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zu bestimmen. Hierfur hat sich der Nutzer in der gesetzlich geforderten Begleitliteratur
des Schweil’gerates (zum Beispiel der Gebrauchsanleitung) oder dritten Fachquellen
zu informieren. Der Schweilgeratenutzer allein ist fur die eigene sowie fur die
Sicherheit aller in Einflussnahe des Schweil’gerates befindlichen Personen wahrend
der Schweil3arbeiten verantwortlich.

Der Autor, Verfasser und Herausgeber lehnt daher ausdricklich jede Haftung und
Verantwortung flr samtliche Schaden ab. Auch wird vom Verfasser und Herausgeber
jegliche Haftung fur inhaltliche Fehler sowie Druck- oder Schreibfehler ausdrucklich
abgelehnt.

Dieses E-Book verfligt tber aktive Sprungfunktionen:

- Anklicken von "?" fahrt zum Inhaltsverzeichnis.

- Anklicken von "??" fuhrt zum Bild- und Schlagwortverzeichnis.

- Im Inhaltsverzeichnis fuhrt Anklicken der Seitenzahl zur Seite.

- Im Bild-/Schlagwortverzeichnis fuhrt Anklicken der unterstrichenen Kirzel zu dahinter
stehenden Inhalten.

Im gekurzten Auszug konnen die Inhalte der nicht eingeschlossenen Seiten nicht
angesprungen werden. Der gekurzte Auszug kann gegenuber den vollstandigen
Versionen vereinzelte Abweichungen in Layout oder Text aufweisen. Die inhaltlichen
Aussagen werden hierdurch nicht beeinflusst.
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Kapitel |

Grundlagen und Geratebauteile {13}

a) Wichtige Bau- und VerschleiBteile an Brenner und Maschine {(1-1}

Jrschubrollen sowie Bau- und Verschleif3teilibersicht MIG/IMAG — Brenner
Baugrofle AK15.

1

Brennerhals.

Dusenstock.

Stromduse / Stromkontaktréhrchen.

Gasduse — Flldraht (gasloses Schweil3en).

Gasduse — konisch.

Gasdise — zylindrisch.

Gasdise — Punktschweil3dise (wird beim Schweilen auf dem Blech aufgesetzt).

Drahtférderrolle ,K“. Mit 2 geriffelten Nuten fir Fulldrahte mit 0,8 mm + 1,0 mm Durchmesser.

© 00 N O o »~ 0PN

Drahtforderrolle ,U”. Mit 2 U - Nuten fir weiche Drahte mit 1,0 mm + 1,2 mm Durchmesser.

10 Drahtforderrolle ,V*. Mit 2 V - Nuten fir Stahldrahte mit 0,8 mm + 1,0 mm Durchmesser.
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Brennerfuhrung. (Abb.1-5; Richtung ,B"). Bei Neigung gegen die Schweil3richtung entsteht
eine stechende Brennerfuhrung (Abb.1-5; Richtung ,A®).

Trifft der Brenner / Schweif3draht senkrecht auf das Werkstiick, so wird von einer neutralen
Brennerhaltung gesprochen. Die neutrale Brennerhaltung ist somit der Ubergang zwischen
von der

nn. Physi @

hat die neutrale Haltung den Vorteil, dass der Schweilddrahtabstg erky iq

stechender und schleppender Haltung (Abb.1-4). Wobei eine Abweichun

Senkrechten von +/- 10 Grad auch immer noch als neutral durchgehen

damit die Lage des Lichtbogens gut kontrolliert werd

.

{1-5}

klassiker-rett

Abb. 1-5: Gute Sicht auf Drahtende und Naht bzw. Schmelzbad durch Neigung des
Brenners in Schweildrichtung beziehungsweise entgegen der Schweildrichtung. Diese

.

Brennerhaltung und Bewegung in Richtung ,,A“ bedeutet stechendes Schweil3en.

Bewegung in Richtung , B bezeichnet schleppendes Schweilten.

