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Sicherheitshinweise fuiir WELDINGER
Schweilgerate

vor Inbetriebnahme

Dieses WELDINGER-SchweilRgerat wurde sorgfaltig nach den anerkannten Normen gebaut.
Dennoch konnen beim Umgang mit ihm gefahrliche Situationen auftreten, wenn diese
Bedienungsanleitung nicht genau befolgt wird.

Bitte beachten Sie Folgendes:

e bei Unfallen das SchweiBgerat sofort vom Netz trennen (Stecker aus der Steckdose
ziehen),

¢ wenn elektrische Beruihrungsspannungen auftreten, Gerat sofort abstellen und von
einem Elektrofachmann oder von unserem Kundendienst tiberprifen lassen.

e bei jedem Offnen des Gerates Netzstecker ziehen

e Reparaturen darf nur ein Elektrofachmann oder unser Kundendienst ausfiihren

e vor jeder Inbetriebnahme das Gerat und die Kabel / Brenner auf auBere
Beschadigungen uberpriifen, beschadigte Teile sind auszutauschen

e bitte arbeiten Sie nur mit lhrer personlichen Schutzausristung zum Schutz vor
Strahlungen und anderen Risiken.

Personlicher Schutz vor Lichtbogenstrahlung

Gesichtshaut und Augen sind durch ausreichend dimensionierte, EN 175-konforme
Schutzschirme mit Spezialschutzglasern nach EN 169/379 vor der intensiv auftretenden,
ultravioletten Strahlung zu schiutzen. Auch in der Nahe des Lichtbogens befindliche
Personen oder Helfer miissen auf Gefahren hingewiesen und mit den notigen Schutzmitteln
ausgerustet werden. Nichtbrennbare Trennwande sind so aufzustellen, dass andere
Personen nicht vom Lichtbogen geschadigt werden konnen. Auch alle anderen
Korperregionen sind mit geeigneten Mitteln vor Strahlung und geschmolzenen
Metallpartikeln zu schiitzen. In unserem Sortiment finden Sie daflir spezielle, schwer
entflammbare Arbeitsanzlige, SchweiBerschirzen, Schweifgamaschen und
SchweiBerschuhe. Fur den optimalen Schutz der Hande haben wir auf die verschiedenen
SchweiBverfahren abgestimmte Schweiferhandschuhe in unterschiedlichen Ausfiihrungen
und GroBen im Sortiment.

Schutz vor elektrischen Gefahren

Benutzen Sie das Gerat nur in sauberer und gegen Nasseeinwirkung geschiitzter Umgebung.
Gerat nicht bei erhohter Feuchtigkeit (Regen/Schnee) benutzen. Verwenden Sie
isolierende Unterlagen, tragen Sie Schuhwerk mit Gummisohle und trockene,
unbeschadigte Arbeitskleidung.

Die SchweiBstromriickleitung (Massekabel) ist direkt an das Werkstuck oder aber an die
dafiir vorgesehene Werkstlickauflage wie Schweiftisch oder Schweirost anzuschlieBen. In
SchweiBpausen ist der SchweiBbrenner auf einer isolierten Ablage abzulegen oder so
aufzuhangen, dass er das Werkstuck oder aber dessen Unterlage nicht beriihren kann. Bei
langeren Arbeitsunterbrechungen ist das Gerat auszustellen und ggf. die Gaszufuhr zu
schlieBen. Bei Wartungsarbeiten oder Reparaturen ist immer der Netzstecker zu ziehen.
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Anwender mit Herzschrittmachern konsultieren bitte Ihren Arzt vor der Benutzung, ob die
eventuell auftretende elektromagnetische Strahlung fir sie gefahrlich sein konnte.

Schutz vor mechanischen Gefahren

Schutzgasflaschen sind immer vor dem Umfallen zu sichern, je nach Geratetyp ist eine
Befestigung der Flasche am Gerat maglich oder nicht. Fur kleinere Inverter-Schweiligerate
hat sich deshalb die Verwendung von Schweimobilen (SchweiBerwagen) bewahrt, auf
denen sich Gerat, Gasflasche und anderes Zubehor sicher verstauen lassen. Unterschatzen
Sie nicht das Gewicht des SchweiBgerates! Niemals das Gerat uUber Personen
hinwegbewegen, Vorsicht beim Absetzen des Gerates.

