Den Startschalter betatigen, um den
Lichtbogen bei Anfangsstromstarke zu
ziinden. Durch das Halten des Schalters
wird die Stromstarke um den Anfangs-
anstiegswert erhoht (Schalter loslassen,
um bei der gewlinschten Stromstarke zu
schweiB3en).

C. Wenn der Wert fir die Hauptstromstarken
erreicht ist, kann der Startschalter
losgelassen werden.

D. Den Stoppschalter gedriickt halten, um
die Stromstéarke um den Endanstiegswert
zu vermindern (Schalter loslassen,
um bei der gewlinschten Stromstarke zu
schweiB3en).

E. Wenn die Endstromstarke erreicht ist,
erlischt der Lichtbogen und das Schutz-
gas strémt noch so lange, wie am Nach-
strémregler eingestellt ist.

Anwendung:

Mit zwei Fernbedienungsschaltern, anstatt
der Potentiometer, hat man mit 3T die
Méglichkeit, die Stromstéarke innerhalb des
Bereichs, der sich durch Anfangs-, Haupt-
und Endstrom ergibt, beliebig zu erhéhen, zu
vermindern, zu unterbrechen oder zu halten.

OM-253 086 Seite 56




= Eine komplette Ersatzteilliste ist unter www.MillerWelds.com verfiigbar.

C. 4T und 4TL Spezifische Schaltermethode

1% :-"ﬁq d

4T Anwendung:
Verwenden Sie die 4T-Brenner-

Strom (A)

Hauptstromstarke
Stromanstiegszeit

Anfangsstromstark

Vorstré-
men

4T SchweiBbrennerschalterbetrieb

Stromabsenkzeit quelle angeschlossen ist,

Endstromstarke SchweiBBzyklus  verwenden.

steuerung wenn die Funktionen
einer Stromstarkenfernsteuerung
gewdinscht ist, aber nur ein EIN/
AUS-Fernregler zu Verfligung
steht.

Bei 4T kann man zwischen dem
SchweiBstrom und dem Endstrom
hin und her wechseln.

= Wenn ein Fernbedienungs-
schalter an die Schweilstrom-

diesen Fernbedienungs-
schalter zur Regelung des

Die Stromstérke wird von der

Nachstrémen SchweiBstromquellegeregelt.

| [

P/H = Schalter driicken und halten; R = Schalter loslassen;

P/H R P/R P/R P/H

| T

P/R = Schalter driicken und innerhalb einer 3/4 Sekunde loslassen

4TL SchweiBbrennerschalterbetrieb

R Anderung der SchweiBstrom-

4TL Anwendung:
Durch die  Mébglichkeit der

starke, entweder ohne Strom-
anstiegs- oder absenkzeit, kann
der Bediener den SchweiB-
zusatzwerkstoff ohne Lichtbogen-
unterbrechung anpassen.

4TL (Minilogik) erméglicht dem
Bediener, zwischen Stromanstieg
oder Hauptstrom und dem
Anfangsstrom zu wechseln. Eine
Endstromstérke ist nicht verflgbar.
Die Stromabsenkung fuhrt immer
zur Mindeststromstérke zuritick
und beendet den Zyklus.

= Wenn ein Fernbedienungs-
schalter an die SchweiBstrom-
quelle angeschlossen ist,
diesen Fernbedienungs-
schalter zur Regelung des
SchweiBzyklus  verwenden.
Die Stromstarke wird von der
SchweiBstromquellegeregelt.

Strom (A)
starke
Stromabsenkzeit
Stromanstiegszeit

Anfangsstromstarke

Vorstro- * \ *

men \ Nachstrdmen
R I

PH R P/R P/R PR P/R P/R P/H

P/H = Schalter driicken und halten; R = Schalter loslassen; P/R = Schalter driicken und innerhalb einer 3/4 Sekunde loslassen
* = Der Lichtbogen kann jederzeit durch das Driicken und Halten des Schalters beim Stromabsenken beendet werden
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8-5.

Sperrfunktionen

Siehe Abschnitt 8-2 fir Informationen Uber
den Zugriff auf Sperrfunktionen.

Es gibt vier (1-4) unterschiedliche
Sperrebenen. Jede nachfolgende Ebene
bietet dem Bediener eine gréBere Flexibilitat.

3 Vor dem Aktivieren der Sperrebenen ist
sicherzustellen, dass alle Bedien- und
SchweiBparameter eingestellt sind. Die
Parametereinstellung ist bei aktiven
Sperrebenen nur begrenzt méglich.

Zum Einschalten der Sperrfunktion wie
folgt vorgehen:

1 Drehknopf -Regler
2  Stromstarkenregelung (A)

Die Stromstarkentaste (A) dricken, um
zwischen der Anzeige Sperrung Aus und Code
Aus zu wechseln. Die Taste betatigen,
bis [CODE] [OFF] angezeigt wird.

Den Drehknopf verstellen, um eine Ziffer fir
den Sperrcode auszuwahlen. Eine Ziffer
zwischen 1 und 999 auswahlen. Die Ziffer
erscheint auf der Stromstarkenanzeige

== Notieren Sie sich die Ziffer des Codes,
sie wird zum Ausschalten dieser Funktion
oder bei Anderungen an den Ein-
stellungen benétigt.

Den Stromstérkenregler betatigen, bis [LOCK]
angezeigt wird. Sie kénnen jetzt eine
Sperrebene auswahlen. Siehe die Tabelle
unten fir die Einstellméglichkeiten, die den
einzelnen Sperrebenen zugeordnet sind. Die
Erweiterten Funktionen gemaB Abschnitt 8-2
verlassen.

°l ]
STANDBY .
LOCK 7Y
f
ol |ea —
PPS INITIAL A
¢ o F 5
Y oA A |ofll |ewr |@ W
TIG HF IMPULSE RMT STD PEAK t INITIAL SLOPE t PREFLOW
& A i+l
o— |o0l” |oeFw' |0l |@e \ |@ ¥ |@ Tl rechts.
DC TIG LIFT ARC™ RMT 2T HOLD BKGND A FINAL SLOPE t POST FLOW BALANCE
f
oL Y o | dle o Tt
AcC STICK ON ON FINAL A DIG AC FREQUENCY
=/~
| Al ||| K| P
POLARITY PROCESS OUTPUT PULSER SEQUENCER GAS/DIG AC WAVESHAPE

Zum Ausschalten der Sperrfunktion wie
folgt vorgehen:

Den Stromstérkenregler betéatigen, bis Code
angezeigt wird.

Mit dem Drehknopf den gleichen Code
eingeben, der fur das Einschalten der
Sperrfunktion verwendet wurde.

Den Stromstérkenregler driicken. Die Strom-
starkenanzeige wird auf [OFF] gestellt. Die
Sperrung ist jetzt aufgehoben. Die Erweiterten
Funktionen gemaB Abschnitt 8-2 verlassen.

8-6. Beschreibung der Sperrebenen

Minimale Umfang der Einstellméglichkeiten Maximale
Einstellmdglichkeiten Einstellmdglichkeiten
Sperrebene 1 Sperrebene 2 Sperrebene 3 Sperrebene 4
Einstellbar Gesperrt Einstellbar Gesperrt Einstellbar Gesperrt Einstellbar Gesperrt
Amp. Bedienpanel Amp. Bedienpanel Amp. Fernsteuerung Amp.
Bedienpanel +/-10% (Min-Bedienpanel)
Bedienpanel Amp.
+-10%
Polaritat (nur Dyn) | Polaritat (nur Dyn) Polaritat (nur Dyn) Polaritat (nur Dyn)
SchweiBverfahren | SchweiBverfahren SchweiBverfahren SchweiBverfahren
Ausgang Ausgang Ausgang Ausgang
Impulsgeber Impulsgeber Impulsgeber Impulsgeber
(nur Ein/Aus) (nur Ein/Aus)
Sequenzfunktion Sequenz- Sequenzfunktion Sequenz-
funktion funktion
Gas/DIG Gas/DIG Gas/DIG Gas/DIG
Wellenform Wellenform Wellenform Wellenform
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ABSCHNITT 9 - WARTUNG UND FEHLERSUCHE

9-1.