Ein erheblicher Vorteil des (leicht) stechenden Schweilens ist die mdgliche Sicht auf das
Drahtende und den Schweil3badbeginn und die dadurch magliche SchweiRbadkontrolle
(Abb.1-5). Beim schleppendem Schweil3en lauft die Schweillbadspitze dem Draht weit
voraus und wird durch die Gasduse verdeckt.

Andererseits sind mit zunehmend stechender Haltung auch Probleme verbunden.
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d) Umrechnung Imperialer (US) Einheiten in Metrische Einheiten {1d}
Wer sich im Internet noch weiteres Hintergrundwissen aneignen moéchte sollte dies nicht
nur auf den deutschprachigen Youtube Kanalen tun. Sehr viel Informatives gibt es auch
auf den US-amerikanischen bzw. englischsprachigen Seiten. Diese haben aber
naturgemal den Nachteil, dass dort Ublicherweise nur die imperialen Einheiten ,inch, IPM,
gauge” verwendet werden. Im Folgenden wurden diese Grdofien in die im metrischen
System Ublichen umgeschlisselt. Wobei sich aus historischen Griinden oftmals keine

wirklich ganz exakte Umrechnung ergibt.

Materialdickenumrechnung gauge [ga] in Millimeter {171}

Materialdicke -| Materialdicke mm bei Materialdicke mm bei | Materialdicke mm bei
Baustahl [ga ] Baustahl Edelstahl Aluminium

0,3 0,3 0,3

0,6 0,6 0,5

0,8 0,8 0,6

0,9 1,0 0,8

1,2 1,3 1,0

1.4 1.6 9 13 Q

1,9 2,0 /\\

j \__7
M6
6 g 8\ 3,7
ol \unphn| pEfach (Zoll) in Millimeter
inch § kzimal)
0,016
0,023
1/32 0,030
0,035
0,04
0,045
1/16 0,062
0,08
1/10 0,1

.
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Zoll oder inch (fraction) Zoll / inch (dezimal)
1/8 0,125
1/6 0,166
3/16 0,188
1/4 0,25
Tab.: 1-1: Umrechnung Materialdicken aus [ga ] - gauge oder ["] - Zoll zu mmTY |limeterwer}z

entsprechend Ublicher Zuordnung gerundet.

Vorschubgeschwindigkeit ,,inch p/mx
zu ,Meter / Minute* [palxqi ‘

- ,inch per minute“ in

Wissenswert:

- Warum gibt es zwei gleiche Langeneinheiten ,inch® und ,Zoll* (jeweils 25,4 mm)?

,Zoll“ ist lediglich die deutsche Ubersetzung von ,inch*. Im englischsprachigen Raum wird daher
immer nur von ,inch“ gesprochen.

Die Materialdicke ,gauge* [ga] ist kein fester LAngenwert. Vielmehr ist es ein vergleichender
Dickenwert. Der Grund ist, dass diese Einheit urspriinglich aus der US-Drahtindustrie stammt
und dazu diente, Festigkeit, Biegsamkeit, Gewicht usw., — also physikalische Eigenschaften —
unterschiedlicher Drahtdurchmesser und Drahtmaterialien einfacher vergleichbar zu machen.
Bei automatisch Ubersetzten Texten finden Sie auch die vielleicht verwirrende Angabe
~Anzeige“ oder ,Messung®. Der Grund ist, dass der englische Begriff fir Anzeige- oder

Messgerat ebenfalls ,gauge” ist.
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Kapitel I
VEVOR MIG 200AU - Funktionsumfang und Zubehor
a) Funktionsumfang {2a}
Zur Gerateserie VEVOR MIG 2XX gehdéren 3 Gerateausfuhrungen (MIG-200, MIG-200AU,
MIG-250). Diese unterscheiden sich sowohl im Leistungsumfang, in Ausstattungsdetails
und im Lieferumfang.
Allen gemein sind die Mdglichkeiten zum Verschweilen von Elektroden, zum WIG-Lift

Schweilen (englischsprachig TIG-Lift), zum FulldrahtschweiRen und zum MIG/MAG

Funktionen und Zubehor identisch und unterscheiden sic i

Maximalstromen voneinander.

