HandyArc MIG 160i

Betriebsanweisung

Valid for: Serial number:
0448 314 001 DE 20240610 GC412YY-XXXXXX
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EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to:

The Low Voltage Directive 2014/35/EU; The EMC Directive 2014/30/EU;

The RoHS Directive 2011/65/EU; The Ecodesign Directive 2009/125/EC:;
Type of equipment

Arc welding power source

Type designation l

HandyArc MIG160i from serial number GC412 YY XX XXXX
X and Y represents digits, 0 to 9 in the serial number, where YY indicates year of production.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Goteborg, Sweden

Phone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

The following EN standards and regulations in force within the EEA has been used in the design:

EN IEC 60974-1:2022+A11:2022  Arc Welding Equipment - Part 1: Welding power sources

EN IEC 60974-5:2019 Arc Welding Equipment - Part 5: Wire feeders

Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to

EU reg. no. 2019/1784 Directive 2009/125/EC

Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)

EN IEC 60974-10:2021 requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer's
authorised representative established within the EEA, that the equipment in question complies with
the safety and environmental requirements stated above.

Place/Date Signature

g

Gothenburg Peter Burchfield
2024-03-13 General Manager, Equipment Solutions
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1 SICHERHEIT

1 SICHERHEIT

1.1 Bedeutung der Symbole

Diese werden im gesamten Handbuch verwendet: Sie bedeuten ,,Achtung! Seien Sie
vorsichtig!“

GEFAHR!
Weist auf eine unmittelbare Gefahr hin, die unbedingt zu vermeiden ist, da sie
andernfalls unmittelbar zu schweren Verletzungen bis hin zum Tod fiihrt.

WARNUNG!
Weist auf eine mogliche Gefahr hin, die zu Verletzungen bis hin zum Tod fiihren
kann.

VORSICHT!
Weist auf eine Gefahr hin, die zu leichten Verletzungen fiihren kann.

WARNUNG!

Lesen Sie vor der Verwendung die Betriebsanweisung und
befolgen Sie alle Kennzeichnungen, die Sicherheitsroutinen des L J

Arbeitgebers und die Sicherheitsdatenblatter (SDBs).

> b O

1.2 Sicherheitsvorkehrungen

Nutzer von ESAB-Ausristung mussen uneingeschrankt sicherstellen, dass alle Personen, die mit oder
in der Nahe der Ausristung arbeiten, die geltenden Sicherheitsvorkehrungen einhalten. Die
Sicherheitsvorkehrungen mussen den Vorgaben fir diesen Ausristungstyp entsprechen. Neben den
standardmafigen Bestimmungen fur den Arbeitsplatz sind die folgenden Empfehlungen zu beachten.

Alle Arbeiten miissen von ausgebildetem Personal ausgefiihrt werden, das mit dem Betrieb der
Ausrlstung vertraut ist. Ein unsachgemaRer Betrieb der Ausriistung kann zu Gefahrensituationen
fihren, die Verletzungen beim Bediener sowie Schaden an der Ausriistung verursachen kénnen.

1. Alle, die die Ausriistung nutzen, missen mit Folgendem vertraut sein:

« Betrieb,
* Position der Notausschalter,
* Funktion,

+ geltende Sicherheitsvorkehrungen,
» Schweil’- und Schneidvorgange oder eine andere Verwendung der Ausristung.
2. Der Bediener muss Folgendes sicherstellen:

» Es dirfen sich keine unbefugten Personen im Arbeitsbereich der Ausriistung aufhalten, wenn
diese in Betrieb genommen wird.
+ Beim Ziinden des Lichtbogens oder wenn die Ausristung in Betrieb genommen wird, diirfen sich
keine ungeschutzten Personen in der Nahe aufhalten.
3. Das Werkstlck:
» muss flr den Verwendungszweck geeignet sein,
+ darf keine Defekte aufweisen.
4. Personliche Sicherheitsausristung:
+ Tragen Sie stets die empfohlene personliche Sicherheitsausristung wie Schutzbrille,
feuersichere Kleidung, Schutzhandschuhe.
+ Tragen Sie keine lose sitzende Kleidung oder Schmuckgegenstande wie Schals, Armbander,
Ringe usw., die eingeklemmt werden oder Verbrennungen verursachen kénnen.

0448 314 001 -5- © ESAB AB 2024



1 SICHERHEIT

5. Allgemeine Vorsichtsmafinahmen
« Stellen Sie sicher, dass das Riickleiterkabel sicher verbunden ist.

» Arbeiten an Hochspannungsausristung diirfen nur von qualifizierten Elektrikern ausgefiihrt
werden.

» Geeignete Feuerldschausristung muss deutlich gekennzeichnet und in unmittelbarer Nahe
verfuigbar sein.

+ Schmierung und Wartung diirfen nicht ausgefiihrt werden, wenn die Ausristung in Betrieb ist.

A WARNUNG!
Das Lichtbogenschweiflen und Schneiden kann Gefahren fur Sie und andere Personen
bergen. Ergreifen Sie beim Schweilen und Schneiden entsprechende Vorsichtsmalinahmen.

:'ﬂ Bei ELEKTRISCHEN SCHLAGEN besteht Lebensgefahr!
~ [ )

* Berlihren Sie keine stromflinrenden elektrischen Bauteile oder Elektroden mit bloRRer
Haut, nassen Handschuhen oder nasser Kleidung.

Isolieren Sie sich von Erde und Werksttick.
« Sorgen Sie fir eine sichere Arbeitsposition

ELEKTRISCHE UND MAGNETISCHE FELDER — Kénnen gesundheitsgefahrdend

‘ sein
?%\? » Schweiller mit Herzschrittmachern sollten vor dem Schweif3en ihren Arzt
— konsultieren. EMF beeintrachtigen unter Umstanden die Funktionsweise einiger
Schrittmacher.

» Das Arbeiten in EMF hat méglicherweise andere, bisher unbekannte Auswirkungen
auf die Gesundheit.

+ Schweilder sollten die folgenden Vorkehrungen treffen, um das Arbeiten in EMF zu
minimieren:

o Positionieren Sie die Elektrode und die Kabel auf derselben Seite lhres Kdrpers.
Sichern Sie sie wenn mdglich mit Klebeband. Stellen Sie sich nicht zwischen die
Elektrode und die Kabel. Schlingen Sie den Brenner oder das Betriebskabel
niemals um lhren Kérper. Halten Sie die Stromquelle des Schweil3gerats und die
Kabel soweit von Ihrem Kérper entfernt wie moglich.

o Schlielen Sie das Betriebskabel zum Werkstiick so nah wie mdglich am
geschweildten Bereich an.

RAUCH UND GASE - Koénnen gesundheitsgefdahrdend sein.

« Bleiben Sie aufRerhalb des Rauchbereichs.

* Nutzen Sie eine Ventilation, Entlliftung am Lichtbogen oder beides, um Rauch und
Gase aus dem Atembereich sowie dem allgemeinen Arbeitsbereich abzuleiten.

LICHTBOGENSTRAHLEN - Kénnen Augenverletzungen verursachen und zu
Q Hautverbrennungen fiihren.

» Schitzen Sie Augen und Korper. Verwenden Sie den korrekten Schweil3schirm und
die passende Filterlinse. Tragen Sie Schutzkleidung.

» Schitzen Sie Anwesende durch entsprechende Abschirmungen oder Vorhange.

l'\'i\\

GERAUSCHPEGEL - UbermiRige Gerduschpegel kdnnen Gehdrschiden
verursachen.

e

Schutzen Sie Ihre Ohren. Tragen Sie Ohrenschitzer oder einen anderen Gehdrschutz.

0448 314 001 -6 - © ESAB AB 2024



1 SICHERHEIT

BEWEGLICHE TEILE — Kénnen Verletzungen verursachen

h@f * Achten Sie darauf, dass alle Turen, Verkleidungsteile, Schutzeinrichtungen und
Abdeckungen geschlossen und gesichert sind.
» Fir Wartungsarbeiten und gegebenenfalls zur Fehlerbehebung darf nur
— qualifiziertes Personal die Abdeckungen entfernen.

» Halten Sie Hande, Haare, lose Kleidung und Werkzeuge fern von beweglichen
Teilen.

» Bringen Sie nach Abschluss der Wartungsarbeiten die Verkleidungsteile und
Abdeckungen wieder an, und schlieRen Sie die Tiren, bevor Sie das Gerat starten.

FEUERGEFAHR
—" « Funken (Schweilspritzer) kdnnen Brande auslosen. Stellen Sie daher sicher, dass
sich keine brennbaren Materialien in der Nahe befinden.

* Verwenden Sie das Gerat nicht an geschlossenen Behaltern.

VORSICHT!
Dieses Produkt ist ausschlief3lich fir das Lichtbogenschweillen vorgesehen.

VORSICHT!

Ausristung der Klasse A ist nicht fir den Einsatz in
Wohnumgebungen vorgesehen, wenn eine Stromversorgung tber
das offentliche Niederspannungsnetz erfolgt. Aufgrund von
Leitungs- und Emissionsstoreinflissen kdnnen in diesen
Umgebungen potenzielle Probleme auftreten, wenn es um die
Gewabhrleistung der elektromagnetischen Vertraglichkeit von
Ausristung der Klasse A geht.

HINWEIS!
Entsorgen Sie elektronische Ausriistung in einer
Recyclinganlage!

Gemal EU-Richtlinie 2012/19/EG zu Elektro- und
Elektronikgerate-Abfall sowie ihrer Umsetzung durch nationale
Gesetze muss elektrischer und bzw. oder elektronischer Abfall in
einer Recyclinganlage entsorgt werden.

Als firr diese Ausristung zustandige Person missen Sie _
Informationen zu anerkannten Sammelstellen einholen.

Weitere Informationen erhalten Sie von einem ESAB-Handler in
lhrer Nahe.

ESAB bietet ein Sortiment an Schweizubehor und persoénlicher Schutzausriistung zum
Erwerb an. Bestellinformationen erhalten Sie von einem o6rtlichen ESAB-Handler oder auf
unserer Website.

0448 314 001 -7 - © ESAB AB 2024



2 EINFUHRUNG

2 EINFUHRUNG

Das HandyArc MIG 160i ist ein unabhangiges einphasiges Schweillsystem, das die
Schweilverfahren MIG-, MAG-, GMAW-, FCAW- und MMA-/SMA-/Stabschweil3en beherrscht.

Das ESAB-Produktzubehor wird im Kapitel ,,ZUBEHOR* in dieser Betriebsanweisung
aufgefiihrt.