Schutz vor Rauch und Gasen

Gerat nur an gut belufteten Arbeitsorten verwenden. Durch den SchweiBprozess entstehen
Dampfe, die beim Einatmen zu gesundheitlichen Schaden fuihren konnen. Schutzgase sind
luftverdrangend und geruchlos! Hier droht Erstickungsgefahr bei unzureichender Beluftung
und unkontrolliertem Austritt. Nach Arbeitsende Gasflaschen immer schlieBen und Regler
entspannen. Transport von Gasflaschen (auch leeren Gebinden) immer nur mit
Schutzkappe!

Schutz vor Brandgefahr

Beim SchweiBen kann es wegen der hohen Temperatur des Lichtbogens und fliegender,
geschmolzener Metallspritzer zu erhohter Brandgefahr kommen. Halten Sie den
Arbeitsplatz frei von leichtentziindlichen und brennbaren Stoffen, bei Arbeiten an
brandgefahrdeten Orten immer einen Feuerloscher bereitstellen und nach dem SchweiBen
eine Brandwache einrichten. In Betrieben ist eventuell eine SchweiBerlaubnis einzuholen.
Bitte beachten Sie zusatzlich alle gesetzlichen Vorschriften der Berufsgenossenschaften zur
Unfallverhitung wie die BGV D1 (ehem. VBG 15).

Technische Daten WELDINGER WE 205/215P ,professional*

Inverter TYP/Spannung IGBT-Inverter/1 Phase 230 V 50/60 Hz
Hochststrom 35,7 A

SchweiBstrom 5-200 A

Leerlaufspannung 59V

Einschaltdauer WIG 35%/200 A, 60%/155 A, 100%/ 120 A
Einschaltdauer MMA 35%/180 A, 60%/137 A, 100%/ 106 A
Elektrodendurchmesser 1,6-4 mm

Schutzklasse P23

Anschluss Elektrode/Massekabel | 13 mm

Abmessungen Bx Hx T 140 mm x 300 mm x 420 mm
Gewicht 6,3 kg

Technische Anderungen vorbehalten.



Bedienungsanleitung WELDINGER
Schweigerat WE 205/215P ,professional‘
Elektrode/WIG 200 A

Wir freuen uns, dass Sie sich flir ein WELDINGER Markengerat der Firma DINGER Germany
GmbH entschieden haben und danken Ihnen fiir das entgegengebrachte Vertrauen. Bitte
lesen Sie diese Betriebsanleitung vor Inbetriebnahme sorgfaltig durch.

Der WELDINGER WE 205/215P ,professional‘ ist ein tragbarer, einphasiger (230V),
luftgekihlter WIG- und Elektroden- SchweiBinverter zum GleichstromschweiBRen. Beim
WIG-SchweiBen haben Sie die Wahl zwischen normalem DC-WIG-Betrieb, DC Puls, DC 2-
Takt oder DC 4-Takt. Beim E-Hand-Schweifen (MMA) konnen Rutil-, Edelstahl-, Stahl- und
basische Elektroden verwendet werden. Es lassen sich alle gangigen Metalle aufer
Aluminium verschweiBen.

Lieferumfang

WIG/Elektroden-SchweiBinverter WELDINGER WE 205/215P 'professional’
3 m Masse- und Elektrodenhalterkabel 13 mm/16 mm?

4 m WIG-Schlauchpaket WP 26

1,5 m GasanschluBschlauch 1/4"R NW5 Schnellkupplung

je 1x Keramikdise Gr. 5/6/7

je 1x Brennerkappe kurz/lang

je 1x Spannhilse 2,0, 2,4 und 3,2 mm

Spannhiilsengehause 3,2 mm

Bedienungsanleitung

Funktionsweise

Der primar getaktete Inverter ist das Herzstiick des Gerates. In ihm wird die Netzspannung
gleichgerichtet. Durch die schnellen IGBT Transistorschalter wird diese Gleichspannung in
eine Wechselspannung mit sehr hoher Frequenz zerhackt, die dann wiederum durch
entsprechende Dioden zum endgiiltigen Schweilstrom gleichgerichtet wird.
SchweiBfunktionen und Ansteuerung fiir den SchweiBstrom sind in einem PAL-Chip
gespeichert.