Im auleren optischen Erscheinun den sich 3
ie Nennung-eineydieser eich '

tpanels (

en trodenschweilRen, WIG-Lift und Filldrahtschweif’en sind Funktionen,

n nken unteren Ecke des

ie moderne MIG/MAG Gerate ohne wesentlichen zusatzlichen Aufwand bereits
prinzipbedingt verfugen. Das hierfur notwendige Umpolen ist an der Geratefront durch
Umstecken der Anschlisse mdglich. Auf der Innenseite der Gerateklappe sowie in der
Gebrauchsanleitung sind Abbildungen zum korrekten Anschluss fur die einzelnen
Schweildverfahren zu finden. Die in diesem Zusammenhang auftauchenden
Bezeichnungen ,DCEP* (= DC / Elektrode Positiv) und ,DCEN® (= DC / Elektrode Negativ)
weisen darauf hin, dass es sich bei den Schweil3stromen um Gleichstrome handelt und an
welchem Pol der Brenner / der Elektrodenhalter anzuschlieRen ist. Hierzu sind an den
AnschlUssen an der Geratefront auch ,+“ und ,-“ Markierungen angebracht. Das kurze aus
der Geratefront austretende Kabelende mit (13 mm) Stecker ist der Anschluss zum
Brenner. Fur das MIG/IMAG Schweilen ist dieser Stecker mit der ,+“ Buchse zu verbinden,
da dieses Verfahren mit ,DCEP* arbeitet.

Das ElektrodenschweiRen und Filldrahtschweil3en sind grundsatzlich Funktionen, die das

Schweilen bei dickeren Materialien ohne Gas und damit sehr mobil sowie im
Aulenbereich mit Windeinfluss ermoglichen. Wesentliche Nachteile dieser Verfahren
gegenuber MIG/MAG Schweillen (mit Schutzgas) sind die Schlackenbildung, die starke

Schweildrauchentwicklung, die starke Spritzerbildung und die Nichteignung fur das
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Schweillen sehr diinner Bleche. Das Schweillen von Aluminium ist in diesem Verfahren
nicht maglich.

Bei der WIG-Liftfunktion erfolgt das Starten des Lichtbogens nicht wie bei vollwertigen

WIG Schweil3geraten Ublich durch eine so genannte ,HF* (Hochfrequenz) Ziindung,
sondern durch direkten Kontakt zwischen Werkstick und Wolfram Nadel (dt.: WIG =
Wolfram Inertgas; engl.: ,TIG = Tungsten inert gas). Grundsatzlich ist in diesem Verfahren

nur das Schweillen von Baustahlen und Edelstahlen, nicht aber von Aluminium mdglich.

ist hiermit

Ein prazises und feinfuihliges Arbeiten — wie fiir diinne Bleche erforderlich

gemgegenlber den im

0AU und MIG 250. Vorteile bietet diese Funktion grundsatzlich sowohl beim Aluminium
— MIG - Schweifen wie auch beim MIG/MAG Stahlschweif3en, wenn auch aus
unterschiedlichen Griinden. Beim Schweiflien von Aluminiumdtnnblech (< 1 mm) ist die
Pulsfunktion sehr hilfreich, um ein Durchbrennen durch das Material zu verhindern. Hierbei
ist allerdings sehr wichtig, dass die Pulsfrequenz zur Materialart und -starke passt.

Im Bereich des MIG/MAG Stahlschweil3ens soll die Pulsfunktion zu weniger
Spritzerbildung (und bei grokeren Materialstarken) zu einer besseren Durchdringung und
damit einer groReren Einbrandtiefe fuhren.

Sowohl MIG 200AU wie auch MIG 250 weisen (mehrere!) solcher Pulsfunktionen auf.

Im Gegensatz zur MIG 200 verflugen diese Versionen auch Uber einen héherwertigen

Drahtvorschub bei dem nicht nur wie klassenublich die Vorschubrolle, sondern auch die

Andruckrolle angetrieben werden. Dieser zusatzliche Antrieb verringert die
Vorschubprobleme bei der Verwendung weicher Schweil3drahte wie Aluminium. Diesen
beiden Gerateausfuhrungen liegt serienmalig zusatzlich noch eine spezielle
Drahtvorschubrolle fiir 1,0 und 1,2 mm Aluminiumdrahte bei.