RoutinemaBige Wartung
:q

e

A Gerat vor Durchfiihrung von Wartungsarbeiten vom Netz trennen.

= Bei hoher Beanspruchung muss das Gerét hdufiger gewartet werden.

A. SchweiBstromquelle

)

»~ = Uberpriifen < = Auswechseln () = Reinigen A = Reparieren % = Auswechseln
* Vorzunehmen durch autorisiertes Wartungspersonal

Alle 3 £ [WARNI é
Monate WARNIN = K
SpllES

1~ Aufkleber »~ % Gasschlauche
Alle 3
Monate

A Y<Kabel und Leitungen
Alle6 £ Gehause nicht abnehmen, wenn das Gerat innen
Monate

ausgeblasen wird.

(O:Bei starkem Einsatz monatlich reinigen. %

B. Optionaler Kihler

@ »~ = Uberpriifen < = Auswechseln  (Q = Reinigen A = Reparieren % = Auswechseln
* Vorzunehmen durch autorisiertes Wartungspersonal
Alle 3
Monate L ] Q Rippen des Austauschers ausblasen -
(B)Kuhlmlttilﬂlterhb__el fhoher »~Den Kihimittelstand Uberprifen. > -
eanspruchung hautiger Bei Bedarf destilliertes oder ~
reinigen. deionisiertes Wasser nachfiillen.
Alle 6
Monate (WARNIN é
==
~%Schlauche % Aufkleber
Alle 12
Monate \@\
\
<OKahimittel auswechseln.
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9-2. Meldungen auf den Volt-/Amperemeter-Anzeigen

Schalter loslassen

.

N

RELE

ASE

Verriegelungsfehler:

CHEK

INPT

C

TRIG

GER

WELD

CABL

Verriegelungs

2

Un Kurzschluss Ausgang

SEE

fehler:

O.M.

UN S

HORT

COOL

PWR

I
c

OUTP

uTt

N

Nicht guiltig

Fehler Ubertemperatur

NOT

VALD

N

OVER

TEMP

Sperrebene

[ Richtungshinweise beziehen sich
aufdie Vorderseite des Gerétes.
Alle Stromkreise sind innerhalb der
Maschine.

1 [RELE] [ASE]/ [TRIG] [GER]

14-polige  Fernsteuerungs-Steckbuchse
Schitzregelung (Anschliisse A-B) muss
zuerst gedffnet werden.

2 [UN S] [HORT]/ [OUTP] [UT]

Kurzschluss an  SchweiBausgangs-
anschlissen muss zuerst beseitigt
werden. Wenn die Anzeige weiter
erscheint, nachdem Uberpruft wurde, dass
an den SchweiBausgangsanschliissen
kein Kurzschluss vorliegt, wenden Sie sich
an das autorisierte Servicepersonal.

3 [OVER] [TEMP]

Ubertemperaturist aufgetreten. Der Fehler
wird geléscht, wenn die Temperatur einen
akzeptablen Wert erreicht hat.

LOCK

LEV1

4 Verriegelungsfehler:

Wenn einer der folgenden Fehler auftritt,
blinkt die Standby-LED. Um den Fehler zu
I6schen, die Standby-Taste driicken oder
den Strom ausschalten. Wenn der Fehler
nicht geléscht wird oder haufig auftritt,
wenden Sie sich an das autorisierte
Servicepersonal.

[CHEK] [INPT] Eingang prifen

Es wurde eine hohe oder niedrige
Spannung festgestellt. Die Eingangs-
spannung von einer qualifizierten Person
Uberprifen lassen.

[WELD] [CABL] SchweiBkabel

Es wurde ein Fehler in Bezug auf die
SchweiBkabel festgestellt. Die SchweifB-
kabel gerade ziehen oder kurzen.

[SEE] [O.M.] Siehe die Bedienungs-
anleitung: An das autorisierte Service-
personal wenden.

[COOL] [PWR]
Kahler

Es ist ein Fehler in Bezug auf die Spannung
fur den CoolMate 1.3 aufgetreten. Wenn
der Fehler nicht geléscht werden kann oder
hé&ufig auftritt und der Kahler in eine in der
Néhe befindliche 115 Volt Ws Steckdose
eingesteckt oder die Maschine ohne
Kuhlerstrom verwendet werden kann, die
Spannung fiir den Kihler ausschalten
(siehe Abschnitt 8-1).

Versorgungsspannung

5 [NOT] [VALID]

Diese Nachricht wird angezeigt, wenn man
es mit einer unvereinbaren Konfiguration
versucht, z.B. es wird Ws Wellenform
gedriickt, wenn man sich in Gs befindet.

6 [LOCK][LEV1], 2,3,4
Wird angezeigt, wenn man versucht,
Einstellungen vorzunehmen, die mit der

ausgewahlten und aktiven Sperrebene
nicht kompatibel sind.
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9-3. Fehlersuchtabelle
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:ﬂ @

‘j\@ﬁ A

an| 22

Fehler

Abhilfe

Kein SchweiBausgang; Gerat ,tot”".

Netztrennschalter einschalten (siehe Abschnitt 3-14 oder 3-15).

Netzsicherung(en) prifen und bei Bedarf auswechseln oder Sicherungsautomat zurlicksetzen
(siehe Abschnitt 3-14 oder 3-15).

Prufen, ob alle Eingangsleistungsanschlusse korrekt sind (siehe Abschnitte 3-14 oder 3-15).

Kein SchweiBausgang;
Messgerateanzeige eingeschaltet.

Wenn die Fernsteuerung verwendet wird, ist zu Uberprifen, ob das richtige SchweiBverfahren
aktiviert ist, um eine Ausgangsregelung an der 14-poligen Fernsteuerung zu ermdglichen
(siehe Abschnitt 3-16, falls zutreffend).

Eingangsspannung liegt auBerhalb des gultigen Bereiches (siehe Abschnitt 3-12).

Fernregelung Uberprifen, reparieren oder auswechseln.

Gerét Uberhitzt. Gerat abkihlen lassen (siehe Abschnitt 3-4).

SchweiBausgang unregelmaBig
oder falsch.

SchweiBkabel richtiger Art und Querschnitt verwenden (siehe Abschnitt 3-9).

Alle SchweiBverbindungen reinigen und festziehen (siehe Abschnitt 9-1).

Lufter arbeitet nicht.

Prifen, ob Lufter blockiert wird. Wenn ja, blockierenden Gegenstand entfernen.

Geblasemotor vom autorisierten Fachhandel Gberprifen lassen.

Lichtbogen wandert.

GroBe der Wolframelektrode tberprifen (sieche Abschnitt 14).

Richtig vorbereitete Wolframelektrode verwenden (siehe Abschnitt 14).

Gasdurchfluss verringern.

Wolframelektrode oxidiert und
verdunkelt sich nach SchweiBende.

SchweiBbereich gegen Zug abschirmen.

Nachflusszeit erhéhen.

Alle Gasanschlisse auf Dichtheit Uberprifen und festziehen (siehe Abschnitt 9-1A).

Wasser im SchweiBbrenner. Siehe SchweiBbrenner-Bedienungsanleitung.

9-4. Gerat innen ausblasen

7

A Gehéause nicht abnehmen,
wenn das Gerat innen
ausgeblasen wird.

Zum Ausblasen des Gerétes
den Luftstrom wie dargestellt durch
das vordere und hintere
Bellftungsgitterrichten.

805 497-A

OM-253 086 Seite 61




= Eine komplette Ersatzteilliste ist unter www.MillerWelds.com verfiigbar.

9-5. KihImittel Wartung

r
@ A Vor Wartungsarbeiten den
@jﬁ S Netzstrom abschalten.