Vorteile der Inverter-Technologie:

e sehr hoher Wirkungsgrad, sehr niedriger Stromverbrauch

¢ hohe Einschaltdauer durch kleine elektronische Bauteile und Liifterkiihlung

e niedrige Netzabsicherung notig

e sehr geringes Gerategewicht

e kleine Gerateabmessungen

e sehr stabiler Lichtbogen

e stabil gegen Netzschwankungen +/-10%

o geregelter Schweifstrom mit vielen Funktionen, die das SchweiBen unterstiutzen



Stromversorgung-Inbetriebnahme

Aufstellen des Gerats

Der Aufstellraum sollte trocken und frei von groBen Staubmengen sein. Verwenden Sie das
Gerat nicht in Raumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die
Elektrizitat leiten konnen. Bitte das Gerat so aufstellen, dass Eintritts- und
Austrittsoffnungen flr den Kuhlluftstrom frei sind.

Netzsicherung

Der Inverter wird mit einem 16 A CEE7/7-Stecker geliefert. Uberpriifen Sie, ob die
Stromversorgung und die Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder Stromunterbrechung)
mit dem Strom Ubereinstimmen, den Sie beim Schweifen benotigen. Wir empfehlen eine
16A trage Netzabsicherung (NEOZED)

Bei intensiver Anwendung benutzen Sie bitte eine 20A Netzabsicherung.

Verlangerungsleitungen

Verwenden Sie ausschlieBlich ausreichend dimensionierte Verlangerungsleitungen. Lange
Verlangerungen sorgen wegen der entstehenden Verluste fur einen Leistungsabfall. Hier
entsprechend groBere Querschnitte wahlen. Bis 20m Lange sollte der Querschnitt
mindestens 2,5 mm2, bis 35 m Lange mindestens 4 mm? betragen. Niemals mit aufgerollten
Verlangerungen arbeiten, diese konnten wegen Uberhitzung zerstort werden. Zum Starten
schalten Sie bitte den Einschalter (ON) ein. Am einsetzenden Liftergerausch erkennen Sie
die Betriebsbereitschaft. Im MMA- Modus und im WIG-Modus lauft der Ventilator
ununterbrochen. Dadurch sind die sehr guten Einschaltzeiten zu erreichen.

Einschaltzeiten (ED)

Die Einschaltdauer ist nach EN 60974-1/ VDE 0544 im 10 Minuten-Arbeitszyklus angegeben.
Dies bedeutet z. B. bei 65% ED, dass nach 6,5 Minuten SchweiBdauer eine Abkuhlphase von
3,5 Minuten erfolgen muss. Meist ist diese Ruhephase schon durch das Wechseln der
Elektrode oder andere schweiBbegleitende Arbeiten gegeben. Unsere Erfahrung besagt,
dass die maximale Einschaltdauer unserer WELDINGER SchweiBgerate auBerst selten
erreicht wird. Ist dies der Fall, schaltet der automatische Thermoschalter die
SchweiBfunktion aus und schiitzt so die Bauteile vor Uberhitzung. Hierbei leuchtet die
Thermo-Lastanzeige dauerhaft auf.

Bitte schalten Sie das Gerat dann nicht aus, sondern lassen Sie es eingeschaltet, dass der
eingebaute Lufter die Bauteile schnellstmoglich abkuhlen kann. Ist das erfolgt, schaltet
sich das Gerat wieder automatisch in SchweiBbereitschaft, die Thermo-Lastanzeige
erlischt.



Bedienung und Funktionen Frontpanel
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8. Pluspol: Beim WIG-SchweiBen wird hier das Massekabel montiert, beim
ElektrodenschweiBen mit den meisten Elektroden (Herstellerangaben beachten!) das Kabel
mit dem Elektrodenhalter.