2.1 Ausrustung

Das System wird mit folgenden Komponenten geliefert:

« Stromquelle HandyArc MIG 160i

* Schweilbrenner MIG/IMAG/GMAW/FCAW, 150 A, Euro, 3,0 m
» Kontaktspitzen, 0,6 mm, 0,8 mm (montiert), 1,0 mm

« Kabelsatz fiir Arbeitsklemme, 2 m, 16 mm2, OKC 25

* Vorschubwalze, 0,8/0,9 mm gaslos (montiert)

* Vorschubwalze, 0,6/0,8 mm massiv (Ersatz)

» Elektrodenhalter, 2 m, 16 mm?2, OKC 25

* Tragegurt
* Sicherheitshinweise
« QSG

0448 314 001 -8- © ESAB AB 2024



3 TECHNISCHE DATEN

3 TECHNISCHE DATEN

HandyArc MIG 160i

Netzspannung 230V £10 %, 1 Ph, 50/60 Hz
Blindleistung 20w
SchweiBleistung MIG/IMAG/GMAW/FCAW

15 % ED 160 A/22,0 V
60 % ED 80 A/18,0V
100 % ED 62 A/17,1V
SchweiBleistung MMA/SMAW/StabschweiBen

15 % ED 140 A/25,6 V
60 % ED 70 A/22,8V
100 % ED 54 Aj22,2 V
Strombereich

MIG/MAG/GMAW/FCAW 30-160 A
MMA/SMAW/Stab 10-140 A
Drahtdurchmesser

Unlegierter Stahl und Edelstahl 0,6-0,8 mm
Falldraht 0,8-1,0 mm
Drahtvorschubgeschwindigkeit 2,0-11,0 m/min

Spulendurchmesser

100 mm und 200 mm

Leerlaufspannung

78 (<35) V DC

Wirkungsgrad 84 %
Nennleistung kVA 4,6 kVA
Leistungsfaktor bei max. Strom 0,7
Betriebstemperatur -10 bis +40 °C
Zertifizierungszeichen (Normen) CE
Abmessungen L xB x H 439,7 x 206,3 x 308 mm
Gewicht 10,2 kg
Schutzart IP 21S

Relative Einschaltdauer (ED)

Als Einschaltdauer gilt der prozentuale Anteil eines 10-min-Zeitraums, in dem ohne Uberlastung eine
bestimmte Last geschweildt oder geschnitten werden kann. Die Einschaltdauer gilt bei einer

Temperatur von 40 °C (104 °F) oder niedriger.

Schutzart

Der IP-Code zeigt die Schutzart an, d. h. den Schutzgrad gegenuber einer Durchdringung durch

Festkérper oder Wasser.

Mit IP21S gekennzeichnete Ausriistung ist fiir den Einsatz im Innenbereich vorgesehen.

0448 314 001 -9-
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3 TECHNISCHE DATEN

3.1 Informationen zum ECO-Design

Das Gerat wurde so konzipiert, dass es Richtlinie 2009/125/EG und Verordnung 2019/1784/EU
entspricht.

Wirkungsgrad und Stromverbrauch im Leerlauf:

Name Blindleistung Wirkungsgrad bei maximalen
Stromverbrauch
HandyArc MIG 160i 20 W 84 %

Der Wert von Wirkungsgrad und Verbrauch im Leerlauf wurde anhand den in der Produktnorm EN
60974-1:2012 definierten Methoden und Bedingungen gemessen.

Herstellername, Produktname, Seriennummer und Produktionsdatum sind dem Typenschild zu
entnehmen.

2— 1 ESABAB ®
Lindholmsallen 9, Box 8004, SE- 41755 ESAB
Gothenburg -SWEDEN Ay

[LL]RRR]YYWW[ ####]
T 1 T T
3A 3B 3C 3D

Made in P.R.C

3 f%E LLRRRYYWW#### ]

1——=¢ HandyArc MIG 160i

1. Produktname
2. Name und Adresse des Herstellers
3. Seriennummer
3A. Code des Herstellungsorts
3B. Revisionsstufe (letzte Ziffer der Jahres- und Wochennummer)
3C. Jahr und Woche der Produktion (letzte zwei Ziffern der Jahres- und Wochennummer)
3D. System laufender Nummern (jede Woche beginnt mit 0001)

0448 314 001 -10 - © ESAB AB 2024



4 INSTALLATION

4 INSTALLATION

Die Installation darf nur von Fachpersonal ausgefiihrt werden.

A VORSICHT!
Dieses Produkt ist fur die industrielle Nutzung vorgesehen. Der Einsatz in einer
Wohnumgebung kann Funkstdrungen verursachen. Der Benutzer muss entsprechende
Vorkehrungen treffen.

A VORSICHT!
Entfernen Sie jegliches Verpackungsmaterial vor der Verwendung. Achten Sie darauf, dass die
Liftungséffnungen an der Vorder- oder Riickseite der Stromquelle nicht blockiert werden.

A VORSICHT!
Lose Schweiklemmenverbindungen kénnen zu Uberhitzung fihren und dazu, dass der
Stecker in der Klemme verschmilzt.

4.1 Standort

Die Stromquelle gemafR den folgenden Richtlinien aufstellen:

« an Orten, an denen es weder Feuchtigkeit noch Staub gibt.

* bei einer Umgebungstemperatur zwischen -10° C und +40° C.

+ an Orten, an denen weder Ol, noch Dampf oder korrosive Gase vorhanden sind.
* an Orten, an denen es keine ungewdhnlichen Vibrationen oder Stdfl3e gibt.

* an Orten, die nicht dem direkten Sonnenlicht oder Regen ausgesetzt sind.

+ Stellen Sie das Gerat in einem Abstand von mindestens 300 mm von Wanden oder Ahnlichem auf,
die den naturlichen Luftstrom zur Kiihlung behindern kénnten.

A. Minimum 8 Zoll (200 mm)
B. Minimum 8 Zoll (200 mm)

0448 314 001 -1 - © ESAB AB 2024



4 INSTALLATION

4.2 Anbringen des Schultergurts

Im Lieferumfang der Stromquelle ist ein schwarzer Schultergurt aus Nylon enthalten. Der Gurt ist so
konzipiert, dass er in den Blechschlitz auf der Riickseite der Stromquelle und durch den horizontalen
Kunststoffschlitz in der Abdeckung an der Vorderseite gefuhrt wird.

1) Die Schnalle des Nylongurtes muss nach oben gerichtet sein.
2) Fihren Sie den Gurt ca. 250 mm durch die Riickseite der Kunststoffabdeckung der Frontplatte.
3) Ziehen Sie den Gurt in Hohe der Kunststoffschnalle in Richtung der Riickseite der Stromquelle.

4) Halten Sie die Kunststoffschnalle fest. Dabei muss die Schnalle so gehalten werden, dass der
Nylongurt durch das vordere Langloch der Schnalle gefuihrt werden kann. So Iasst sich der
Nylongurt durch das vordere Langloch nach oben, lber den bereits eingefédelten Teil des
Nylongurts hinweg, aus dem Schlitz herausfuhren.

5) Ziehen Sie den Nylongurt etwa 70 mm durch den vorderen Schlitz der Schnalle heraus.

6) Halten Sie die Schnalle so, dass das hintere Langloch der Schnalle vertikal ausgerichtet ist, damit
der Nylongurt durch das hintere Langloch der Schnalle geschoben werden kann.

7) Ziehen Sie den Gurt durch den Schlitz in Richtung der Rickseite der Stromquelle, so dass
30—-40 mm des Gurtes herausragen.

4.3 Hebeanweisungen

Das Geréat ist mit einem Tragegriff ausgestattet.

0448 314 001 -12 - © ESAB AB 2024



4 INSTALLATION

¢

* Zum Anheben des Gerats muss sich der Griff oben befinden.
* Verwenden Sie einen Handwagen oder ein ahnliches Hilfsmittel mit ausreichender Kapazitat.

» Bei Verwendung eines Gabelstaplers muss das Gerat vor dem Transport auf eine geeignete Palette
gestellt und gesichert werden.

A WARNUNG!

Sichern Sie die Ausrustung — besonders
auf unebenem oder abschiissigem o
Untergrund. >10
10°

4.4 Netzstromversorgung

Die Netzspannung muss 230 V +/-10 % betragen. Eine zu niedrige Versorgungsspannung kann zu
einer unzureichenden Schweilleistung fuhren. Eine zu hohe Versorgungsspannung fuhrt zu einer
Uberhitzung und einem méglichen Ausfall der Komponenten.

WARNUNG!

Wenden Sie sich fur weitere Informationen beziglich der Art der verfigbaren
Stromversorgung, der Vorgehensweise fir einen richtigen Anschluss und der erforderlichen
Inspektionen an den oértlichen Stromversorger.

Die Stromquelle muss:

» ordnungsgemald von einen qualifizierten Elektriker installiert werden

» entsprechend den lokalen Bestimmungen ordnungsgemal (elektrisch) geerdet werden

* an eine Steckdose mit der richtigen Grofie und Sicherung gemal dem Kapitel ,Empfohlene
Sicherungen und Kabelgrofien* angeschlossen werden.

0448 314 001 -13 - © ESAB AB 2024



4 INSTALLATION

4.5 Empfohlene Sicherungen und KabelgroRen

WARNUNG!
Werden die nachfolgenden Empfehlungen zum elektrischen Anschluss nicht beachtet, kann es
zu einem elektrischen Schlag oder Brand kommen. Diese Empfehlungen gelten fiir einen

eigenen Abzweigkreis, der fur die Nennausgangsleistung und die relative Einschaltdauer der
Schweillstromquelle ausgelegt wurde.

230V, 1 ~ 50/60 Hz

Versorgungsspannung 230 VAC

Eingangsstrom bei maximaler Ausgangsleistung 23A

Empfohlener Maximalwert fir die Sicherung® oder den Trennschalter

* Sicherung mit Zeitverzdgerung 25A
Maximal empfohlene Absicherung des Trennschalters 32,0A
Empfohlener Leitungs-Mindestquerschnitt 2,5 mm? (14 AWG)
Empfohlene Maximallange einer Verlangerungsleitung 100 m (325 FuR)
Empfohlener Erdleiter-Mindestquerschnitt 2,5 mm? (14 AWG)

4.6 Versorgung uber Generator

Die Stromquelle kann Uber verschiedene Generatortypen versorgt werden. Einige von diesen

erzeugen jedoch moglicherweise keine ausreichende Leistung flir den einwandfreien Betrieb der
Schweillstromquelle.