1 Kohimittelfilter
1 @

Gehause abschrauben, um den Filter

=

Kahimittel  auswechseln: Zum
Ablassen des Kihimittels das Geréat
nach vorn kippen oder Absaug-
pumpe verwenden. Mit sauberem
Wasser auffullen und 10 Minuten
laufen lassen. Entleeren und Kuhl-
mittel wieder einflllen.

[ Wenn Schlduche ausgewechselt
werden, sind solche Zzu
verwenden, die fir Ethylenglykol
geeignet sind, wie zum Beispiel
Schlduche aus Buna-N, Neo-
pren oder Hypalon. Anmerkung:
Sauerstoff-Azetylen-Schlduche

sind flr Produkte, die Ethylen-
WSG-SchweiBen - oder wo glykol enthalten, nicht geeignet.
Anwendung HF* eingesetzt wird
KuhImittel mit geringer elektrischer Leitfahigkeit, Nr. 043 810*; Benébtigtes Werkzeug:
Destilliertes oder deionisiertes Wasser OK (iber 32° F (0° C) —_——
T25 Torx
805 502-A
KihImittel

*HF: Hochfrequenzstrom

*Kijhlmittel Nr. 043 810, eine 50:50 Mischung, wirksam bis -37° F (-38°[¢) hemmt das Algenwachstum.

HINWEIS - Bei Verwendung anderer als in der Tabelle aufgefiihrten Kiihimittel wird die Garantie auf Teile, die mit dem Kihimittel
in Beruhrung kommen (Pumpe, Kiihler etc.), ungdiltig.

ABSCHNITT 10 - TEILELISTE

10-1. Ersatzteile, die auf Lager gehalten werden sollten.

Kurz- Teile- ]
bezeichnung NI Beschreibung Stiick
Ersatzteile, die auf Lager gehalten werden sollten
................ 239494 .... Screen, Filter Lp Cyl 100x100x0.0045SSTa ...................... 1
................ 043810 ....Coo0lant ... ... e ]
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ABSCHNITT 11 - ELEKTRISCHE SCHALTPLANE

255980-B
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Abb. 11-1. Schaltplan fiir Dynasty 280
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Abb. 11-2. Schaltplan fir Maxstar 280
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E WHT
H sc2
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N Re100-10 555 SCyhr’ O]
RC41 - BlK
,— PC4  Reag o] —BLK
o 117 ARC
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777 aROUND
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K i
rh

& WARNING | Do not touch live electrical parts.
ha ¢ Disconnect input power or stop

D
M \ engine before servicing.

® Do not operate with covers removed.
ELECTRIC ® Have only qualified persons install,
SHOCK HAZARD | use, or service this unit.
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ABSCHNITT 12 - HOCHFREQUENZ (HF)

12-1. SchweiBprozesse, die HF verwenden

1 HF-Spannung

WIG-SchweiBen - hilft dem Licht-
bogen, den Luftspalt zwischen
SchweiBbrenner und Werkstiick
zu Uberbricken und/oder stabili-

siert den Lichtbogen.

high_freq1_05-10ger - S-0693

12-2. Installation zeigt mogliche Quellen von HF-Interferenz

£ J

SchweiBzone

Nicht folgen

Quellen fiir direkte HF-Strahlung Quellen fir Weiterleitung von HF

1 HF-Quelle (SchweiBstromquelle mit 7  Stromeingangskabel
ﬂg_gél;?;(t)er HF oder separatem 8 Leitungstrennschalter
SchweiBkabel 9 Spannungsversorgungskabel
SchweiBbrenner

Klemme

Werkstlick

Werkbank

[o) I & IR ¢V I \V)

Allgemeine Praxis

Quellen fiir Riickstrahlung von HF

10
11
12
13

14

Ungeerdete Metallobjekte
Beleuchtung

Verkabelung

Wasserrohre und
Befestigungsvorrichtungen
Freiliegende Telefon- und
Stromleitungen

S-0694
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12-3. Zur Reduzierung der HF-Interferenz empfohlene Einrichtung

£ l

Alle Metallobjekte und
Kabel im SchweiBbe-
reich mit AWG-Draht
Nr. 12 erden.

Nicht-Metall-
Gebaude

1 HF-Quelle SchweiBgerat mit
eingebautem HF-Geréat oder
separatem HF-Gerat)

Metallgehduse, Ausgangsklemmen, Leis-
tungstrennschalter, Eingangsversorgung
und die Werkbank erden.

2 Mittelpunkt der SchweiBzone

Mittelpunkt zwischen der HF - Quelle und
der SchweiBelektrode.

3 SchweiBzone

Umkreis von 15 m vom Mittelpunkt in alle
Richtungen.

4 SchweiBausgangskabel
Kabel kurz und eng beieinander halten.

vorgeschrieben

Werkstlick
erden, falls

5 Verbindung von Installationsrohren
(Bonden) und Erdung

Alle Rohrabschnitte mit Kupferstreifen oder
Drahtgeflecht elektrisch verbinden (bon-
den). Installationsrohr alle 15 m erden.

6 Wasserrohre und Befestigungs
vorrichtungen

Wasserrohre alle 15 m erden.

7 Freiliegende Strom- und
Telefonleitungen

HF-Quelle mindestens 15 m von Strom-
und Telefonleitungen entfernt plazieren.

8 Erdungsstab
Die VDE-Vorschriften beachten.

0

Ref. S-0695 / Ref. S-0695

Anforderungen an ein Metallwénden

des Gebaudes

9 Bonding-Verfahren zum Verbinden
von Gebaude-Metallplatten

Gebaudeplatten verschrauben oder
verschweiBen, Fugen mit Kupferstreifen
oder Drahtgeflecht verbinden und Rahmen
erden.

10 Fenster und Tlren

Séamtliche Fenster und Turen mit geerde-
tem Kupfergitter mit nicht mehr als 6,4 mm
Mesh abdecken.

11 Schienen von Kipptlren
Schienen erden.
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ABSCHNITT 13 - AUSWAHL UND VORBEREITUNG EINER
WOLFRAMELEKTRODE FUR DAS GLEICH- ODER
WECHSELSTROMSCHWEISSEN MIT INVERTERGERATEN

gtaw_Inverter_2013-1010ger

Pa

Wechselstrom-SchweiBausgangs benutzen.

A Wann immer méglich und praktikabel, den Gleichstrom-SchweiBausgang anstatt des

13-1. Auswahl der Wolframelektrode (Saubere Handschuhe tragen, um ein Verschmutzen der

Wolframelektrode zu verhindern)

[= Nicht alle Hersteller von Wolframelektroden verwenden dieselben Farben zur Kennzeichnung des Elektrodentyps. Wenden Sie sich an den
Hersteller der Wolframelektrode oder sehen Sie auf der Produktverpackung nach, wenn Sie wissen wollen, welche Wolframelektrode Sie

verwenden.

Amperebereich - Gastyp ¢ - Polaritat

AC - Argon

Regelung einstellen auf
65% Elektrode negativ

(Z2u verwenden bei Aluminium)

Bis zu 20
15-35
20-80

50-150

135-235

225-360

300-450

400-500

600-800

Elektrodendurchmesser (DCEN) - Argon
Gleichstromelektrode negativ
(Zu verwenden bei unlegiertem
oder rostfreiem Stahl)
Wolframelektrode mit einer Legierung mit 2% Zermetall, 1,5% Lanthan oder 2% Thorium
0,010” (0,25 mm) Bis zu 25
0,020” (0,50 mm) 15-40
0,040” (1 mm) 25-85
1/16” (1,6 mm) 50-160
3/32” (2,4 mm) 130-250
1/8” (3,2 mm) 250-400
5/32” (4,0 mm) 400-500
3/16” (4,8 mm) 500-750
1/4” (6,4 mm) 750-1000

4 Die typische Durchflussmenge fiir Argon-Schutzgas liegt zwischen 0,3 und 1 m3/h (Kubikmeter pro Stunde).
Die aufgefiihrten Werte stellen Richtwerte dar. Sie sind eine Sammlung von Empfehlungen der American Welding Society (AWS) und der Elektroden-

hersteller.