9. Minuspol: Beim Elektrodenschweifen wird hier das Massekabel angeschlossen.

10. Steuerbuchse 12-adrig: Anschluss des Steuersteckers vom WIG-Schlauchpaket

11. WIG-Brenneranschluss/ Gas-Ausgang: WIG-Brenner hier anschlieBen

12. Netzschalter

13. Gaseingang: Anschluss des Gasschlauchs fur die Zufihrung von Argon 4.6 Schutzgas.

WIG-SchweiBen

Der Inverter ist mit einem hochwertigen WIG-Brenner ausgestattet, der ABICOR-BINZEL
kompatibel ist. Das bedeutet, dass alle gangigen VerschleiBteile passen. Als
Grundausstattung empfehlen wir unser WELDINGER WIGSET1 (Art.Nr. 4141), mit dem Sie
immer das passende Teil parat haben.

Gerat in WIG-SchweiBbereitschaft bringen

Montieren Sie als erstes das Schlauchpaket mit seinem Brenner. Hierzu wird die Spannhiilse
in den Brennerkopf gesteckt und das Spannhiilsengehause eingeschraubt. Dann die
Brennerkappe lang einschrauben.

Wahlen Sie die passende Wolframnadel, die konzentrisch angeschliffen sein muss und
montieren Sie diese. Wir empfehlen die Wolframnadeln ,,Gold“, da sie sehr gute
SchweilBeigenschaften und eine gute Standzeit aufweisen. Wolframnadeln sind separat
erhaltlich.

Brenner am Gerat an den Gasanschluss (13) anschlieBen, Steuerleitung in Buchse (10)
stecken und festschrauben. Achten Sie hierbei auf eine feste Montage, sonst wird der
SchweiBstrom nicht ordnungsgemal ubertragen. Das Massekabel am Pluspol (8)
befestigen. Bitte beachten Sie die Polung, da das Gerat sonst nicht WIG schweilt!

Montieren Sie den Zuleitungs-Gasschlauch per Schnellkupplung am Gerat und am
Druckregler der Flasche. Fur die Versorgung mit Argon bendétigen Sie einen
Schutzgasdruckregler (z.B. Artikel 1735 oder 4410) und eine Argon-Mehrweggasflasche.
Argon 4.6 -Flasche aufdrehen und Gasmenge je nach Anwendung einstellen.

Tipp: das Einstellen der Gasmenge ist fuir ungelibte SchweiBer manchmal schwer. Einfache
Druckregler sind nur ungenau abzulesen. Fur diesen Fall bieten wir ein kleines Flowmeter
an (Art.Nr. 8623), das auf den Brenner gesetzt den Gasdurchfluss genau ermittelt.

Netzschalter auf ,,AN“ schalten, das Luftergerausch signalisiert Betriebsbereitschaft. Am
Wahlschalter (2) zum WIG-Schweilen entweder DC TIG oder DC Pulse auswahlen.

Einstellung der SchweiBparameter

Der Wert des SchweiBstroms ist sowohl von Dicke und Art des Materials als auch von der
SchweiBposition abhangig. Verwenden Sie ca. 30-40 A pro mm Materialstarke als Richtwert
und passen Sie diesen Wert dem Werkstiick an. Folgende Parameter stehen fur die
Feineinstellung zur Verfligung:

GASVORLAUF (Flaschensymbol mit Uhr): Die Gasvorstromzeit bezeichnet die Zeitspanne, die
zwischen dem Driicken der Brennertaste und dem Offnen des Gasventils liegt, bis sich der



Lichtbogen bildet. Unter normalen Bedingungen sollte der Wert uber 0,5 s liegen. Der
Einstellbereich liegt zwischen O und 2 s.

STARTSTROM (Start Amp): Der Startstrom setzt nach dem Dricken der Brennertaste ein. Je
hoher der Startstrom, desto leichter bildet sich der Lichtbogen. Der Einstellbereich liegt
zwischen 5-200 A.

ANSTIEGSZEIT (Uhrensymbol): Die Anstiegszeit vom Startstrom bis zum Schweifstrom. Der
Einstellbereich liegt zwischen 0-10 s.

SPITZENSTROM (Peak Amps): Der Einstellbereich des SchweiBstroms liegt zwischen 5-200 A.

BASISSTROM (Base Amp): Der Basisstrom erleichtert die Kontrolle Uber die Hitze, die ins
Material eingebracht wird. Der Einstellbereich liegt zwischen 5-200 A.

STROMABFALL (Down Slope) Die Abstiegszeit vom SchweiRstrom bis zum SchluBstrom. Der
Einstellbereich liegt zwischen 0-10 s.