(Anmerkung: (Feb.26) Die néchst gilinstigeren Geréte mit einem solchen Antrieb sind die

I )
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Alle 3 Versionen konnen im MIG/MAG Verfahren manuell oder im ,Automatikmodus”
(Synergie) betrieben werden. Hierbei handelt es sich um die etwas einfachere synergische
Funktion, bei welcher der Nutzer den Schweil3strom oder Vorschub einstellt und das Gerat
die hierzu passende Spannung aussucht. Der Nutzer hat aber auch im Synergiemodus
jederzeit die Moglichkeit durch Feintuning der Schweillspannung die Parameter an seine
Bedurfnisse besser anzupassen. Das Gerat fuhrt dann automatisch die Einstellung des
Schweillstromes nach.

Bei den Versionen MIG 200AU und MIG 250 ist der Synergiemodus nur in Verbindung mit
dem Pulsen verfugbar. Will man bei diesen Varianten im MIG/MAG Modus ohne Puls

arbeiten, so geht dies nur mit manueller (separater) Einstellung von Schweif3strom und

Schweildspannung.

infach erméglicht, Informationen und Hilfen aus weltweiten Videos und Anleitungen
umzusetzen, unabhéngig ob diese Angaben in Vorschub oder Schweil3strom angegeben
werden. Eine Umrechnungstabelle fiir die im US-amerikanischen Raum gebréuchlichen
Jnch per minute® [IPM] finden Sie in diesem Handbuch auf Seite 24 (Imperiale Einheiten).
Es sei noch erwédhnt, dass beim MIG/MAG SchweilRen der Schweil3strom wéhrend des
Schweillens (in Grenzen) permanent vom Gerét angepasst wird und nicht fest auf dem

voreingestellten Wert bleibt.

Alle 3 Versionen der VEVOR MIG 2xx verfugen Uber einen (in dieser Gerateklasse) sehr

uniiblichen Programmspeicher, in dem [Jjederzeit gespeichert oder abgerufen werden

konnen.

Anmerkung: ||l



Nr. gekiirzter Auszug 28 ? ?7?

b) Nicht beschriebene Zusatzfunktionen {2b

ktiomen,

Die Gerate verfugen Uber zusatzliche Ausstattunsm -

* Automatische Drahtschnellforderungs).

- I 2utomatischer Drahtvorschub I
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* Hot Start

c) Serienzubehor und Einsatzbereich MIG/IMAG {2c}
Den VEVOR MIG-2xx Geraten liegt jeweils ein Schlauchpaket mit AK15 Brenner, 3 m
Schlauchleitung sowie Euro-Zentralanschlussstecker bei. Die Schlauchpakete sind
serienmallig mit einer Stahlseele ausgerustet.

Entsprechend der Leistungsklasse und des beigefiigten Zubehdrs (BrennergroRe AK15)
liegt der Haupteinsatzbereich der Gerate bei Materialstarken im Bereich 1 mm bis 5 mm
(MIG-250 bis ca. 6 mm). Diese Materialstarken sollten auch bei ungunstigen Situationen
und Materialien ohne besondere Vorbereitung oder spezielle Tricks gut schweilibar sein.
Mit etwas mehr Vorbereitung, Erfahrung und speziellem Zubehor kann dieser Bereich aber
noch weiter nach unten und oben erweitert werden. Von VEVOR wird in den technischen
Daten eine schweil3bare Materialstarke von 0,5 mm bis 15 mm angegeben. Die 0,5 mm
sind moglich, die 15 mm hingegen sind bei voller Durchschwei3ung in einem Durchgang
unrealistisch. Wahrend der Arbeitsbereich nach unten durch spezielle Funktionen erweitert
werden kann, ist die Materialbegrenzung nach oben durch die max. Schweil3stromstarke
begrenzt. Fur das MIG Schweilden gibt VEVOR einen Strombereich von 30 — 200 A bzw.
30 — 250 A (MIG 250) an.