13-2. Vorbereitung der Wolframelektrode fur das GleichstromschweiBen mit negativer
Elektrode (DCEN) bzw. das WechselstromschweiBBen an Invertergeraten

A Beim Schleifen der Wolframelektrode werden Staub und Funken erzeugt, die zu Verletzungen und Branden fiihren kénn-
en. Verwenden Sie eine ortliche Abluftvorrichtung (Saugentliiftung) direkt an der Schleifmaschine oder tragen Sie einen
geeigneten Atemschutz. Beachten Sie die Sicherheitsinformationen im MSDS. Verwenden Sie, falls méglich, ein Wolf-
ram das Zermetall, Lanthan oder Ytterit anstelle von Thorium enthélt. Schleifstaub von Thoriumelektroden enthélt gerin-
ge Mengen radioaktiven Materials. Entsorgen Sie den Schleifstaub sachgerecht und umweltsicher. Tragen Sie
entsprechenden Gesichts-, Hand- und Kérperschutz. Halten Sie brennbare Materialien fern.

2-1/2 Mal
Elektrodendurchmesser

N\ T

|
|
/m»\/
O
4

Ideale Wolframvorbereitung -— Stabiler Bogen

Querschleifen
Fihrt zu einem
i 3

ON
Hh

1 Schleifrad

Das Ende des Wolframstabes vor dem
SchweiBen mit einem feinen, harten Schleifrad
zuschleifen. Schleifrad nicht fir andere
Schleifarbeiten verwenden, da das Wolfram
ansonsten verunreinigt werden kdnnte, was
die Qualitat der SchweiBarbeit beeintréchtigen
wiurde.

2 Wolframelektrode

Eine Elektrode mit einer Legierung mit 2%
Zermetallwird empfohlen.

3 Flache

Der Durchmesser dieser Flache bestimmt
die Stromstarkenleistung.

4 Gerade geschliffen
Langs schleifen, nicht quer.
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ABSCHNITT 14 - WIG VERFAHREN

gtaw_Inverter_2011-06

[= Flir weitere Informationen liber SchweilBen besuchen Sie http.//www.millerwelds.com/resources/improving—your-skills

14-1. Startmethoden fir Lift-Arc und HF WIG

1%\$ zﬁq =2

oo 1 2
o\l
oooo Dooo
“* ' ” 1-2
Berlhren Sekunden

NICHT wie bei einem Ziindholz Uber das Werksttick streichen!

Lift-Arc Start

Wenn die Lift-Arc™-Taste leuchtet,
wird der Lichtbogen folgendermaBen
gezindet:

1 WIG-Elektrode
2  Werkstick

Mit der Wolframelektrode das Werkstuck
am SchweiBstartpunkt berihren und
den SchweiBausgang und das Schutz-
gas mit dem Brennerschalter, dem FuB-
oder dem Hand-Fernregler einschalten.
Die Elektrode 1-2 Sekunden auf Werk-
stiick halten, und dann die Elektrode
langsam hochheben. Der Lichtbogen
wird gezlindet, wenn die Elekirode
angehobenwird.

Die normale Leerlaufspannung liegt nicht
vor einer Bertihrung (Wolframelektrode)
am Werkstuck an. Davor existiert nur eine
kleine Messspannung zwischen Wolf-
ramspitze und Werkstuck. Ein elektro-
nisches Schaltschiitz reagiert erst,
nachdem die Elektrode das Werksttick
berihrt hat. So wird gewahrleistet, dass
keine Kontamination oder Uberhitzung
oder ein ,Festkleben” vorkommen kann.

Anwendung:

Lift-Arc wird fir das Gs oder Ws
WSG-Verfahren verwendet, wenn HF
nicht zuldssig ist oder um das
Reibziinden zu ersetzen.

HF-Ziindung

Wenn die Taste fur HF-ZUndung leuchtet,
wird der Bogen folgendermaBen
gezindet:

Die Hochfrequenz schaltet sich ein, um
das Zunden des Lichtbogens zu
unterstutzen, wenn der Ausgang aktiviert
ist. Die Hochfrequenz schaltet sich ab,
nachdem der Lichtbogen geziindet
wurde, und schaltet sich immer ein, wenn
der Lichtbogen abbricht, um den Neustart
zu unterstutzen.

Anwendung:

HF-Start wird fir den DCEN
GTAW-Prozess verwendet, wenn eine
kontaktlose  Lichtbogenziindmethode
erforderlichiist.
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14-2. Impulsgeberregelung

3 1 Impulsgebersteuerung
/ Das Impulsgeben ist wéhrend des WIG-Prozesses verflgbar.

2 Die Regelungen kénnen wéhrend des SchweiBens ange-
passt werden.

Taste drlicken, um den Impulsgeber zu aktiveren.

ON - Wenn diese LED leuchtet, ist der Impulsgeber aktiv.

Die Taste driicken, bis die LED fiir den gewuinschten Parame-
ter aufleuchtet.

Zum Einschalten des Impulsgebers die Taste driicken und

o) "'ﬂ loslassen, bis die On LED ausgeht.
PP3 2 Codiererregelung (Wert einstellen)
0o ELT 3 Amperemeter (zeigt Wert an)
PEAKt Siehe Abschnitt 5-2 oder 7-2 firr alle Parameterbereiche des
d’l':l'E“‘ Impulsgebers.
OmmmA PPS - Impulsfrequenz oder Impulse pro Sekunde ist die An-
1 zahl der Impulszyklen pro Sekunde. Die Impulsfrequenz hilft,
o |] / die Warmezufuhr und die Verformung von Teilen zu
oN vermindern und verbessert die Optik der SchweiBraupen. Je
héher die PPS-Einstellung, desto stérker ist der Riffeleffekt,
I I I desto schméler wird die Schweinaht und desto stérker wird
= =15 gekuhlt. Wird ein niedrigerer PPS-Wert eingestellt, wird der
Impuls langsamer und die SchweiBraupe breiter. Dieses lang-

same Pulsieren fuhrt zu einer Bewegung des SchweiBbads,
PULSER dadurch wird das Gas in der SchweiBstelle freigesetzt und die
Porositdt vermindert (sehr nitzlich beim Alumini-
um-SchweiBen). Manche Anfanger verwenden eine lang-
same Impulsfrequenz (2-4 pps), die das Timing beim Hinzu-
fligen von Flllmaterial erleichtert. Ein erfahrener SchweiBer
kann den PPS-Wert viel hoher einstellen, je nach personli-
/ cher Vorliebe und der durchzufiihrenden Arbeit.

SPITZENSTROM t - (PEAKYY) ist der Prozentsatz der Zeit je Zy-

klus, in der der Spitzenstrom flieBt (Hauptstrom). Der Spitzen-
strom wird mit dem Stromstérkenregler eingestellt (siche Ab-

schnitt 7-1). Falls ein Impuls pro Sekunde verwendet wird und die

Spitzenzeiteinstellung Spitzenstromzeit auf 50% eingestellt ist, flieBt eine halbe Se-
in Prozent (%) Formen des Impulsausgangs kunde lang der Spitzenstrom und die restlichen 50%, bzw. eine
je—PPS_s| halbe Sekunde lang der Grundstrom. Eine Verlangerung der

Spitzenstromzeit verlangert die Zeit, wéhrend der der Spitzen-

Spitze 50%/Grundstrom 50% T strom flieBt, was gleichzeitig auch die Warmeabgabe an das
Ausgewogen 50% Spitzenstrom ‘ Werkstlick erhéht. Ein guter Startwert fur die Spitzenstromzeit ist

50 - 60%. Um das optimale Verhaltnis zu finden, benétigt man

Grundstrom etwas Erfahrung. Die Warmezufuhr zum Werkstuck sollte jedoch
- % " vermindert und die Qualitt der SchweiBnaht erhéht werden.