Generatoren mit automatischer Spannungsregelung (AVR) oder einer gleichwertigen oder besseren
Regelung und einer Nennleistung von 7 kW werden empfohlen.

0448 314 001 -14 - © ESAB AB 2024




5 BETRIEB

5 BETRIEB

Allgemeine Sicherheitshinweise fiir den Umgang mit der Ausriistung werden im Kapitel
"SICHERHEIT" in diesem Dokument aufgefiihrt. Lesen Sie dieses Kapitel, bevor Sie mit der
Ausriistung arbeiten!

A WARNUNG!
Stromschlag! Werkstlick oder Schweif3kopf dirfen wahrend des Betriebs nicht berthrt werden!

A WARNUNG!
Stellen Sie sicher, dass die Seitenabdeckungen beim Betrieb geschlossen sind.

A WARNUNG!
Ziehen Sie die Sicherungsmutter der Spule fest, damit diese nicht von der Nabe rutschen
kann.

A WARNUNG!
Rotierende Teile konnen Verletzungen hervorrufen. Lassen Sie besondere Vorsicht walten.

HINWEIS!
Verwenden Sie beim Transport der Ausriistung den dafiir vorgesehenen Griff. Ziehen Sie
niemals an den Kabeln.

5.1 Anschlusse

1. Schweillbrenner fir MIG/IMAG/GMAW/FCAW, 5. Gaseinlass
Zentralanschluss, Euro-Ausfihrung

2. Polaritatswechselkabel 6. Netzschalter, EIN/AUS
3. Pluspol der Elektrode (+) 7. Netzanschlusskabel
4. Minuspol der Elektrode (-)

Gaseinlass
Der Anschluss fir die Gaszufuhr ist ein Schnellanschluss auf der Riickseite der Stromquelle, Gber den
das entsprechende MIG-/MAG-/GMAW-SchweilRgas in das Gerat geleitet wird.
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WARNUNG!
Es dirfen nur inerte Schutzgase verwendet werden, die speziell fir Schweillanwendungen
entwickelt wurden.

Netzschalter
Mit diesem Schalter wird das Gerat ein-/ausgeschaltet. Wenn dieser Schalter eingeschaltet ist,
leuchtet die Netzanzeige auf der Vorderseite auf.

HINWEIS!

Wenn die Stromquelle wiederholt schnell ein- und ausgeschaltet wird oder die
Stromversorgung der Stromquelle schnell ein- und ausgeschaltet wird, kann es vorkommen,
dass die eingebauten Schutzvorrichtungen ansprechen und die Stromquelle nicht
eingeschaltet wird. Lassen Sie in diesem Fall die Stromquelle fiir einige Minuten
ausgeschaltet, bis sich die Schutzvorrichtungen zurlickgesetzt haben.

5.2 Benutzerschnittstelle
2 3 5 4
e |e VRD @on @ oFF
g—

@ @ mm
: o:m |

@ A/b \

@ \"/ \ /

HandyArc MIG 160i
1. Steuerung der Prozessauswahl 4. Anzeigeleuchten VRD EIN/AUS (nur
Betriebsart MMA-/Stabschweil3en)

2. LED zur Anzeige Stromversorgung EIN 5. Drehknopf
3. Ubertemperaturanzeige 6. Digitales Messgerat

Steuerung der Prozessauswabhl
Mit der Steuerung der Prozessauswahl wird die gewlinschte Betriebsart ausgewahlt. Es stehen drei
Betriebsarten zur Verfigung: MIG/IMAG/GMAW, FCAW und MMA/SMAW/Stabschweil3en.

HINWEIS!

Wenn das Geréat in der Betriebsart MMA-/SMAW-/Stabschweifden ausgeschaltet wird, schaltet
die Betriebsartsteuerung automatisch auf FCAW um. Wenn die Stromquelle eingeschaltet
wird, startet das Gerat in der Betriebsart FCAW. Bei Bedarf muss die Betriebsart
MMA-/SMAW-/Stabschweiflden erneut gewahlt werden.
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LED zur Anzeige Stromversorgung EIN
Die Anzeige-LED Stromversorgung EIN leuchtet, wenn die Stromquelle mit Netzstrom versorgt wird
und der Netzschalter auf EIN steht.

Ubertemperaturanzeige

Die Ubertemperaturanzeige leuchtet auf, und der Fehler EO1 wird angezeigt, wenn die Stromquelle
Uberhitzt ist, d. h., wenn die Einschaltdauer der Stromquelle tberschritten wurde. Wenn die
Ubertemperaturanzeige aufleuchtet, wird der Ausgang der Stromquelle deaktiviert. Lassen Sie die
Stromquelle eingeschaltet, damit sich die internen Komponenten abkiihlen kénnen.

HINWEIS!

Der Netzschalter sollte in der Position EIN bleiben, damit der Lifter weiterlauft und die
Stromquelle ausreichend abkuhlen kann. Die Stromquelle darf nicht ausgeschaltet werden,
wenn eine Ubertemperatur vorliegt.

Anzeigeleuchten VRD EIN/AUS (nur fiir Betriebsart MMA-/SMAW-/StabschweilRen)

Ein VRD (Voltage Reduction Device, Spannungsreduzierer) ist eine Vorrichtung zur Verringerung der
Gefahr von Stromschlagen am Ausgang der Stromquelle, wenn diese in der Betriebsart
MMA-/Stabschweilten betrieben wird.

Die griine VRD EIN-Leuchte leuchtet, wenn das VRD aktiv ist, die rote VRD AUS-Leuchte leuchtet,
wenn das VRD deaktiviert ist. In diesem Zustand ist die Leerlaufspannung des Gerats auf unter
35 V DC begrenzt, wodurch die Gefahr eines schweren Stromschlags verringert wird.

Die rote VRD AUS-Leuchte leuchtet auf, wenn das VRD wéahrend des Schweillens deaktiviert ist. In
diesem Fall kann die Ausgangsspannung des Gerats beim Schweillen 35 V DC Uberschreiten.

Drehknopf

HandyArc MIG 160i ist mit der Schnelleinstellungsfunktion ausgestattet. Der Bediener kann mit dieser
Funktion den Schweilprozess, den Drahtdurchmesser und die Materialstarke auswahlen. Die
vorgegebenen SchweilRparameter werden eingestellt, und das Gerat ist bereit zum Schweiflen. Durch
zusatzliches Dricken des Drehknopfs kann der Bediener die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die
Spannung nach Wunsch manuell einstellen.

Drehen Sie den Drehknopf auf den gewiinschten Parameter, und driicken Sie dann den Drehknopf,
um den Parameter auszuwahlen und die Einstellung vorzunehmen.

Far eine Feineinstellung drehen Sie den Drehknopf langsam, fur eine Grobeinstellung schnell.
Funktion Drahtvorschubgeschwindigkeit (WFS)

Wenn der Schweil3strom zu hoch oder zu niedrig ist, stellen Sie die Drahtvorschubgeschwindigkeit auf
den gewlinschten Wert ein.

Funktion Spannung (Volt)

Die Funktion Spannung hat zwei Optionen: Spannungsvorschau und Spannungstrimmung. Zum
Trimmen der Spannung driicken Sie den Steuerknopf drei Sekunden lang, um die Trimmoption
aufzurufen und die Einstellung vorzunehmen.

Das Display zeigt 0.0 an, wenn der werkseitig eingestellte Wert fir die gewahlte Draht- und
Materialstarke verwendet wird. Um nach der Anderung des Wertes zu den Werksparametern
zurlckzukehren, stellen Sie die Spannungstrimmung auf 0.0 zurlck.

Wenn die voreingestellte Spannung beispielsweise 15 V betragt und in der Betriebsart
Spannungstrimmung auf -2,0 geandert wird, betragt die voreingestellte Spannung jetzt 13 V. Wenn
sich das Gerat in der Betriebsart Spannungstrimmung befindet und der Wert auf 4,0 geéndert wird,
betragt die voreingestellte Spannung 19 V.

Digitales Messgerit
Betriebsart MIG/MAG/GMAW/FCAW

In der Betriebsart MIG/IMAG/GMAW/FCAW zeigt das digitale Messgerat den Drahtdurchmesser
(Symbol), die Materialstarke, die voreingestellte Drahtvorschubgeschwindigkeit (m/min, Meter pro
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Minute), die voreingestellte Spannung, die Einstellung der Spannungstrimmung und die aktuelle
Schweilistromstarke wahrend des Schweilens an.

Nach Beendigung des Schweiltens halt das digitale Messgerat den zuletzt aufgezeichneten
Stromstarkewert fiir etwa zehn Sekunden.

Betriebsart MMA-/SMAW-/Stabschweilen

In der Betriebsart MMA-/SMAW-/Stabschweil3en zeigt das digitale Messgerat die voreingestellte
Stromstarke und die tatsachliche Stromstarke wahrend des Schweillens an. Wenn keine
Schweilarbeiten durchgefiihrt werden, zeigt der Stromstarkemesser einen voreingestellten
Stromstarkewert an. Dieser Wert kann durch Drehen des Drehknopfes eingestellt werden.

Nach Beendigung des Schweiliens halt das digitale Messgerat den zuletzt aufgezeichneten
Stromstarkewert fiir etwa zehn Sekunden.

HINWEIS!

Die voreingestellten Funktionen sind nur als Richtwerte gedacht. Es kann zu Abweichungen
zwischen den voreingestellten Werten und den tatsachlichen Schweillwerten kommen, die auf
Faktoren wie die Schweil3art, Unterschiede bei den Verbrauchsmaterialien/ Gasgemischen,
individuelle Schweildtechniken und die Lichtbogenubertragungsart zurtickzufihren sind.

Werkseinstellungen wiederherstellen

Halten Sie den Drehknopf und die Taste zur Steuerung der Prozessauswabhl gleichzeitig drei
Sekunden lang gedruckt. Die LED-Digitalanzeige blinkt dreimal und zeigt ,- - -“ an, um anzuzeigen,
dass ein Reset auf die Werkseinstellungen durchgeflihrt wurde.

Warmstart (nicht einstellbar)
Steuert die zusatzliche Stromstéarke bei der Lichtbogenziindung, um zu verhindern, dass die Elektrode
am Werkstick festklebt und ein Kaltstart zu Beginn der Schwei3ung erfolgt.