TALSTROM (finish amp): Hier stellen Sie den SchluBstrom flir die Endkraterfillung ein. Der
Einstellbereich des SchluBstroms liegt zwischen 5-200 A.

GASNACHLAUF: Die Gasnachstromzeit ist die Zeit vom Abkuhlen des Lichtbogens bis zum
SchlieBen des Gasventils. Wahrend Gas nachstromt, schitzt es das sich verfestigende
Schmelzbad vor Oxidation und kuhlt die Wolframelektrode ab. Ist die Nachstromzeit zu
kurz, kann eine Oxidation der SchweiBnaht die Folge sein. Der Einstellbereich liegt
zwischen O und 10 s.

PULSWEITE/EINSCHALTDAUER (Width): Hier legen Sie die Zeitdauer des Impulses fest, um die
Tiefe des Einbrands zu beeinflussen. Wahrend ein hoherer Wert fir einen tieferen Einbrand
sorgt, wird bei einem niedrigeren Wert weniger Hitze in das Material eingebracht. Dadurch
vermindert sich das Risiko, dinnere Bleche oder Kleinteile beim SchweiBen
durchzubrennen. Der Einstellbereich liegt zwischen 5-95% des Schweilstroms.

PULSFREQUENZ: Bezeichnet die Pulsfrequenz, mit welcher der Pulswert zwischen
SchweiBstrom und Basisstrom variiert. Der Einstellbereich liegt zwischen 0,5-200 Hz.

HOT START/SPOT mit Uhrensymbol: Hot Start steht nur fir MMA zur Verfligung (siehe unten).
In den WIG-Modi stellen Sie hier die PunktschweiBzeit ein, wenn Sie als Betriebsart SPOT
ausgewahlt haben. Einstellbereich 0,1-10 s.

WICHTIG: Zur besseren Orientierung leuchten wahrend der Parametereinstellung die
korrespondierenden LEDs im Diagramm (7) auf. Alle Parameterwerte werden mit Drehknopf
(4) eingestellt und auf dem Display (1) angezeigt. Je nach Modus sind nur bestimmte
Parameter anwahlbar! Wenn Sie den jeweiligen Wert mit Drehknopf (4) eingestellt haben
und dann mit Knopf (6) zum nachsten Parameter gehen, wird Ihr Wert automatisch
gespeichert. Wenn Sie sich erneut durchs Men klicken, zeigt Ihnen Display (1) den
jeweiligen Wert an. Sie haben dann auch die Moglichkeit, den Wert wieder zu verandern.

WIG-SchweiBvorgang beginnen

Personliche Schutzausriistung anlegen!!

Brenner in die Nahe des Werkstiickes bringen und Schalter am Brenner betatigen. Uber die
HF-Zindung wird der Lichtbogen erzeugt und der SchweiBvorgang beginnt.



2-Takt/4-TaktschweiBen/PunktschweiBen/Spot (nur WIG)

Die Auswahl erfolgt Uber Schalter (5), die Parameterauswahl und -einstellung tber Knopf
(6) und Drehknopf (4).

2-Taktbetrieb ist fiir kurze SchweiBarbeiten geeignet. Hierbei muss der Schalter am
Brenner die ganze Zeit gedruckt werden.

o Driicken der Brennertaste
o Gasvorstromzeit lauft ab
o Gerat zindet mit eingestelltem Startstrom.
o SchweiBstrom erreicht nach Ablauf der Anstiegszeit den eingestellten
Schweilstrom.
o Loslassen der Brennertaste
o SchweiBstrom fallt in Absenkzeit auf den Endstrom ab.
o Lichtbogen geht aus.
o Gasnachstromzeit lauft ab.

4-Taktbetrieb ist flir langere SchweiBarbeiten sinnvoll.
o 1x Drucken der Brennertaste
o Gasvorstromzeit lauft ab.
o Gerat zindet mit eingestelltem Startstrom. Solange die Taste gedriickt
bleibt, schweiBt die Anlage mit dem Startstrom weiter.
o Loslassen der Brennertaste
o SchweiBstrom erreicht nach Ablauf der Anstiegszeit den eingestellten
SchweiBstrom.
o Wiederholtes Driicken der Brennertaste
o SchweiBstrom fallt in Absenkzeit auf den Endstrom ab. Wird die Taste langer
gedruckt, schweiBt das Gerat mit Endstrom weiter.
o Loslassen der Brennertaste
o Lichtbogen geht aus.
o Gasnachstromzeit lauft ab.