BKGND A - (Grundstrom) wird als Prozentanteil des Spitzen-
stromwerts eingestellt. Ist der Spitzenstrom auf 200 und der
Grundstrom auf 50% eingestellt, so liegt der Grundstrom bei

Mehr Zeit bei (80%) 100 A, wenn das Gerét im Grundteil des Zyklus Impulse
Spitzenstromstarke erzeugt. Ein geringerer Grundstrom vermindert die Warmezu-
fuhr. Ein Erhéhen oder Vermindern des Grundstroms erhéht

_______________ oder vermindert auch den Gesamtstrom, von dem abhéangt,
wie flissig das SchweiBbad im Grundstrombereich des

Impulszyklus ist. Das SchweiBbad sollte auf die Hélfte ver-

kleinert werden, es sollte aber noch flussig bleiben. Stellen
Sie den Grundstrom zuné&chst fur rostfreien/Karbonstahl auf
Mehr Zeit bei N 20 - 30%, fur Aluminiumlegierungen auf 35 - 50% ein.
Grundstromstarke (20%) 4 Wellenformen bei pulsierendem Ausgang

Das Beispiel zeigt, wie sich die geénderte Spitzenzeitsteue-
rung auf die gepulste Ausgangswellenform auswirkt.

Anwendung:

Das Pulsen bezieht sich auf das abwechselnde Ansteigen
und Abfallen des Schweistroms mit einer bestimmten
Frequenz. Die hohen Abschnitte des SchweiBausgangs
werden nach Breite, H6he und Frequenz geregelt, wodurch
SchweiBstrom gebildet wird. Diese Impulse und der zwischen
ihnen liegende niedrigere Stromstarkenpegel (sog.
Grundstromstarke) sorgen fir eine abwechselnde Erwar-
mung und Abkiihlung des geschmolzenen SchweiBbades.
Der kombinierte Effekt erméglicht dem Bediener eine bessere
Steuerung der Einbrandtiefe, der Raupenbreite, der Kronen-
bildung, der Bildung von Einbrandkerben und des Wérmeein-
trags. Die Regler kdnnen wahrend des SchweiBens verstellt
werden.

Das Pulsen kann auch zum Uben der Techniken fiir die
Flllmassenzugabe verwendet werden.

(7= Die Funktion ist aktiviert, wenn die LED leuchtet.
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ABSCHNITT 15 - RICHTLINIEN ZUM
STABELEKTRODENSCHWEISSEN (SMA

15-1. StabelektrodenschweiBBen

:R

Par

i A\

Bendtigtes Werkzeug:

Benétigte Ausrlstung:

Standard-SchweiBstromquellen mit
fallender Spannungskennlinie

A Der SchweiBstrom fliegt, sobald die

Elektrode das Werkstiick beriihrt.

A Der SchweiBstrom kann elektronische

Fahrzeugteile beschadigen. Vor dem
Durchfiihren von SchweiBarbeiten
an Fahrzeugen beide Batteriekabel
abklemmen. Die Werkstiickklemme
so nahe wie moglich an der
SchweiBstelle anbringen.

[ Immer entsprechende persénlicheAr-
beitsschutzkleidung verwenden.
5 Werkstlck

Werkstlick vor dem SchweiBen griindlich
reinigen.

6 Masseklemme

So nahe wie méglich an der SchweiBnaht
anklemmen.

7 Elektrode

Vor dem Zinden eines Lichtbogens, eine
Elektrode in den Elektrodenhalter stecken.
Fir eine Elektrode mit kleinerem Durch-
messer wird weniger Strom benétigt als fir
eine groBere. Beachten Sie beim Einstellen
der SchweiBstromstarke die Empfeh-
lungen des Herstellers (siehe Abschnitt
15-2).

8 Isolierter Elektrodenhalter
9 Elektrodenhalterposition
10 Lichtbogenlange

Die Lichtbogenlange ist der Abstand zwi-
schen Elektrode und Werkstuck. Ein kurzer
Lichtbogen mit der korrekten Stromstérken-
regelung erzeugt ein durchdringendes,
knisterndes Gerausch. Die richtige Lichtbo-
genlange ist abhéangig vom Elektro-
dendurchmesser. Durch Prifen  der
SchweiBraupe stellen Sie fest, ob die Licht-
bogenlangerichtig ist.

Die Lichtbogenlange fir Elektroden mit
einem Durchmesser von 1/16 und 3/32 Zoll
sollte ungefahr 1/16 Zoll (1,6 mm) betragen;
die Lichtbogenléange flr 1/8 und 5/32 Zoll
Elektroden sollte etwa 1/8 Zoll (3 mm) be-
tragen.

11 Schlacke

Schlacke mit einem SchweiBerhammer
und einer Drahtburste entfernen. Vor einem
erneuten SchweiBdurchgang Schlacke
entfernen und SchweiB- ergebnis Uberpri-
fen.

stick 2013-11 - 151 593
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15-2. Ubersicht Elektroden- und Stromstarkenauswahl

g
R
>

ELECTRODE
DIAMETER

AMPERAGE
RANGE

/

50

100
150

200
250
300

350

400

450

3/32

1/8
6010
Py 5/32

6011

7/32

1/4

1/16

5/64

3/32

1/8

6013

5/32

3/16

7/32

1/4

3/32

1/8

7014

5/32

3/16

7/32

1/4

3/32

1/8

5/32

7018

3/16

7/32

1/4

3/32

1/8

5/32

7024

3/16

7/32

1/4

3/32

i

1/8

Ni-Cl

5/32

3/16

3/32

308L 1/8

5/32

f

.

' =z \
a z Q
] I} £ w
T blgel E o g
[5) [a] 7] = 1%}
] o w =)
— [ 5
w o
6010 | EP ALL | DEEP | MiN. PREP, ROUGH
6011 | EP |/ | ALL | DEEP | HIGH SPATTER
6013 | EPEN| / | ALL | Low GENERAL
SMOOTH, EASY,
7014 | EPEN| / | ALL | MED T
LOW HYDROGEN,
7018 | EP |/ | ALL | MED Thone
FLAT
SMOOTH, EASY,
7024 | EPEN| / HORIZ | Low oL E
NeL | EP [ /| AL | Low CAST IRON
s08L | EP |/ | AL | Low STAINLESS

*EP = ELECTRODE POSITIVE (REVERSE POLARITY)
\_ EN = ELECTRODE NEGATIVE (STRAIGHT POLARITY)  J

Ref. S-087 985-A

15-3. Ziunden eines Lichtbogens
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Der SchweiBstrom fliegt, sobald
die Elektrode das Werksttick be-
rihrt.

1 Elektrode

2 Werkstuck

3 Lichtbogen
Reibestarttechnik

Die Elektrode wie beim Anzuinden eines
Zundholzes Uber das Werkstick
ziehen; die Elektrode nach Bertihrung
des Werkstucks leicht anheben. Wenn
der Lichtbogen verléscht, wurde die
Elektrode zu hoch gehalten. Wenn die
Elektrode am Werkstuck festklebt,
durch kurzes Drehen freisetzen.

Klopftechnik

Die Elektrode gerade hinab zum Werk-
stiick fUhren, dann leicht anheben, um
den Bogen zu starten. Falls der Lichtbo-
gen ausgeht, war die Elektrode zu hoch
angehoben. Falls die Elektrode am
Werkstlck klebt, diese mit einer schnel-
len Drehung Iésen.

$-0049 / S-0050
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15-4. Positionierung des Elektrodenhalters

e\t@d@_

5 < 5

AUSGEKEHLTE SCHWEISSNAHTE

5 0

AUSGERUNDETE SCHWEISSNAHTE

1 Endansicht des Arbeitswinkels
2 Seitenansicht des Elektrodenwinkels

Wenn Sie gelernt haben, einen Lichtbogen
zu zlinden und zu halten, schweiBen Sie
fortlaufende SchweiBraupen aus Schwei3-
gut auf flache Platten mit einer ganzen
Elektrode.