Anti Stick (nicht einstellbar)

Diese Funktion arbeitet in der Betriebsart MMA-/SMAW-/Stabschweif3en. Die Anti-Stick-Funktion
(Antihaft-Funktion) erkennt, wenn die Elektrode festklebt, und reduziert automatisch den Strom, um zu
verhindern, dass die Stabelektrode am Werkstlick anhaftet.

Arc Force (Lichtbogenstarke, nicht einstellbar)

Diese Funktion arbeitet in der Betriebsart MMA-/SMAW-/Stabschweifl3en. Diese Funktion steuert die
zuséatzliche Stromstérke, wenn der Lichtbogen kurz ist.

53 SYMBOLE

HINWEIS!
Nicht alle Symbole werden auf Ihrem Modell angezeigt.

Ein Einphasig Funktion
D 1~ Drahtvorschub
Aus Dreiphasig | Drahtvorschub zum
3 v O,0O | Werkstiick bei
Jf ausgeschalteter
Ausgangsspannung.
Gefahrliche Spannung Dreiphasiger SchweilRbrenner
é statischer ft
Frequenzumrichter —
Transformator —
Gleichrichter
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Erhéhen/Verringern Fernbedienung [? Gasspilung
> ~ b

Trennschalter Relative Betriebsart

Einschaltdauer (ED) Kontinuierliches

©Oo f Schweillen

AC-Hilfsstrom o Prozentsatz Betriebsart
~~ /O [~ | PunktschweiRen

Sicherung Panel/Lokal Punkitzeit

Stromstarke

Metalllichtbogenschwe
iRen mit
Mantelelektroden
(SMAW, Shielded
Metal Arc Welding)

Vorstromzeit

< >

Spannung

| -

Gas-Metall-
Lichtbogenschweillen,
auch
MIG/MAG-Schweifden
(GMAW, Gas Metal
Arc Welding)

Nachstromzeit

Hz

Hertz (Zyklen/s)

I

Gas-Wolfram-
LichtbogenschweilRen
(GTAW, Gas Tungsten

CONTROL

Voreinstellungen flr
die Materialstarke
(Quick Set)

Arc Welding)
Frequenz Schneiden/Fugenhobe Nennleistung der
f g In mit Kohlelichtbogen 11?"\15“ Steckdose —
unter Druckluft Hilfsstrom
(CAC-A, Air Carbon
Arc Cutting)
Negativ Konstanter Strom Spannungseingang
Positiv Konstante Spannung W, Ruckbrandzeit
—I— oder konstantes ZF t
Potential ol
— — — | Gleichstrom (DC) Hohe Temperatur Stérung im
Erdungssystem

Schutzerde (Erdung)

Fehleranzeige

Zoll pro Minute

ARG

Zeile

y/ - o [T 7

Arc Force

Meter pro Minute
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DD 1# r

Hilfsstrom Variable Induktivitat

Anschluss der Leitung Touch-Start (GTAW) ; Spulenschweilibrenne

5.4 Anschluss des Reglers/Durchflussmessers an
den Zylinder

1. Regler/Durchflussmesser 3. Zylinder
2. Gasschlauch

Far das MIG/IMAG/GMAW-Schweiflien beachten Sie die folgenden Anweisungen. Fur die anderen
Schweilarten sind die Anweisungen im Kapitel ,Schweilbrenner fur MIG/IMAG/GMAW/FCAW am
Zentraladapter anbringen® zu befolgen.

1) Entfernen Sie die Staubdichtung aus am Zylinderventil. Reinigen Sie vor dem Anschluss des
Reglers den Auslass des Zylinderventils von Verschmutzungen, die die Offnungen verstopfen und
die Sitze beschadigen kénnten.

Schlagen Sie das Ventil kurz auf (6ffnen und dann schliel3en), wobei der Auslass von Personen
und Ziindquellen weg zeigen muss. Wischen Sie es mit einem sauberen, fusselfreien Tuch ab.

2) Stimmen Sie den Regler auf den Zylinder ab. Uberpriifen Sie vor dem Anschluss, ob das Etikett
des Reglers und die Kennzeichnung des Zylinder sowie der Eingang des Reglers und der
Ausgang des Zylinders tbereinstimmen. Schlielen Sie niemals einen Regler, der fir ein
bestimmtes Gas oder bestimmte Gase ausgelegt ist, an einem Zylinder an, der ein anderes Gas
enthalt.

3) Schlieflen Sie den Eingangsanschluss des Reglers an den Zylinder oder die Rohrleitung an, und
ziehen Sie ihn mit einem geeigneten Schraubenschlissel an, aber nicht Gbermafig. Der Regler
muss sich in vertikaler Position befinden, damit er korrekt abgelesen werden kann.

4) SchlieRen Sie den Auslassschlauch an, und ziehen Sie ihn fest an, und befestigen Sie den
Schlauch mit einer Schnellkupplung an der Stromquelle. Vergewissern Sie sich, dass kein Gas
austritt.
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5.5 Schutzgasregler an die Stromquelle
anschliefen

&

Gasschlauch
2. Schnellkupplung 5. Zylinder
3. Regler/Durchflussmesser

1. Gaseinlasskupplung

Der Regler/Durchflussmesser flr das Schutzgas muss gemall den Anweisungen an einen Zylinder
angeschlossen werden.

1) Schlieen Sie den Gasschlauch an den Gaseinlass auf der Riickseite der Schnellkupplung der
Stromquelle an.

2) Prifen Sie mit Seifenwasser in einer Sprihflasche auf Lecks. Achten Sie auf Blasen (wenn das
Gas eingeschaltet ist). Dadurch werden eventuelle Gaslecks sichtbar.

Der Gasfluss, in I/min (Liter pro Minute), zum Abschirmen des geschmolzenen Schweiltguts von der
Atmosphare ist einstellbar und hangt vom Job und der jeweiligen Schweilumgebung ab. Als
allgemeine Regel fir das MIG-/MAG-/GMAW-Schweil3en sollten immer mindestens 12 I/min
verwendet werden, wenn mit einer Stromstarke von unter 100 Ampere geschweif3t wird, mindestens
15 I/min, wenn die Stromstarke unter 180 Ampere liegt, und mindestens 18 I/min fir
Schweillstromstarken tiber 200 Ampere. Ein geringer Gasfluss beeintrachtigt die Schweil3qualitat und
verursacht eine porése Schweildnaht, wahrend ein hoher Gasfluss zu einem héheren Gasverbrauch
flhrt.

Die Durchflussmenge wird in der Mitte der Schwimmerkugel gemessen.
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5.6 SchweiRbrenner fur MIGIMAG/GMAW/FCAW am
Zentraladapter anbringen

1) Stellen Sie sicher, dass die Drahtummantelung korrekt angebracht ist.

2) Stecken Sie den mittleren Stecker in die entsprechende Buchse an der Stromversorgung ein, und
ziehen Sie die Adaptermutter fest, um sie zu sichern.

3) Stellen Sie durch Ziehen am Koaxialkabel des Brenners sicher, dass der Zentraladapter und die
entsprechende Buchse ordnungsgemal verbunden sind. Eine Bewegung sollte nicht méglich sein.

5.7 100-mm-Drahtspule einbauen

1. Mutter 4. 100-mm-Spule
2. Feder 5. Dichtungsring
3. Dichtungsring 6. Abstandhalter

Ab Werk ist das Gerat mit einer Drahtspulennabe ausgestattet, die eine Spule mit 200 mm
Durchmesser aufnimmt.
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1) Bauen Sie die Teile in der Reihenfolge zusammen, die in der vorherigen Abbildung angezeigt wird.

2) Drehen Sie die Mutter im Uhrzeigersinn, um die MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-Drahtspulenbremse
festzuziehen. Die Bremse ist richtig eingestellt, wenn die Spule nach dem Loslassen des Ausldsers
des MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-SchweilRbrenners innerhalb von 10 bis 20 mm (gemessen an der
Aulenkante der Spule) anhalt.

Der Draht sollte locker sein, ohne sich von der Spule abzuwickeln.

5.8 200-mm-Drahtspule einbauen

3 4\ :ﬁf\
Ded 0 VR

1. Mutter 4. Abstandhalter
2. Feder 5. 200-mm-Spule
3. Dichtungsring 6. Abstandhalter

Ab Werk ist das Gerat mit einer Drahtspulennabe ausgestattet, die eine Spule mit 200 mm
Durchmesser aufnimmt.

1) Bauen Sie die Teile in der Reihenfolge zusammen, die in der vorherigen Abbildung angezeigt wird.

2) Drehen Sie die Mutter im Uhrzeigersinn, um die MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-Drahtspulenbremse
festzuziehen. Die Bremse ist richtig eingestellt, wenn die Spule nach dem Loslassen des AuslOsers
des MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-SchweilRbrenners innerhalb von 10 bis 20 mm (gemessen an der
AuBenkante der Spule) anhalt.

Der Draht sollte locker sein, ohne sich von der Spule abzuwickeln.
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5.9 Einsetzen und Wechseln des Drahtes
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1. Andruckwalzenarm 4. MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-SchweilRdraht
2. Auslassfuhrung 5. Einlassfuhrung
3. Spannknopf fir den Drahtantrieb

A WARNUNG!
Halten Sie den Schweilibrenner nicht in die Nahe von oder auf Hande, das Gesicht oder
andere Korperteile, da dies zu Verletzungen flhren kann.

A WARNUNG!
Vergewissern Sie sich, dass das Gerat ausgeschaltet ist, bevor Sie Teile austauschen oder
einbauen.

A WARNUNG!
Beim Wechsel der Drahtspule besteht Quetschgefahr! Tragen Sie keine Schutzhandschuhe,
wenn Sie den Schweilldraht zwischen die Vorschubwalzen fiihren.

1) Offnen Sie die Seitentiir fiir die Spule.
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2)

3)
4)

5)

6)

7)

Ldésen Sie den Andruckwalzenarm (1), indem Sie den Spannknopf fir den Drahtantrieb (3)
betatigen.

Heben Sie den Andruckwalzenarm an (1).

Fuhren Sie den Elektrodendraht bei der MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-Schweilidrahtfiihrung von der
Unterseite der Spule durch die Einlassfiihrung (5), zwischen die Walzen, durch die Auslassfiihrung
und in den MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-Brenner. Vergewissern Sie sich, dass der Draht auf die
richtige Rille in der Antriebsrolle ausgerichtet ist.

Sichern Sie den Andruckwalzenarm und die Drahtvorschub-Spannungsschraube und stellen Sie
bei Bedarf den Druck ein.