WIG-PunktschweiBen

Stellen Sie zunachst mit Knopf (2) DC PULSE oder DC TIG als SchweiBmodus ein. Dann
wahlen Sie mit Knopf (5) als Betriebsart SPOT aus. Mit Knopf (6) wahlen Sie die
verfugbaren Parameter an und stellen mit Drehknopf (4) die Werte. Driicken Sie fir das
PunktschweiBen die Brennertaste, um die Gasversorgung zu starten. Warten Sie die
Gasvorstromzeit ab und ziinden Sie den Lichtbogen zur eingestellten Stromstarke. Wenn
die eingestellte Punktschweilizeit abgelaufen ist, lassen Sie die Brennertaste los. Halten
Sie den Brenner wahrend der Gasnachstromzeit in der unmittelbaren Nahe des
SchweiBbades. Wenn Sie die Brennertaste vor Ablauf der Zeit loslassen, bricht der
Lichtbogen sofort ab und Gas stromt nach.

WIG-SchweiBvorgang beenden

Je nach 2-Takt oder 4-Taktbetrieb Schalter am Brenner loslassen oder kurz driicken,
Brenner kurz vom Werkstlick wegziehen und sofort wieder in die Nahe des Schmelzbades
bringen, um die frische Schweinaht mit dem nachstromenden Schutzgas vor Oxidation zu
schitzen.



WIG-SchweiBen mit Pulsfunktion
Manche Materialien verziehen sich extrem bei zu viel Warmeeintrag. Fur diese Anwendung
wurde das Gerat mit einer Pulsfunktion ausgestattet.

Hierbei pulst der Schweistrom in der eingestellten Frequenz, was den Warmeeintrag
verringert. Stellen Sie den Wahlschalter (2) auf WIG-Puls. Uber Knopf (6) wihlen Sie die
verfugbaren Parameterwerte sowie Pulsfrequenz (FREQUENCY) und Pulsweite (WIDTH) aus,
mit Drehknopf (4) stellen Sie den Wert ein. Der SchweiBvorgang selbst funktioniert wie
oben beschrieben.

Manche Materialien verziehen sich extrem bei zu viel Warmeeintrag. Fir diese Anwendung
wurde das Gerat mit einer Pulsfunktion ausgestattet, die zum Schweiflen empfindlicher
Bauteile oder zum SchweiBen in komplizierten Positionen dient.

Die Pulsfrequenz ist Uber den Push Button zwischen 0,5 und 200 Hz einstellbar. Durch
gezieltes Einsetzen des pulsenden Lichtbogens konnen schwierige Nahtgeometrien leichter
geschweilt werden. Dazu wird eher die niedrigere Pulsfrequenz verwendet. Diese hat auch
einen EinfluB auf die Feinschuppigkeit der Nahtoberflache.

Die hohe Frequenz wird eher angewendet, um eine besonders schmale Naht mit tiefem
Einbrand zu erhalten. Hierbei sollte der Basisstrom (Startstrom) nicht unter 50% des
SchweilBstroms liegen.

Elektrodgndurchmesser 1,0 16 2,4 3,2
in mm
Stromstarke in A 15-80 70-150 150-250 250-400
Durchmgsser Gasdiise 8,0 9,5 9,5 11,0
in mm
WIG-Elektrodentypen
Typ SchweiBmodus Elektrodenfarbe
Thorium 2 % DC-SchweiBen von Stahl, Edelstahl, Kupfer Rot
Cer DC-SchweiBen von Stahl, Edelstahl, Kupfer Grau
Lanthan 1,5 % | DC-SchweiBen von Stahl, Edelstahl, Kupfer Gold

ElektrodenschweiBfen (MMA)

Anschluss und Hinweise

SchlieBen Sie die Kabel fur Elektrodenhalter an den Pluspol (8) und die Erdklemme an den
Minuspol an (9). Beachten Sie immer die SchweiBpolaritaten und angegebenen Starken auf
der Elektrodenpackung.