Halten Sie die Elektrode nahezu senkrecht
zum Werkstuick. Leichtes Neigen nach vorn
(in Arbeitsrichtung) ist hilfreich.

= Fiir beste Ergebnisse halten Sie einen
kurzen Lichtbogen, arbeiten mit gleich-
méBiger Geschwindigkeit, und fihren
die Elektrode gleichméBig, so wie sie
abschmilzt, nach unten.

S-0060

15-5. Merkmale einer schlechten SchweiBausfiihrung

1&? el

1 GroBe Spritzerablagerungen

2 Rauhe, unebene
SchweiBraupe

3 Leichte Krater wahrend des
SchweiBens

4 Schlechte Uberlappung
Geringe Einbrandtiefe

o

S-0053-A

1 Nur leichte Spritzer
2 GleichméaBige SchweiBraupe

3 Kaum Krater wahrend des
SchweiBens

Eine neue SchweiBraupe bzw. eine
neue Schicht je 1/8 in. (3,2 mm)
Metalldicke erstellen

4 Keine Uberlappung
5 Guter Einbrand in das Metall

S-0052-B
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15-7. Bedingungen, die die SchweiBraupenform beeinflussen

= Die SchweiBraupenform wird
beeinflusst vom Elektroden-
winkel, der Lichtbogenlédnge,
der Arbeitsgeschwindigkeit

%ﬁd&

Korrekter Winkel _ und der Dicke des Metalls.
Winkel zu klein b~ 10° - 30° Zu groBer Winkel
[ /]

ELEKTRODENWINKEL &

 E— P .

Nachziehen
Zu kurz Normal Zu lang
LICHTBOGENLANGE u u |_| s;ritzer

s S s S —

ARBEITSGESCHWINDIGKEIT Langsam Normal Schnell

—_—— e A

S-0061

15-8. Elektrodenbewegung beim SchweiBen

[ Normalerweise ist eine einfache
Léngs-SchweiBraupe fir die meis-
ten  schmalen, ausgekehiten
SchweiBnéhte ausreichend. Bei
breiten ausgekehlten Schweilnéh-
ten oder die Uberbriickung von
Liicken ist eine Bindungs- oder Ge-

1 webe-SchweiBraupe besser.
Langs-SchweiBraupe - Stetige
Bewegung Uber die Naht
Dreiecks-Pendelform - Hin-und
Herbewegung entlang
derSchweiBnaht
3 Gependelte SchweiBraupe

Pendelung verwenden, um in
3 einemElektrodendurchlauf eine breite
Flacheabzudecken. Die Pendelung darf
nichtdas 2-1/2-fache des Elektro-

| @ m| dendurch-messers Ubersteigen.

S-0054-A

ﬁ:@d&

—_

N

15-9. SchweiBen Uberlappnihte

1 Elektrode
ﬂé? = & iiagige
— 2 Einlagige Uberlappnaht S

30° Die Elektrode kreisférmig bewegen.
__~ Oder weniger 3 Mehrlagige Uberlappnaht M
I
I
3

30°
Oder weniger Wenn ein groBeres a-MaB benétigt
wird,eine zweite Lage schweiBen. Vor
1 1 einererneuten Lage die Schlacke entfernen.
Beide Verbindungsseiten schweien, um
die maximale Festigkeit zu erzielen.
2

$-0063 / S-0064
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15-10. SchweiBen Nut (StoB)-SchweiBnahte

1 Heften

Durch das HeftschweiBen des Materials vor dem
EndschweiB3en verhindern, dass sich die Naht
verformt.

Das Werkstuick verformt sich, wenn Wéarme lokal
auf eine Naht eingebracht wird. Eine Seite einer
Metallplatte wird sich in “Richtung” der SchweiB-
naht verziehen. Verzug verursacht auch, dass
die Kanten in Richtung StoB sich aufeinander zu
bewegen wenn sich vor der Elektrode die
SchweiBnaht abkuhlt.

2 Ausgekehlte QuadratschweiBnahte
3 Einfache ausgekehlte V-SchweiBnaht
4 Doppelte ausgekehlte V-SchweiBnaht

Material bis zu 3/16 Zoll (5 mm) kann oft ohne
besondere Vorbereitung als StumpfstoB ge-
schweit werden. Beim SchweiBen dickeren
Materials kann es allerdings erforderlich sein, die
Kanten der Naht (V-Nut) vorzubereiten, um ein
gutes SchweiBergebnis zu gewahrleisten.

Die einfache oder doppelte V-NahtschweiBung
eignet sich fur 3/16 - 3/4 Zoll (5-19 mm) dickes
Material. Allgemein wahlt man die einfache
V-SchweiBnaht fir 3/4 Zoll (19 mm) dickes Mate-
rial und wenn man, ungeachtet der Starke, von
nur einer Seite aus schweiBen kann. Mit einem
Gas- oder Plasma-Schneidbrenner einen
30-Grad-Winkel erstellen. Nach dem Schneiden
Zunder entfernen. Zum Vorbereiten der Fasen
kann auch ein Schleifer eingesetzt werden.

S-0062

15-11. SchweiBB T-Nahte

1 Elektrode
2 Kehlnaht

Den Lichtbogen kurz halten und mit
konstanter Geschwindigkeitbewegen.
Die Elektrode wie gezeigt halten, um die
Verschmelzung in den Ekken zu ge-
wéhrleisten.

Beide Seiten des aufrechten Abschnitts
schweifen, um die maximale Ver-
bindungsstéarke zu erzielen.

3 Mehrlagige Schweinahte

Eine zweite Lage schweiB3en, wenn eine
starker Ausrundung benétigt wird. Ei-
nes der in Abschnitt 15-8 gezeigten
SchweiBmuster verwenden. Vor einem
weiteren SchweiBdurchlauf die Schlak-
ke entfernen.

S-0060 / S-0058-A / S-0061
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15-12. SchweiBtest

e

=l A

2bis 3 in_f_
(51-76 mm) |

1/4in _$—
(6,4 mm) R

1 Schraubstock
2 SchweiBnaht
3 Hammer

In der gezeigten Richtung auf die SchweiBnaht
schlagen. Eine gute SchweiBnaht biegt sich,
bricht aber nicht.

In der gezeigten Richtung auf die SchweiBnaht
schlagen. Eine gute SchweiBnaht biegt sich,
bricht aber nicht.

Wenn sie bricht, SchweiBung zwecks Ursa-
chenerforschung tberprufen.

w

Wenn die SchweiBung porés ist (viele Poren),
war der Lichtbogen méglicherweise zu lang.

2 bis 3 in_f_ Wenn das SchweiBgut Schlackeneinschlisse
(51-76 mm) e enthalt, war der Lichtbogen vielleicht zu lang
2 ! oder die Elektrode wurde falsch gefthrt, wo-

durch geschmolzene Schlacke in die

1 Schmelze laufen konnte. Dies kann bei einer
V-Naht SchweiBung mit mehreren Lagen pas-
sieren und macht ein zusétzliches Reinigen
zwischen den Lagen erforderlich.

Wenn die urspriingliche angefaste Oberflache
sichtbar ist, war das Material nicht vollstandig
aufgeschmolzen. Dies geschieht haufig bei un-
zureichender Warme oder zu hoher Arbeitsge-
schwindigkeit.

S-0057-B

15-13. Fehlerbehebung - Porositat

Porositét - kleine Aushéhlungen oder Lécher aufgrund von Gaseinschliissen im SchweiBmaterial

Méogliche Ursachen

MaBnahmen zur Behebung

Lichtbogen zu lang.

Lichtbogen verkirzen.

Feuchte Elektrode.

Trockene Elektrode verwenden.

Werkstlck verschmutzt.

Vor dem SchweiBen Fett, OI, Feuchtigkeit, Rost, Farbe, Beschichtungen, Schlacke und Schmutz
von der Oberflache entfernen.