Fihren Sie den Draht bei einigermalRen gerader MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-Brennerleitung durch
den MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-Brenner, indem Sie den Drahtvorschubknopf oder den Ausléser
betatigen.

Schliel3en Sie die Seitentur fir die Spule.

5.10 Einstellung des Drahtvorschubdrucks

Yoo ---o-s

()]
3
3

Abbildung A Abbildung B

A VORSICHT!

1)
2)

3)

Eine Uberbeanspruchung der Bremse fiihrt zu einem schnellen Verschlei der mechanischen
Teile des Drahtvorschubs, zur Uberhitzung der elektrischen Komponenten und méglicherweise
zu einem vermehrten Rickbrand der Kontaktspitze.

Achten Sie darauf, dass der Draht reibungslos durch die Drahtfiihrung lauft.

Stellen Sie den Druck an den Andruckwalzen des Drahtvorschubs ein. Der Druck darf keinesfalls
zu hoch sein.

Um zu prifen, ob der Vorschubdruck korrekt ist, lassen Sie den Draht gegen einen einzelnen
Gegenstand (z. B. ein Stlick Holz) ausgeben.

Wenn Sie den Schweil3brenner ca. 5 mm (4 Zoll) vor das Holzstlick (Abbildung A) halten, sollten
sich die Vorschubwalzen drehen.

Wenn Sie den Schweil3brenner ca. 50 mm (2 Zoll) vor das Holzstlick halten, sollte der Draht
ausgegeben werden und sich biegen (Abbildung B).
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4) Die Nabe der Drahtspule ist mit einer Reibungsbremse ausgestattet, die wahrend der Fertigung fur
eine optimale Bremsung eingestellt wird. Wenn Sie es fiir notwendig erachten, kénnen Sie die
Bremse durch Drehen der Randelschraube im offenen Ende der Nabe im Uhrzeigersinn
festziehen.

Eine korrekte Einstellung fiihrt dazu, dass der Umfang der Drahtrolle nach dem Loslassen des
Abzugs nicht weiter als 3—-5 mm (1/8 Zoll bis 3/16 Zoll ) reicht. Der Elektrodendraht sollte locker
sein, ohne sich von der Drahtspule zu I6sen.

5.11 Vorschubwalze wechseln

1. Nut A" 4. NutgroRe A"
2. Nut B 5. Vorschubwalze
3. NutgréRe ,B*

Standardmafig ist eine Doppelnut-Vorschubwalze eingebaut. Sie kann 0,8/0,9 mm gaslose Fulldrahte
aufnehmen. An der Seitenkante der Vorschubrolle befinden sich Markierungen, zum Beispiel
0,8/0,030, 0,9/0,035.

1) Offnen Sie die Seitentir fiir die Spule.
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2) Losen Sie den Andruckwalzenarm, indem Sie die Spannungsschraube in lhre Richtung bewegen.
3) Heben Sie den Andruckwalzenarm an.

4) Entfernen Sie die Befestigungsschraube der Vorschubwalze, indem Sie sie gegen den
Uhrzeigersinn drehen.

5) Wechseln Sie die Vorschubwalze.

6) Ziehen Sie die Befestigungsschraube der Vorschubwalze fest, indem Sie sie im Uhrzeigersinn
drehen.

7) Sichern Sie den Andruckwalzenarm und die Spannschraube des Drahtantriebs.

HINWEIS!

Eine visuelle Anzeige auf der Vorderseite der Antriebswalze zeigt den Durchmesser der Nut
auf der AulRenseite der Antriebswalze und die Nut an, die fiir den gewahlten
Drahtdurchmesser verwendet wird.
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6 SCHWEISSVORGANG

6.1 Einrichten

6.1.1  Einrichtung fur das MIG-/MAG-/GMAW-Schweifen mit
Schutzgasdraht

/’;g
&
1. MIG/MAG/GMAW/-Brenner 8. Schutzgaszylinder
2. Werkstuckleitung 9. Regler fiir Argon oder Mischgas
3. MIG-/MAG-/GMAW-Polaritatskabel 10. Regler fiir Argon oder Mischgas
4. Schweil3-Minuspol (-) 11. Versorgungseingangskabel
5. Schweil3-Pluspol (+) 12. Schutzgasschlauch
6. Netzstromversorgung 13. Gaseinlass-Anschluss
7. Gasschlauch

HINWEIS!

Aufgrund der hoheren Drahtvorschubgeschwindigkeit, die flir den erfolgreichen Betrieb von
ALU-Draht erforderlich ist, muss dieser in der Betriebsart MIG/IMAG/GMAW mit 0,6 mm
Drahtdurchmesser betrieben werden.

1) Vergewissern Sie sich, dass die Stromquelle ausgeschaltet ist.
2) Schliefen Sie den MIG-/MAG-/GMAW-Schweil3brenner an die Stromquelle an.

3) Schliel3en Sie die Polaritatsleitung des MIG-/MAG-/GMAW-SchweiRbrenners an den positiven
Schweillanschluss (+) an. Der Schweil3strom flie3t von der Stromquelle tber Steckklemmen. Es ist
wichtig, dass der Stecker fest eingesteckt und gedreht ist.

4) Setzen Sie die richtige Vorschubrolle fiir den verwendeten Drahtdurchmesser ein.
5) Setzen Sie die MIG-/MAG-/GMAW-Drahtspule auf die Spulennabe.

6) Schalten Sie die Stromquelle ein. Vergewissern Sie sich, dass die Stromanzeige auf der
Vorderseite des Gerats leuchtet.

7) Wahlen Sie mit der Steuerung der Prozessauswahl die Betriebsart MIG/IMAG/GMAW Gas
(massiv).
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8) Fihren Sie den Draht durch den Drahtantriebsmechanismus.

9) SchliefRen Sie die Werkstickleitung an den negativen SchweiRanschluss (-) an. Der Schweifl3strom
flie3t von der Stromquelle tber Steckklemmen. Es ist wichtig, dass der Stecker fest eingesteckt
und gedreht ist, um eine gute elektrische Verbindung zu erreichen.

10)Montieren Sie den schweifdtauglichen Schutzgasregler an den Schutzgaszylinder. Vergewissern
Sie sich, dass die Schutzgasschlauchverbindung am Anschluss des Reglers ausreichend fest sitzt.

WARNUNG!
Vergewissern Sie sich, dass die Stromzufuhr ausgeschaltet ist, bevor Sie die Spannzange
an das Werkstiick anschlief3en.

A WARNUNG!
Sichern Sie den schweil3tauglichen Schutzgaszylinder in aufrechter Position, indem Sie ihn
an eine geeignete ortsfeste Halterung anketten, um ein Umfallen oder Kippen zu
verhindern.

A VORSICHT!
Entfernen Sie jegliches Verpackungsmaterial vor der Verwendung. Achten Sie darauf, dass
die Luftungséffnungen an der Vorder- oder Rickseite der Stromquelle nicht blockiert
werden.

Lose SchweilRklemmenverbindungen kénnen zu Uberhitzung fihren und dazu, dass der
Stecker in der Klemme verschmilzt.

HINWEIS!

Eine Anleitung fir die Einstellung der SchweiRparameter fiir den jeweiligen Job finden Sie
in der Schweildanleitung, die sich an der Innenseite der Tur des Drahtvorschubfachs
befindet. Die Einstellungen der Stromquelle werden Uber die Bedienelemente an der
Vorderseite des Gerats vorgenommen.

HINWEIS!
Fir einige Drahte wird eine negative Polaritat empfohlen, z. B. fir selbstabgeschirmte
Fllldrahte. Siehe Empfehlung des Drahtherstellers.

Wenn der Bediener die Schnelleinstellungen auerhalb der Werkseinstellungen anpassen mochte,
siehe Abschnitt Abschnitt 5.1 "Anschlisse", Seite 15. Die folgenden Einstellungen sind verfugbar:

* Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit (WFS/AMPERE)
* Spannungsfunktionen (Volt)

* Spannungsvorschau

* Spannungstrimmung

» Wiederherstellung der werkseitigen Schweileinstellungen
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6.1.2 Einrichtung fir das FCAW-Schweien mit gaslosem
FCAW-Draht

LA
./\1354" >

FCAW-SchweilRbrenner 4. Schweil3-Minuspol (-)

1.

2. FCAW-Polaritatskabel 5. Schweil-Pluspol (+)
3. Werkstickleitung 6. Netzstromversorgung
1) Vergewissern Sie sich, dass die Stromquelle ausgeschaltet ist.

2) SchliefRen Sie den FCAW-Schweil3brenner an die Stromquelle an.

3) Schliellen Sie die Polaritatsleitung des MIG-/MAG-/FCAW-Schweillbrenners an den negativen
Schweilanschluss (-) an. Der Schweildstrom flieRt von der Stromquelle Giber Steckklemmen. Es ist
wichtig, dass der Stecker fest eingesteckt und gedreht ist.

4) Setzen Sie die richtige Vorschubrolle fiir den verwendeten gaslosen FCAW-Draht ein.
5) Setzen Sie die FCAW-Drahtspule auf die Spulennabe.

6) Schalten Sie die Stromquelle ein. Vergewissern Sie sich, dass die Stromanzeige auf der
Vorderseite des Gerats leuchtet.

7) Wahlen Sie Uber die Steuerung der Prozessauswahl die Betriebsart FCAW gaslos.
8) Fihren Sie den Draht durch den Drahtantriebsmechanismus.

9) Schlielen Sie die Werkstickleitung an den positiven Schweillanschluss (+) an. Der Schweil3strom
flie3t von der Stromquelle tber Steckklemmen. Es ist wichtig, dass der Stecker fest eingesteckt
und gedreht ist.

WARNUNG!
Vergewissern Sie sich, dass die Stromzufuhr ausgeschaltet ist, bevor Sie die Spannzange
an das Werkstlck anschlieen.

A VORSICHT!
Entfernen Sie jegliches Verpackungsmaterial vor der Verwendung. Achten Sie darauf, dass
die Liftungsoffnungen an der Vorder- oder Riickseite der Stromquelle nicht blockiert
werden.

Lose Schweilklemmenverbindungen kénnen zu Uberhitzung fiihren und dazu, dass der
Stecker in der Klemme verschmilzt.
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HINWEIS!
Fir einige Drahte wird eine negative Polaritat empfohlen, z. B. flir selbstabgeschirmte
Filldrahte. Siehe Empfehlung des Drahtherstellers.