Auswahl der SchweiBart und SchweiBstromeinstellung

ElektrodenschweiBmodus MMA am Wahlschalter auswahlen. Schalten Sie den Netzschalter
an der Gerateruckseite ein. Verbinden Sie die Masseklemme mit dem Werkstiick. Klemmen
Sie eine entsprechende Elektrode in den Elektrodenhalter. Am Potentiometer den
gewlnschten Strom einstellen.
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Als Richtwerte konnen gelten:

Elektrodendurchmesser | 1,5 2,0 2,5 3,25 4
in mm
Stromstarke in A 30-50 40-60 60-95 95-130 130-180

Legen Sie den Sichtschutz und Handschuhe an. Jetzt konnen Sie mit dem Schweilen
beginnen. Zunden Sie durch das Beruhren der Elektrode am Werkstuck den Lichtbogen.
Wenn der Abstand der Elektrode zum Werkstuck richtig ist, brennt ein stabiler Lichtbogen
und schmilzt die Elektrode ab.

Integrierte SchweiBhilfen

Das Gerat ist mit drei spezifischen Funktionen zur Verbesserung der SchweiBeigenschaften
ausgerustet. Hot Start, Arc Force und SchweiBstrom (Peak Amp) wahlen Sie mit Taste (6)
aus, die Einstellung erfolgt mit Drehknopf (4):

e Hot Start: verhindert durch kurzzeitiges Uberlagern / Anheben des SchweiBstroms
das Festkleben der Elektrode. Zeit regelbar zwischen 0,1-1,00 s. Wenn Sie kleine
oder diinne Werkstlicke verschweifen wollen, sollten Sie diese Funktion
deaktivieren, um ein Durchbrennen des Materials zu vermeiden.

e Arc Force erlaubt es Ihnen, die Dynamik des Lichtbogens einzustellen. Wird die
Lichtbogenlange reduziert, erhoht sich der Schweilstrom, was den Lichtbogen
stabilisiert. Ein niedrig eingestellter Wert fuhrt zu einem weichen Lichtbogen mit
geringerer Penetration des Werkstlicks. Ein hoherer Wert fuhrt zu hoherer
Penetration und zu einem kurzen Lichtbogen. Ist ARC FORCE hoch eingestellt, kann
mit einem minimal langen Lichtbogen eine hohe Abschmelzrate der Elektrode
erreicht werden. Einstellbar zwischen 0-180 A.

e Anti-Sticking: kurz vor dem Kurzschluss gibt die Anlage den eingestellten
Maximalstrom ab, was ein Festkleben und Ausgluhen der Elektrode verhindern soll.

Beenden des SchweiBens

Ziehen Sie die Elektrode vom Werkstlick weg, der Lichtbogen bricht ab. Entfernen Sie die
Elektrode aus dem Elektrodenhalter, wenn das SchweiBgerat nicht in Gebrauch ist.
(Vorsicht, vorher abkiihlen lassen, Verbrennungsgefahr)

Als Richtwerte konnen gelten:

Elektrodendurchmesser | 1,5 2,0 2,5 3,25 4
in mm
Stromstarke in A 30-50 40-70 50-100 90-150 130-180

INSTANDHALTUNG / RATSCHLAGE

Instandhaltungsarbeiten sollten nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.
Trennen Sie die Stromversorgung des Gerats und warten Sie bis der Ventilator sich nicht
mehr dreht. Im Gerat sind die Spannungen sehr hoch und deshalb gefahrlich. Beginnen Sie
mit der Wartung frihestens nach ca. 3 Minuten, um den Kondensatoren Zeit zu geben, sich
zu entladen.

11



Nehmen Sie regelmalig das Gehause ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit
Pressluft. Lassen Sie von qualifiziertem Fachpersonal regelmaliig eine Priifung des Gerats
auf seine elektrische Betriebssicherheit durchfuhren.

Prufen Sie regelmaRig den Zustand der Netzzuleitung. Wenn sie beschadigt ist, muss sie
durch den Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte Person ausgetauscht
werden, um Gefahren zu vermeiden. Luftungsschlitze nicht bedecken.