Zu starke Spritzer — geschmolzenes Metall spritzt und lagert sich nach dem Abkihlen an der
SchweiBraupe ab.

Mogliche Ursachen

MaBnahmen zur Behebung

Stromstarke zu hoch flr die Elektrode.

Stromstarke vermindern oder gréBere Elektrode wahlen.

hoch.

Lichtbogen zu lang oder Spannung zu

Lichtbogenlange oder Spannung vermindern.

[

Unvollstandige Verbindung - das geschweiBte Metall verbindet sich nicht richtig mit dem Basis-
metall oder mit einer vorhergehenden SchweiBraupe.

Mogliche Ursachen

MaBnahmen zur Behebung

Ungenugende Hitzezufuhr.

Stromstéarke erhéhen. GroBere Elekirode wahlen und Stromstérker erhéhen.
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Ungenligende SchweiBtechnik.

Langs-SchweiBraupe beim SchweiBen an der richtigen Stelle des StoBes anbringen.

Den Arbeitswinkel anpassen oder die Auskehlung verbreitern, um beim SchweiBen zum Grund
zu gelangen.

Wahrend der Anwendung der Gewebetechnik den SchweiBboden fiir kurze Zeit an die Seiten-
wénde der Auskerbung halten.

Den SchweiBbogen an der Vorderkante des SchweiBbades halten.

Werkstlck verschmutzt.

Vor dem SchweiBen Fett, OI, Feuchtigkeit, Rost, Farbe, Beschichtungen, Schlacke und Schmutz
von der Oberflache entfernen.

(@

Optimaler Einbrand

Zu starker Einbrand

Mangelnder Einbrand - zu flache Verbindung zwischen den Schweimetall und dem Basismetall.

Méogliche Ursachen

MaBnahmen zur Behebung

Mangelhafte StoBvorbereitung.

Material zu dick. Kantenvorbereitung und —ausfihrung missen den Zugriff auf den Grund der
Auskehlung erméglichen.

Ungenligende SchweiBtechnik.

Den SchweiBbogen an der Vorderkante des SchweiBbades halten.

Ungenugende Hitzezufuhr.

Stromstéarke erhéhen. GroBere Elektrode wahlen und Stromstérker erhéhen.

Vorlaufgeschwindigkeit vermindern.

C W

Zu starker Einbrand Optimaler Einbrand

Zu starker Einbrand - das SchweiBmetall schmilzt durch das Basismaterial und hangt unterhalb
der SchweiBstelle.

Mogliche Ursachen

MaBnahmen zur Behebung

Zu starke Hitzezufuhr.

Geringere Stromstarke auswahlen. Kleinere Elektrode verwenden.

Vorlaufgeschwindigkeit erhéhen und/oder konstant halten.

Durchbrennen - das Schweimetall schmilzt komplett durch das Basismetall, was zu Léchern
fuhrt.

Méogliche Ursachen

MaBnahmen zur Behebung

Zu starke Hitzezufuhr.

Geringere Stromstarke auswahlen. Kleinere Elektrode verwenden.

Vorlaufgeschwindigkeit erhéhen und/oder konstant halten.

Wellige ScheiBraupe - das SchweiBmetall verlauft nicht parallel und deckt nicht die vom Basisme-
tall gebildete Kante ab.

Mogliche Ursachen

MaBnahmen zur Behebung

Unstetige FUhrung.

Zwei Hande verwenden. Technik Uben.

f
Das Basismetall bewegt

sich in die Richtung
der SchweiBraupe.

Verwindung - Zusammenziehen des SchweiBmetalls beim SchweiBen fihrt zu einer Bewegung
des Basismetalls.
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Mogliche Ursachen

MaBnahmen zur Behebung

Mogliche Ursachen

MaBnahmen zur Behebung

Mogliche Ursachen

MaBnahmen zur Behebung

Zu starke Hitzezufuhr.

Halterung (Klammer) verwenden, um das Basismetall an Ort und Stelle zu halten.

Vor dem SchweiBvorgang entlang der Verbindungskante heftschweien.

Geringeren Elektrodenstrom wahlen.

Vorlaufgeschwindigkeit erhéhen.

In kleinen Segmenten schweiBen und zwischen den SchweiBvorgangen abkiihlen lassen.
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Gultig ab 1. Januar 2014 (Gerate ab Seriennummer “ME” oder jlinger)

Diese Garantiebestimmungen ersetzen alle vorhergehenden MILLER-Garantien und sind die ausschlieBlich glltigen Garan-
tiebestimmungen, ohne daB weitere Garantien ausdriicklich oder implizit enthalten wéren.

GARANTIEBESTIMMUNGEN- GeméB den unten festgelegten Bestim-
mungen garantiert MILLER Electric Mfg. Co., Appleton, Wisconsin, dem
urspriinglichen Einzelhéndler, daB jedes neue MILLER-Gerét, welches
nach dem oben angefiihrten Gilltigkeitsdatum erworben wird, zum Zeit-
punkt der Auslieferung durch MILLER frei von Material- und Herstel-
lungsméngeln war. DIESE GARANTIE GILT AUSDRUCKLICH AN-
STELLE ALLER ANDEREN AUSDRUCKLICHEN ODER IMPLIZITEN
GARANTIEN, EINSCHLIESSLICH DER GARANTIEN FUR MARKTFA-
HIGKEIT UND TAUGLICHKEIT.

Innerhalb der unten angefiihrten Garantiezeiten wird MILLLER alle in
der Garantie enthaltenen Teile oder Komponenten, bei denen Material-
oder Verarbeitungsmangel auftreten, reparieren oder ersetzen. MILLER
muB innerhalb von dreiBig (30) Tagen nach Auftreten eines derartigen
Defektes oder Mangels benachrichtigt werden, woraufhin MILLER
Anweisungen zur Durchfiihrung von Schritten geben wird, die zur Inan-
spruchnahme der Garantieleistungen auszufihren sind.

MILLER wird Garantieanspriiche fiir die unten angefiihrten Teile bei Auf-
treten eines derartigen Defektes innerhalb der Garantiezeiten an-
erkennen. Alle Garantiezeiten beginnen mit dem Datum, an dem das
Geréat vom urspriinglichen Einzelhéndler gekauft wird, oder ein Jahr,
nachdem das Gerat an einen nordamerikanischen Handler verschickt
wird, oder 12 Monate, nachdem das Gerat an einen internationalen
Héandler verschickt wird.
1. 5 Jahre auf Teile — 3 Jahre auf Verarbeitung
*  Original-Hauptstromgleichrichter, nur betreffend Thyristo-
ren (SCRs), Dioden und einzelne Gleichrichtermodule
2. 3 Jahre — Teile und Verarbeitung
Selbstverdunkelnde Helm-SchweiBschutzfilter (ausgeschlos-
sen die Classic-Serie) (ohne Verarbeitung)
* Motorbetriebene SchweiBgeneratoren
(HINWEIS: Motoren unterliegen den Garantie- bestim-
mungen des jeweiligen Motorherstellers.)
Inverter-Stromquellen (soweit nicht anders angegeben)
Plasmalichtbogenschneiden - Stromquellen
Prozessregler
Halbautomatische und automatische Drahtzufiihrungen
Transformator/Gleichrichter-Stromquellen
3. 2 Jahre — Teile und Verarbeitung
*  Selbstverdunkelnde Helm-SchweiBschutzfilter - nur Clas-
sic-Serie (ohne Verarbeitung)
* Rauchgasabsaugung - Capture 5 Filtair 400 und Industrial
Collector-Serie
4. 1 Jahr — Teile und Verarbeitung (soweit nicht n&her
angegeben)
automatisch bewegte Vorrichtungen
* CoolBelt und CoolBand Gebléaseeinheiten (ohne Ver-
arbeitung)
* Externe Uberwachungseinrichtungen und -sensoren
*  Optionen fiir Nachriistungen
(HINWEIS: Nachristungen sind fir die verbleibende Ga-
rantiezeit des Produktes in dem sie eingebaut sind von der
Garantie abgedeckt oder fir mindestens ein Jahr, — je
nachdem welche Periode langer ist.)
RFCS FuBfernregler (auBer RFCS-RJ45)
Rauchgasabsaugung - Filtair 130, MWX und SWX Reihen
HF-Einheiten
ICE/XT Plasmaschneidbrenner (ohne Verarbeitung)
Stromquellen fiir die induktive Erwarmung, Kiihler
(ANM.: Digitale Aufzeichnungsgerate unterliegen den Ga-
rantiebestimmungen des jeweiligen Herstellers.)
Lastbénke
*  SchweiBbrenner mit Vorschubmotor (auBer den "Spoolma-
te” Spulen-SchweiBbrennern)
* "PAPR” - geblaseunterstitztes Atemschutzsystem (ohne
Verarbeitung)
Positionierer und Kontrolleinrichtungen
Gestelle
Fahrwerke/Anhanger
PunktschweiBgeréate
Drahtvorschubeinheiten fiir UP-SchweiBen
Wasserkihlungssysteme
WSG-SchweiBbrenner (ohne Verarbeitung)
Drahtlose FuB- und Handfernregler und Empfénger
Arbeitsplatze/SchweifBtische (ohne Verarbeitung)
LiveArc-SchweiBleistungsverwaltungssystem