Wenn der Bediener die Schnelleinstellungen aulRerhalb der Werkseinstellungen anpassen mdchte,
siehe Abschnitt Abschnitt 5.1 "Anschlisse", Seite 15. Die folgenden Einstellungen sind verfugbar:

» Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit (WFS/AMPERE)
» Spannungsfunktionen (Volt)
* Spannungsvorschau

* Spannungstrimmung
»  Wiederherstellung der werkseitigen Schweileinstellungen

6.1.3 Einrichtung fir MMA-/SMAW-/StabschweiRen

X AN
Sy

1. Netzstromversorgung 4. Schweil3-Pluspol (+)
2. Polaritédtskabel (nicht angeschlossen) 5. SchweilR-Minuspol (-)
3. Werkstickleitung 6. Leitung fur Elektrodenhalter

1) Vergewissern Sie sich, dass die Stromquelle ausgeschaltet ist.

2) Schliel3en Sie die Leitung firr Elektrodenhalter an den positiven SchweilRanschluss (+) an. Der
Schweil3strom flie3t von der Stromquelle tiber Steckklemmen. Es ist wichtig, dass der Stecker fest
eingesteckt und gedreht ist.

3) SchlieRen Sie die Werkstickleitung an den negativen SchweiRanschluss (-) an. Der Schweil3strom
flie3t von der Stromquelle tber Steckklemmen. Es ist wichtig, dass der Stecker fest eingesteckt
und gedreht ist.

4) Wabhlen Sie Uber die Steuerung der Prozessauswahl die Betriebsart
MMA-/SMAW-/Stabschweil3en.

WARNUNG!
Vergewissern Sie sich, dass die Stromzufuhr ausgeschaltet ist, bevor Sie die Spannzange
an das Werkstiick anschlief3en.
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VORSICHT!

Entfernen Sie jegliches Verpackungsmaterial vor der Verwendung. Achten Sie darauf, dass
die Luftungsoffnungen an der Vorder- oder Riickseite der Stromquelle nicht blockiert
werden.

Lose Schweilklemmenverbindungen kénnen zu Uberhitzung fihren und dazu, dass der
Stecker in der Klemme verschmilzt.

HINWEIS!
Die richtige Polaritdt entnehmen Sie bitte den Informationen des Elektrodenherstellers.

6.2 MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-SchweiRen

6.2.1 Schweilltechnik

In diesem Abschnitt werden zwei verschiedene Schweilverfahren behandelt (MIG-/MAG-/GMAW- und
FCAW-Schweillen). Ziel ist es, die grundlegenden Konzepte fiir diese Betriebsart zu vermitteln, bei
der ein Schweillbrenner in der Hand gehalten wird, die Elektrode (Schweil’draht) in ein Schweil3bad
gefuhrt wird und der Lichtbogen durch ein inertes Schutzgas, ein inneres Schutzgasgemisch oder das
Flussmittel als Teil des FCAW-Schweil3drahtes abgeschirmt wird.

Gas-Metall-Lichtbogenschweifen (MIG/MAG/GMAW)
Dieses Verfahren, das auch als CO,-SchweilRen, Mikrodrahtschweillen, Kurzlichtbogenschweilen,

Tauchschweillen, Drahtschweifden usw. bekannt ist, ist ein elektrisches Lichtbogenschweillverfahren,
bei dem die zu schweiRenden Teile durch Erhitzen mit einem Lichtbogen zwischen einer festen,
kontinuierlichen, abschmelzenden Elektrode und dem Werkstlick verschmolzen werden. Die
Abschirmung wird durch ein von auf3en zugeflhrtes Schutzgas oder Gasgemisch erreicht.

1. Erstarrtes Schweil’gut 5. Elektrode

2. Geschmolzenes Schweil’gut 6. Ubertragung von Schweilgut
3. Schutzgas 7. Grundmetall

4. Duse

Lichtbogenschweien mit Fiilldraht (FCAW)

Dies ist ein elektrisches Lichtbogenschweilverfahren, bei dem die zu schweildenden Teile durch
Erhitzen mit einem Lichtbogen zwischen einem kontinuierlichen, mit Flussmittel gefillten
Elektrodendraht und dem Werkstlick verschmolzen werden. Die Abschirmung wird durch Zersetzung
des Flussmittels im Fulldraht erreicht.
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Schlacke

Erstarrtes Schweif3gut
Geschmolzene Schlacke
Geschmolzenes Metall
Schutzgas (optional)

Duse (optional)
Fulldrahtelektrode
Ubertragung von SchweilRgut
Grundmetall

SAE ol
© N

Position des MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-SchweiBRbrenners

Der Winkel des MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-Schweilibrenners zur Schweilnaht hat Auswirkungen auf
die Breite der SchweilRnaht.

ZzZ 1<

%

\
d
3.

—

1. Schubvorrichtung 3. Schleppen/Ziehen
2. Senkrecht

Der Schweil3brenner muss in einem Winkel zur Schweil3naht gehalten werden und jederzeit sichtbar
sein (siehe Abschnitt 6.2.1.4 "Einstellbare Sekundarvariablen", Seite 34).

Der Elektrodendraht steht erst unter Strom, wenn der Ausldser des Schweillbrenners gedruckt wird.
Der Draht kann als FUhrung oder Startpunkt in die Naht gelegt werden.

Abstand von der
MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-SchweiBbrennerdiise zum Werkstlick

Der Elektrodendraht sollte zwischen 10 mm und 20 mm aus der
MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-Schweilibrennerdiise herausragen. Dieser Abstand kann je nach Art der
Schweillverbindung variieren.

Vorschubgeschwindigkeit

Die Geschwindigkeit, mit der sich das Schmelzbad bewegt, beeinflusst die Breite der Schwei3naht
und die Durchdringung der Schweif3naht.
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MIG-/MAG-/GMAW-SchweiRvariablen

Voreingestellte Variablen
Die voreingestellten Variablen hangen von der Art des Schweilgutes, der Dicke des Materials und der
SchweilRposition ab. Diese Variablen sind:

* Art des Elektrodendrahts

» Grole des Elektrodendrahts

» Gasart (gilt nicht fur selbstschiitzende Drahte MIG/IMAG/GMAW)

» Gasdurchflussmenge (gilt nicht fur selbstschitzende Drahte MIG/IMAG/GMAW)

Einstellbare Primarvariablen

Diese steuern den Vorgang, nachdem voreingestellte Variablen ausgewahlt wurden. Sie steuern die
Durchdringung, die Wulstbreite, die Wulsthdhe, die Lichtbogenstabilitdt und die Abscheidungsrate.
Diese sind:

* Lichtbogenspannung
» Schweillstrom (Drahtvorschubgeschwindigkeit)
* Vorschubgeschwindigkeit

Einstellbare Sekundarvariablen
Diese Variablen bewirken Veranderungen bei den einstellbaren Primarvariablen, die wiederum die
gewtnschte Veranderung bei der Wulstbildung bewirken. Diese sind:

» Stick-out (Abstand zwischen dem Ende des Kontaktrohrs (Spitze) und dem Ende des
Elektrodendrahts). Halten Sie einen Stick-Out von etwa 10 mm ein.

» Drahtvorschubgeschwindigkeit. Eine Erhéhung der Drahtvorschubgeschwindigkeit erhéht den
Schweil}strom, eine Verringerung der Drahtvorschubgeschwindigkeit verringert den Schweil3strom.

1. Gasduse 4. Elektrodendraht
2. Abstand zwischen Spitze und Werkstlck 5. Tatsachlicher Stick-Out
3. Kontaktspitze 6. Durchschnittliche Bogenlange
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» Dusenwinkel. Bezieht sich auf die Position des Schweilibrenners in Bezug auf die Verbindung.

1. Der Querwinkel ist normalerweise die Halfte des Winkels zwischen den Blechen, aus denen die
Verbindung besteht.

2. Der Langswinkel ist der Winkel zwischen der Mittellinie der Schweil3pistole und einer Linie, die
senkrecht zur Achse der Schweil3naht verlauft. Der Langswinkel wird im Allgemeinen als
Dusenwinkel bezeichnet und kann entweder nachlaufend (ziehend) oder vorlaufend (driickend)
sein.

I—

1. Transversaler Winkel 3. Achse der Schweilinaht
2. Langswinkel

1. Bewegungsrichtung des Schweillbrenners 3. Zugwinkel
2. Schubwinkel

6.3 MMA-/SMAW-/StabschweiRen

6.3.1 Praxis des LichtbogenschweiRens

Die Techniken des Lichtbogenschweilens sind fast identisch, unabhangig davon, welche Arten von
Metallen miteinander verbunden werden.
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6.3.2 SchweiBposition

In den folgenden Abbildungen sind einige géngige Schweillnahttypen dargestellt.

Flache Position, Handstumpfschweillung Flache Position, Schwerkraftkehlnaht
von unten
Horizontale Position, Stumpfnaht Horizontale — Vertikale (HV-)Position

\\\\\\\

_
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Vertikale Position, Stumpfnaht Vertikale Position, Kehlnaht

Uberkopfposition, Stumpfnaht Uberkopfposition, Kehinaht

6.3.3 Vorbereitung der SchweiRnaht

Es ist moglich, Stahlprofile ohne besondere Vorbereitung zu schweillen. Bei schwereren Profilen und
bei Reparaturarbeiten an Gussteilen usw. ist es erforderlich, einen Winkel zwischen den zu
verbindenden Teilen zu schneiden oder zu schleifen, um eine ordnungsgemale Durchdringung des
SchweilRguts und eine gute Verbindung zu gewabhrleisten.

Die zu schwei3enden Oberflachen sollten sauber und frei von Rost, Zunder, Schmutz, Fett usw. sein.
Zunder oder Schlacke sollten von autogen- oder plasmageschnittenen Oberflachen entfernt werden.
In den folgenden Abbildungen finden Sie einige typische Schwei3nahtformen.
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Offene quadratische Stumpfverbindung

—_

N

1

.Der Spalt variiert je

nach Blechdicke
zwischen 1,6 mm und
4,8 mm.

Einfache V-Stumpfverbindung

R S

1.Nicht weniger als 45°

Uberlappende Verbindungen

A\

Kehlnaht
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Einfache V-Stumpfverbindung
1

< 7
NE—L 3

Sl

1.Nicht weniger als 70° 3.max. 1,6 mm
2.1,6 mm

Doppelte V-Stumpfverbindung
1

TJ
%@“

1.Nicht weniger als 70° 3.max. 1,6 mm
2.1,6 mm

T-Verbindungen

(beide Seiten der Verbindung verrunden)
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b
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Eckverbindung Kantenverbindung
SteckschweiBung SteckschweiBung

% g

6.3.4 SchweiRtechnik

Am einfachsten beginnen Sie, indem Sie auf einem Stiick Altblech Schweifraupen ziehen. Verwenden
Sie ein Blech aus unlegiertem Stahl mit einer Dicke von etwa 6,0 mm und eine 3,2 mm dicke
Elektrode. Reinigen Sie das Blech von Farbe, losem Zunder oder Fett. Vergewissern Sie sich, dass
die Werkstlickklemme einen guten elektrischen Kontakt mit dem Werkstiick herstellt.