SchweiBfehler und deren Ursachenbeseitigung

Fehler

mogliche Ursache

geringer Einbrand

Stromstarke zu niedrig
Schweifgeschwindigkeit zu hoch

falsches Schutzgas

Lichtbogen zu lang

falsche Polung des Brenners/der Elektrode

Naht zu rau; Porenbildung

ungeeignetes Schutzgas

zu viel/zu wenig Schutzgas

Schlacke im SchweiBgut

verschmutztes Werkstiick, Ol, Rost Oxidschicht
Farbe usw.

falscher Zusatzwerkstoff

Durchbrennen des SchweiBbades

SchweiBstrom zu hoch

Lichtbogen zu kurz
Schweifgeschwindigkeit zu gering
zu groBer Luftspalt

Storungen des SchweiBinverters und deren Beseitigung

Storung

mogliche Ursache

Lampe Hauptschalter leuchtet
nicht
keine Luftergerausche

keine Netzspannung vorhanden
Netzsicherungen uberpriifen (FI-Schalter)
Netzleitung oder Verlangerungsschnur defekt
Hauptschalter defekt

Thermolampe (3, oben) leuchtet

Gerat uberhitzt/ Einschaltdauer Uberschritten,
geben Sie dem Gerat Zeit zum Abkihlen
Liufter defekt

Gerateluftung durch Staub beeintrachtigt
(Wartung vornehmen)

Schweifstrom nicht regelbar
ungenugender Schweifstrom

Massekontakt ungenligend; Kabelverbindungen am
Gerat locker

Potentiometer defekt

Verlangerungsschnur zu lang/Querschnitt nicht
ausreichend

Im Falle einer Storung, die Sie nicht selbst beheben konnen, wenden Sie sich bitte an

unseren Kundenservice.

Hersteller: DINGER Germany GmbH « Am Bahndamm 15 « D-16515 Oranienburg

www.dinger-germany.com.
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Information nach 88 9 (1) & (2), 10 (3) ElektroG fiir Privathaushalte

I \WEEE-Reg.-Nr.: DE89626692
WEEE (Waste Electrical & Electronic Equipment)-Richtlinie

Das Symbol des durchgestrichenen Miilleimers bedeutet, dass das von Ihnen erworbene Elektrogerat
am Ende seiner Lebensdauer nicht iiber den Hausmiill entsorgt werden darf. Fiir die Riickgabe lhrer
Elektro- und Elektronikaltgerate nutzen Sie bitte die kostenfreien Sammelstellen lhrer Kommune.
Die entsprechenden Adressen und Offnungszeiten erhalten Sie bei Ihrer Stadt- oder
Kommunalverwaltung. Dort werden Elektro- und Elektronikaltgerate separat gesammelt,
wiederverwendet, stofflich verwertet und fachgerecht entsorgt, ohne dass die enthaltenen
Gefahrstoffe eine schadliche Auswirkung auf Mensch und Umwelt haben. Alternativ konnen Sie |hr
Altgerat auch an die DINGER Germany GmbH unter der genannten Adresse zurlcksenden. Wir
kimmern uns fur Sie um eine sichere und umweltfreundliche Entsorgung.

c € EU-Konformitatserklarung:

Wir erklaren, dass dieses Produkt: WIG/Elektroden-SchweiBinverter WE 205P DC pro

mit folgenden Richtlinien ubereinstimmt:

EU-Richtlinie uber elektromagnetische Vertraglichkeit 2014/30/EU

EU-Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU

Die Fertigung erfolgte unter Beachtung der folgenden Normen:

DIN EN 60974-1:2013-06 (VDE 0544-1:2013-06) - SchweiBstromquellen

DIN EN 60974-6:2016-08 (VDE 0544-6:2016-08) - SchweiBstromquellen mit
begrenzter Einschaltdauer

DIN EN 60974-10:2016-10 (VDE 0544-10:2016-10) - Anforderungen an die elektro-

magnetische Vertraglichkeit

Im Fall von unbefugten Veranderungen, unsachgemafen Reparaturen oder Umbauten verliert
diese Erklarung ihre Giiltigkeit.

"/‘\)ﬁ/u ‘{ /\L"7L'.(V?.
Oranienburg, den 4.3.2020 Bert Schanner Geschaftsfuhrer

Original WELDINGER WIG-Schweihzubehor erhalten Sie im Shop von
www.hausundwerkstatt24.de:
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