* Ok ok ok F
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5. 6 Monate — Teile
* Batterien
*  SchweiBbrenner der Marke Bernard (ohne Verarbeitung)
*  SchweiBbrenner der Marke Tregaskiss (ohne Ver-
arbeitung)
6. 90 Tage — Teile
Zubehorsatze
*  Schutzhille
* Induktionsheizkabel und -matten, Kabel
und nichtelektronische Kontrollelemente.
SchweiBbrenner der Baureihe “M”
MSG SchweiBbrenner und UP-Schwei3brenner
Fernregler und RFCS-RJ45
Ersatzteile (ohne Verarbeitung)
“Roughneck” Schwanenhals SchweiBbrenner
Spoolmate Spulen-SchweiBbrenner

Die Garantiebestimmungen der Miller True Blue® Garantie gelten
nicht fir:

1. VerschleiBteile, wie Stromdiisen, Schneiddiisen, Schiitze,
Biirsten, Relais, Tischaufséatze fiir SchweiBplatze sowie
SchweiBvorhénge, oder Teile, deren Versagen auf norma-
le Abnutzung zuriickzufiihren ist. (Ausnahme: Bei allen
motorbetriebenen Produkten sind Biirsten und Relais von
der Garantie abgedeckt.)

2. ltems furnished by Miller, but manufactured by others, such as
engines or trade accessories. These items are covered by the
manufacturer’s warranty, if any.

3. Teile, die von MILLER eingebaut, doch von Anderen hergestellt
werden, wie z.B. Motoren oder Gewerbezubehor. Diese Teile
unterliegen den Herstellergarantien.

4. Geréte, die von einer anderen Partei auBer MILLER modifiziert
wurden, oder Geréate, die falsch installiert, falsch betrieben
oder, gemessen an Industrienormen, falsch verwendet wur-
den, oder Geréte, an denen nicht die notwendigen Wartungsar-
beiten durchgefilhrt wurden, oder Gerate, die fiir Arbeiten ver-
wendet wurden, die auBerhalb des flr die Gerate bestimmten
Bereiches liegen.

MILLER PRODUKTE SIND BESTIMMT FUR DEN VERKAUF UND FUR
DIE VERWENDUNG DURCH GEWERBLICHE/INDUSTRIELLE
ANWENDER UND PERSONEN, DIE IN DER VERWENDUNG UND
WARTUNG VON SCHWEISSGERAT GESCHULT UND ERFAHREN
SIND.

Im Falle eines durch diese Garantiebestimmungen gedeckten Garantie-
anspruchs wird MILLER nach eigenem Ermessen ausschlieBlich eine
der folgenden MaBnahmen setzen: (1) Reparatur; oder (2) Austausch;
oder, wenn von MILLER in entsprechenden Fallen schriftlich dazu auto-
risiert, (3) die Riickerstattung der vernlnftigen Kosten flr Reparatur
oder Austausch in einer autorisierten MILLER-Werkstéatte; oder (4)
Ruckerstattung des Kaufpreises oder Gutschrift fir diesen (abziglich
vernuinftige Wertverminderung aufgrund des tatséchlichen Gebrauchs)
bei Riicksendung der Giter auf Kosten und Gefahr des Kunden. Repa-
ratur oder Austausch werden entweder im MILLER-Werk in Appleton,
Wisconsin, oder in einer von MILLER bestimmten autorisierten MILLER-
Servicewerkstétte durchgefiihrt. Daher wird kein Ersatz fiir Transport-
kosten jeglicher Art gewéhrt.

IM VOM GESETZ ZULASSIGEN AUSMASS STELLEN DIE HIERIN
FESTGEHALTENEN ABHILFEMITTEL DIE EINZIGEN UND AUS-
SCHLIESSLICHEN ABHILFEMITTEL DAR. IN KEINEM FALL KANN
MILLER FUR DIREKTE, INDIREKTE, BESONDERE, ODER NACH-
FOLGEND AUFTRETENDE BESCHADIGUNGEN (EINSCHLIESS-
LICH GEWINNVERLUST) HAFTBAR GEMACHT WERDEN, UND
ZWAR WEDER DURCH VERTRAG, SCHADENERSATZFORDERUNG
NOCH IRGEND EIN ANDERES RECHTLICHES MITTEL.

JEDE DURCH IMPLIZIERUNG, ANWENDUNG VON GESETZ,
HANDELSBRAUCH ODER DEN GESCHAFTSGANG NICHT HIERIN
ENTHALTENE AUSDRUCKLICHE GARANTIE_ UND JEDE IM-
PLIZIERTE GARANTIE ODER DARSTELLUNG FUR LEISTUNG UND
JEDES RECHTSMITTEL FUR VERTRAGSBRUCH, SCHADENER-
SATZFORDERUNG ODER IRGENDEIN ANDERES RECHTSMITTEL
AUSSER DIESER BESTIMMUNG, EINSCHLIESSLICH JEDER IM-
PLIZIERTEN GARANTIE FUR MARKTFAHIGKEIT ODER EIGNUNG
ZU EINEM BESTIMMTEN ZWECK IM HINBLICK AUF ALLE VON
MILLER EINGEBAUTEN GERATE SIND AUSGESCHLOSSEN UND
WERDEN VON MILLER NICHT ANERKANNT.

This original warranty was written in English legal terms. In the case of
any complaints or disagreements, the significance of the words in
English prevails.
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Besitzerdokument

Bitte ausfullen und mit den persdnlichen Unterlagen aufbewahren.

Name des Modells Serien—/Typnummer

Kaufdatum

(Datum der Auslieferung an den urspriinglichen Kéaufer.)

Handler

Adresse

; Service

Bitte wenden Sie sich an eine Handels- oder
Servicevertretung in lhrer Nahe.

Immer den Namen des Modells und die Serien-/Typnummer angeben.

Wenden Sie sich an lhren Hand-
ler fur:

SchweiBausristung, Draht und Elektroden
Sonderausristung und Zubehor

Personal Schutzausstattung

Service und Reparatur

Ersatzteile

Schulung (Training, Videos, Biicher)
Bedienungsanleitung

Technische Betriebsanleitung (Servicein-
formationen und Ersatzteile)

Verdrahtungsschemen (Schaltplane)

Handbuicher Uber SchweiBprozesse

Wenden Sie sich an die anlie-
fernde Spedition fir:

Anmeldung eines Anspruches bei Verlust
oder Beschadigung beim Transport.
Zur Unterstlitzung bei der Anmeldung oder Regelung

von Anspriichen wenden Sie sich an lhren Handler und/
oder die Versandabteilung des Gerateherstellers.
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