Schlagen des Lichtbogens

Uben Sie das Ziinden des Lichtbogens auf einem Stiick Altblech. Méglicherweise gibt es
Schwierigkeiten, weil die Spitze der Elektrode am Werkstlick kleben bleibt. Dies wird durch einen zu
starken Kontakt mit dem Werkstiick verursacht, wenn Sie die Elektrode nicht schnell genug
zurlickziehen. Eine niedrige Stromstarke verschlimmert dieses potenzielle Problem noch. Das
Festkleben der Elektrode lasst sich vermeiden, indem Sie mit der Elektrode wie mit einem Streichholz
Uber die Blechoberflache kratzen. Sobald der Lichtbogen gezilindet ist, halten Sie einen Abstand von
1,6 mm bis 3,2 mm zwischen dem Ende der Elektrode und dem Grundmetall ein. Ziehen Sie die
Elektrode langsam weiter, wahrend sie schmilzt.

Eine weitere Schwierigkeit, auf die Sie stolen kdnnen, ist die Tendenz, die Elektrode nach dem
Zunden des Lichtbogens so weit zurlickzuziehen, dass der Lichtbogen erlischt.

1. 20° 2. 1,6 bis 3,2 mm
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Lichtbogenlange

Ein langer Lichtbogen erzeugt mehr Hitze. Ein sehr langer Lichtbogen erzeugt ein knisterndes oder
stotterndes Gerausch und das Schweil3gut tritt in groen, unregelmagigen Klecksen aus. Die
Schweiltraupe wird abgeflacht und die Spritzer nehmen zu.

Ein kurzer Lichtbogen ist unerlasslich, wenn Sie eine qualitativ hochwertige Schwei3naht erhalten
mochten.

Bewegungsgeschwindigkeit

Nachdem der Lichtbogen geziindet wurde, muss die Bewegungsgeschwindigkeit beibehalten werden.
Dazu muss die Elektrode mit der gleichen Geschwindigkeit auf das Schmelzbad zubewegt werden,
mit der es abschmilzt. Gleichzeitig muss sich die Elektrode entlang der Schweilnaht bewegen. Die
Bewegungsgeschwindigkeit muss so eingestellt werden, dass eine gut geformte Raupe entsteht.

Wenn die Bewegung zu schnell ist, wird die Raupe schmal und langgestreckt und kann sogar in
einzelne Kugelchen zerfallen. Wenn die Bewegung zu langsam ist, staut sich das Schweifl3gut auf und
die Schweillraupe wird zu grol3.

SchweiRungen durchfiihren

Stumpfnihte

1) Richten Sie zwei Platten mit parallelen Kanten auf, lassen Sie 1,6 mm bis 2,4 mm Abstand
zwischen ihnen und heften Sie sie an beiden Enden an. So verhindern Sie, dass sich das
abklhlende Schwei3gut zusammenzieht und die Platten aus der Flucht zieht.

20°-30°

1. Heftnaht 3. Heftnaht
2. Elektrode

Bei Blechen, die dicker als 6,0 mm sind, sollten die Schnittkanten so abgeschragt werden, dass sie
einen Winkel von 70° bis 90° bilden. Dies ermdglicht eine vollstandige Durchdringung des
Schweilguts bis zur Wurzel.

2) Bewegen Sie die Elektrode nicht, sondern halten Sie eine gleichmalige Geschwindigkeit entlang
der Naht ein, um eine gut geformte Raupe zu erzeugen.

Anfangs werden Sie vielleicht eine Tendenz zum Unterschneiden bemerken. Wenn Sie die
Lichtbogenlange kurz halten, den Winkel der Elektrode bei etwa 20° von der Senkrechten und eine
gleichmaflige Vorschubgeschwindigkeit beibehalten, hilft dies, das Unterschneiden zu vermeiden.
Bewegen Sie sich schnell genug, um zu verhindern, dass das Schlackebad vor den Lichtbogen
gerat.

3) Um die Verbindung bei Diinnblech abzuschliel3en, drehen Sie den Job um, entfernen die Schlacke
von der Rickseite und setzen eine dhnliche Schweil3naht.

4) Bei Grobblech sind mehrere Durchgange erforderlich, um die SchweilRnaht zu vollenden.
Entfernen Sie nach der ersten Schweil3ung die Schlacke und reinigen Sie die Schweiflnaht mit
einer Drahtburste. Das ist wichtig, um zu verhindern, dass die Schlacke von der zweiten
Schweillnaht eingeschlossen wird.
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5) Die nachfolgenden Schweif3ndhte werden dann entweder mit einer Flechttechnik oder mit
einzelnen Schweilraupen in der im folgenden Bild gezeigten Reihenfolge aufgetragen.

6) Die Breite der Pendelnaht sollte nicht mehr als das Dreifache des Kerndrahtdurchmessers der
Elektrode betragen. Wenn die Naht vollstandig gefiillt ist, wird die Rlickseite entweder bearbeitet,
geschliffen oder ausgefrast, um Schlacke zu entfernen, die in der Wurzel eingeschlossen sein
koénnte, und um eine geeignete Naht fir das Auftragen des Gegenzuges vorzubereiten.

Kehlnahte

1) Dies sind Schwei3ndhte mit annahernd dreieckigem Querschnitt, die durch Auftragen von Metall in
den Ecken der rechtwinklig aufeinandertreffenden Flachen hergestellt werden.

Zum Uben eignet sich ein Stiick Winkeleisen oder zwei rechtwinklig aneinander geheftete
Bandstahlstlicke. Verwenden Sie eine 3,2-mm-Elektrode bei 110 Ampere und positionieren Sie das
Winkeleisen so, dass ein Schenkel horizontal und der andere vertikal ausgerichtet ist.

2) Zinden Sie den Lichtbogen und bringen Sie die Elektrode sofort in eine Position, die senkrecht zur
Linie der Hohlkehle und etwa 45° von der Senkrechten entfernt ist.

1. 45° von der Senkrechten 2. 20° von der Senkrechten

3) Sie kdnnen mehrere Durchgange wie in der folgenden Abbildung dargestellt durchfiihren.
Pendelbewegungen in Kehindhten sind unerwiinscht.

—

Senkrechte Schweilnahte

1) Senkrecht nach oben
a) Heften Sie ein 500 mm langes Winkeleisen oder einen Streifen in senkrechter Position an.
b) Verwenden Sie eine 3,2-mm-Elektrode und stellen Sie den Strom auf 100 Ampere ein.
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c) Zinden Sie den Lichtbogen in der Ecke der Kehlnaht. Die Elektrode sollte etwa 10° von der
Waagerechten abgewinkelt sein, damit sich eine gute Raupe absetzen kann.

N\
¢

U /|

Halten Sie die Lichtbogenlange gering, und fiihren Sie beim ersten Durchgang keine
Pendelbewegungen durch.

d) Entfernen Sie nach dem ersten Durchgang die Schlacke aus dem Schwei3gut und beginnen
Sie den zweiten Durchgang von unten. Diesmal ist eine leichte Pendelbewegung erforderlich,
um den ersten Durchgang zu Uberdecken und eine gute Verschmelzung an den Randern zu
erreichen.

e) Halten Sie am Ende jeder seitlichen Bewegung inne und lassen Sie das Schweil3gut an den
Randern aufsteigen, da sich sonst ein Unterschnitt bildet und sich zu viel Metall in der Mitte der
Schweifnaht ansammelt.

1. Pendelbewegung fir den zweiten und 2. Pause am Rand der Pendelnaht
weitere Durchgange

LTI
1 2
1. Eine Pause am Rand der Pendelnaht 2. Beachten Sie die Schweillnahtkontur bei
ermoglicht den Aufbau von Schweifgut und unzureichender Pause an der Kante der
verhindert einen Unterschnitt. Pendelnaht.

2) Senkrecht nach unten
a) Die Elektrodenspitze wird in leichtem Kontakt mit dem Werkstlck gehalten und die
Geschwindigkeit der Abwartsbewegung wird so reguliert, dass die Elektrodenspitze gerade vor
der Schlacke bleibt. Die Elektrode sollte in einem Winkel von ca. 45° nach oben zeigen.
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3) SchweiBungen iiber Kopf
a) Das Schweilden tber Kopf ist nicht viel schwieriger als das Schweilen in flacher Position.

@

1. 45° zum Blech 3. Im Winkel an das Rohr geheftet
2. 10°in der Bewegungsrichtung gekippt

Die Spitze der Elektrode kann leicht auf das Metall aufgesetzt werden, was zu einem
gleichmaRigen Verlauf beitragt. Fiir Uberkopf-Kehlnéhte ist eine Pendeltechnik nicht ratsam.
b) Verwenden Sie eine 3,2-mm-Elektrode mit 100 Ampere und fihren Sie die erste Schweil3naht
aus, indem Sie die Elektrode einfach mit gleichmaRiger Geschwindigkeit ziehen. Sie werden
feststellen, dass das Schweil3gut aufgrund der Schwerkraft ziemlich konvex ist, bevor das

Metall erstarrt.
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7 SERVICE

WARNUNG!

Der Netzanschluss muss wahrend der Reinigung und/oder Wartung getrennt werden!

VORSICHT!

Fir dieses Produkt gilt eine Herstellergarantie. Jeglicher Versuch, Reparaturarbeiten durch
nicht autorisierte Service-Center oder Service-Techniker durchfiihren zu lassen, fihrt zum
Erléschen der Garantieanspriiche.

HINWEIS!

Eine regelmaRige Wartung ist wichtig fir einen sicheren und zuverlassigen Betrieb.

HINWEIS!

Fihren Sie die Wartungsarbeiten in stark verschmutzten Umgebungen haufiger durch.

71 RoutinemaBige Wartung

Wartungsplan unter normalen Bedingungen. Uberpriifen Sie die Ausriistung vor jeder Verwendung.

Intervall

Zu wartender Bereich

Bei jeder Verwendung

Y

Sichtprufung von Druckregler
und Druck

)

Sichtprifung des
Verbrauchsmaterials flr den
Schweil3brenner

Jede Woche
TO\Y: % &
Y
Fihren Sie eine Sichtprifung Sichtpriifung von Kabeln und
des Schweil3brennergehduses | Leitungen. Bei Bedarf
und der Verbrauchsmaterialien | auswechseln.
durch.
Alle 3 Monate
Alle beschadigten Teile Reinigen Sie die Stromquelle
austauschen von aulRen
Alle 6 Monate Bringen Sie das Gerat zu einem autorisierten Serviceanbieter, um
den angesammelten Schmutz und Staub aus dem Inneren zu
entfernen. Unter aulRergewodhnlich schmutzigen Bedingungen
muss das eventuell haufiger gemacht werden.
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7 SERVICE

7.2 Stromquelle und Drahtvorschub reinigen

Im Allgemeinen sollte die Stromquelle jedes Mal gereinigt werden, wenn eine Drahtspule
ausgetauscht wird.

WARNUNG!
Tragen Sie bei der Reinigung immer Schutzhandschuhe und eine Schutzbrille.

1) Trennen Sie die Stromversorgung von der Netzsteckdose.

2) Offnen Sie die Seitenklappe der Spule und Idsen Sie die Spannung der Andruckwalze, indem Sie
die Spannschraube (1) gegen den Uhrzeigersinn drehen und sie nach aufl’en bewegen.

3) Entfernen Sie den SchweilRbrenner, den Draht und die Drahtspule.

4) Reinigen Sie das Innere der Stromquelle und die Luftein- und -auslassgitter der Stromquelle mit
einem Niederdruck-Trockenluftschlauch.

5) Untersuchen Sie die Drahteinlassfihrung (4), die Antriebswalze (3) und den Brennereingang (2)
auf Verschleil3. Ersetzen Sie verschlissene Teile sofort. Informationen zur Bestellung von
Ersatzteilen finden Sie im Anhang VERSCHLEISSTEILE.

6) Entfernen Sie die Vorschubwalze (3) und reinigen Sie sie mit einer weichen Birste. Reinigen Sie
die am Drahtvorschubmechanismus angebrachte Andruckrolle mit einer weichen Birste.
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7 SERVICE

7.3  SchweiRbrenner und Ummantelung reinigen

1) Trennen Sie die Stromquelle von der Netzversorgung.

2) Offnen Sie die Seitenklappe der Spule und lésen Sie die Spannung der Andruckwalze, indem Sie
die Spannschraube (1) gegen den Uhrzeigersinn drehen und sie nach aufl’en bewegen.

3) Entfernen Sie den Draht und die Drahtspule.

4) Trennen Sie den Schweilbrenner von der Stromquelle und entfernen Sie die Kontaktspitze und die
Duse.

5) Reinigen Sie den Leiter, indem Sie mit trockener Niederdruckluft durch das Ende des Leiters
blasen, das sich am nachsten an der Stromquelle befindet.

6) Bauen Sie Kontaktspitze und Dise wieder ein.
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8 FEHLERBEHEBUNG

Fihren Sie immer erst diese Prifungen und Kontrollen durch, bevor Sie einen autorisierten

Servicetechniker anfordern.

Fehlertyp

BehebungsmaBnahme

Porositat im Schweilmetall

Vergewissern Sie sich, dass die Gasflasche nicht leer ist.

Vergewissern Sie sich, dass der Gasregler nicht geschlossen ist.

Uberpriifen Sie den Gaseinlassschlauch auf Lecks oder
Verstopfungen.

Vergewissern Sie sich, dass das richtige Gas angeschlossen ist und
dass der korrekte Gasfluss verwendet wird.

Halten Sie den Abstand zwischen der
MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-Brennerdiise und dem Werkstiick
minimal.

Arbeiten Sie nicht in Bereichen mit haufigen Luftziigen, die das
Schutzgas verstreuen wirden.

Stellen Sie vor dem Schweil3en sicher, dass das Werkstiick sauber ist
und sich kein Ol oder Fett auf der Oberflache befindet.

Probleme mit der
Drahtzufuhr

Stellen Sie sicher, dass die Drahtspulenbremse korrekt eingestellt ist.

Stellen Sie sicher, dass die Vorschubwalze die korrekte GroRRe hat
und nicht abgenutzt ist.

Stellen Sie sicher, dass der richtige Druck auf den Vorschubwalzen
eingestellt ist.

Stellen Sie sicher, dass die korrekte Kontaktspitze verwendet wird und
dass diese nicht abgenutzt ist.

Stellen Sie sicher, dass der Leiter die korrekte GroRe und den
richtigen Typ fir den Draht hat.

Stellen Sie sicher, dass der Leiter nicht verbogen ist, weil es
ansonsten zu Reibung zwischen Leiter und Draht kommen kann.

Probleme beim MIG-/
MAG-/GMAW-/FCAW-
Schweilen

Stellen Sie sicher, dass der Brenner mit der korrekten Polaritat
angeschlossen ist.

Tauschen Sie die Kontaktspitze aus, wenn sie Lichtbogenschaden in
der Bohrung aufweist, die zu Ubermafligem Widerstand fir den Draht
fahren.

Stellen Sie sicher, dass Schutzgas, Gasfluss, Spannung,
Schweil3strom, Vorschubgeschwindigkeit und Brennerwinkel korrekt
eingestellt sind.

Stellen Sie sicher, dass die Werkstuckleitung einwandfreien Kontakt
mit dem Werkstlck hat.

Grundlegende Probleme
beim

MMA-/SMAW-
/Stabschweiflden

Stellen Sie sicher, dass Sie die korrekte Polaritat verwenden. Der
Elektrodenhalter wird normalerweise am Pluspol und die
Werkstlickleitung am Minuspol angeschlossen.

0448 314 001
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8 FEHLERBEHEBUNG

Fehlertyp BehebungsmaBnahme
Keine Leistung/Kein Uberpriifen Sie, ob der Netzschalter eingeschaltet ist.
Lichtbogen

Uberpriifen Sie, ob ein Temperaturproblem auf dem Display angezeigt
wird.

Uberpriifen Sie, ob der Schutzschalter ausgelst wurde.

Uberpriifen Sie, ob Netz-, Schweill- und Massekabel korrekt
angeschlossen sind.

Vergewissern Sie sich, dass der korrekte Stromwert eingestellt ist.

Uberpriifen Sie die Sicherungen fiir die Stromversorgung.

Uberhitzungsschutz wird Stellen Sie sicher, dass die empfohlene relative Einschaltdauer flr
haufig ausgelost den verwendeten Schweilstrom nicht tGberschritten wird. Siehe
Abschnitt ,Relative Einschaltdauer” im Kapitel BETRIEB.

Stellen Sie sicher, dass die Luftein- und -auslasse nicht verstopft sind.
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9 FEHLERCODES

Fehlercodes, die der Anwender beheben kann, sind nachstehend aufgefiihrt. Wird ein Fehlercode
angezeigt, wenden Sie sich an einen autorisierten ESAB-Servicetechniker.

Ereigniskod | Beschreibung
e

EO05 Ausloser des MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-SchweiRbrenners beim Einschalten
der Stromquelle gedriickt

MaBnahme: Vergewissern Sie sich, dass der Ausldser des
MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-SchweilRbrenners nicht gedrickt wird, wahrend Sie die
Stromquelle einschalten.

Leitung des Auslosers des MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-SchweilRbrenners
kurzgeschlossen

MaBRnahme: Untersuchen Sie den Ausléser und die Leitung des
MIG-/MAG-/GMAW-/FCAW-SchweilRbrenners auf mogliche Schaden und reparieren
oder ersetzen Sie die Teile bei Bedarf.
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10 ERSATZTEILBESTELLUNG

VORSICHT!
Reparaturen und elektrische Arbeiten sind von einem autorisierten ESAB-Servicetechniker
auszufuhren. Verwenden Sie nur ESAB-Originalersatzteile und ESAB-Originalverschleil3teile.

Die Stromquelle wurde gemalf der internationalen Normen IEC/EN 60974-1, 60974-5, 60974-10, BS
IEC/EN 60974-1, 60974-5, 60974-10 entwickelt und gepriift. Nach dem Abschluss von Service- oder
Reparaturarbeiten missen die ausfihrenden Personen sicherstellen, dass das Produkt weiterhin
den Vorgaben der oben genannten Standards entspricht.

Ersatz- und Verschleildteile kdnnen Gber Ihren nachstgelegenen ESAB-Handler bestellt werden, siehe
esab.com. Geben Sie bei einer Bestellung Produkttyp, Seriennummer, Bezeichnung und
Ersatzteilnummer gemal Ersatzteilliste an. Dadurch wird der Versand einfacher und sicherer gestaltet.

Die Ersatzteilliste wird als separates Dokument verdffentlicht, das von der Website www.esab.com
heruntergeladen werden kann.
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SCHALTPLAN
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ANHANG

BESTELLNUMMERN

Ordering number Denomination
0700 734 010 HandyArc MIG 160i
0448 317 001 Spare parts list

Die drei letzten Ziffern in der Dokumentnummer des Handbuchs zeigen die Version des Handbuchs
an. Daher werden sie hier durch * ersetzt. Stellen Sie sicher, dass Sie ein Handbuch mit einer
Seriennummer oder Softwareversion verwenden, die dem Produkt entspricht, sieche Vorderseite des

Handbuchs.
Technische Dokumentation steht im Internet zur Verfiigung unter: www.esab.com
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ANHANG

ZUBEHOR

Part number Description

0558 103 100 MIG/MAG torch, 150 A, Euro, 3.0 m

0558 103 102 Leitungssatz fur Werkstiickklemmen, 2 m, 16 mm?,
25 OKC

0558 103 101 Elektrodenhalter, 2 m, 16 mm?, 25 OKC

0558 103 103 Gasschlauch, 2 m

0558 103 104 Tragegurt
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ANHANG

VERSCHLEISSTEILE

Part number Description

0558 103 106 Contact tips, 0.6 mm

0558 103 108 Kontaktspitzen, 0,8 mm

0558 103 110 Kontaktspitzen, 1,0 mm

0558 103 133 Duse, 10 mm

0558 103 134 Duse, Flussmittel, 10 mm

0558 103 135 Ummantelung, 0,8/1,0 mm, 3 m

0558 103 109 Vorschubwalze, 0,8/1,0 mm, gaslos, VK
0558 103 107 Vorschubwalze, 0,6/0,8 mm, massiv, V
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