Im Hochstromdauereinsatz sind allerdings die Brennergro3e und die Masseleitungsstarke
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{2-1}
Abb. 2-1: Unterschiedliche

Steckerformen.

klassiker-retten.de

Lj des serienmafigen Zubehors bei VEVOR MIG200AU und MIG250 fur

die europaische Version (laut Gebrauchsanleitung)

— Schlauchpaket 3 m mit Stahlseele, Brenner AK 15, Stromduse, Gasduse,

— Ersatzstromdusen 0,8 mm + 1,0 mm, DusenschlUssel,

— Kabel mit Masseklemme 1,5 m,

— Kabel mit Elektrodenhalter 2,0 m,

— Eine Rolle D100 mit Falldraht (1,0 mm Drahtdurchmesser fur ,Baustahl),

— Vorschubrollen: 1 * ,U* (1,0 + 1,2) fGr Aluminium, 1 * ,V* (0,8 + 1,0) fur Stahl,
1*,K“(0,8 + 1,0) fur Fulldraht,

— Gasschlauch 2,0 m + 2 Schlauchklemmen.

(Anmerkung: Bei meinen Geréten war eine

zweite_die nicht erwéhnt wurden.)
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Kapitel Ill
a) Einstellbereiche (3a}

Moderne Schweil3gerate weisen programmeseitig oftmals bereits Hilfestellungen
dadurch auf, dass die Einstellbereiche von Schweil3strom und Schweildspannung
auf einen kleineren Bereich begrenzt werden als durch das Schweil3gerat
grundsatzlich maglich ware. Dies geschieht Ublicherweise entsprechend des

eingestellten Schweillverfahrens sowie des Schwei3drahtmaterials und
-durchmessers. So begrenzt auch das VEVOR MIG 200AU die Ei lIbereich
entsprechend der Auswahlparameter. Im Folgenden sind tabellari

Einstellgrenzen der jeweils vorgewahlten Paramj@ﬁ@
{3T1}

Schweil}- Schweizdra nter Obere Grenze

odus @n rial Spannung / Strom

J
SNBW@N\/éeraémm

Ml
// Fe — 1,0 mm
AlISi— 1,0 mm
AlSi—1,2 mm
AlMg — 1,0 mm
AlMg — 1,2 mm
Ss-0,8 mm
Ss—1,0 mm
MIG Pulse Fe — 0,8 mm
Fe—-1,0 mm
AlSi—1,0 mm
AlSi—1,2 mm
AlMg — 1,0 mm
AlMg — 1,2 mm
Ss —0,8 mm

Ss—1,0 mm
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Schweil}- Schweilldraht-

modus material
Flux (Fe) - 0,8 mm
(Fe)—1,0 mm

Untere Grenze Obere Grenze
Spannung / Strom Spannung / Strom

Tab.: 3-1: VEVOR MIG 200AU, Einstellgrenzen fir Schweillspannung [V] und Schweil3strom [A] in

Abhangigkeit der Gerateeinstellungen und Programme. b
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b) Einstelltabelle MIG/MAG - Fe (Baustahl) + Ss (Edelstahl) (3b} {3T2}
Material: Schweilimodus: Draht: Gas:
SG2
[Fe] MIG [Manual] 0,8 mm Mixed (hier ARCOX 18)
(auf + Pol) (ca, 8 =10 I/min)
Dicke Spannung Strom Bemerkung
(mm) (V) (A)
08 | |
1 | |
2 | |
3 | |
MIG [PULSE]
0,8 ] L.
1 AN
= l/‘\_’ul - 1)) )L
T Al ([T )W
= ) &
é;%eilkmoﬁus: raht: Gas:
G [PULSE] ER 308, 0,8 mm hier Argon 4.6
(auf + Pol) (ca. 10 I/min)
| |
| |
| |
| |
| |
| |

Tab.: 3-2: Erarbeitete Einstellwerte fir Schweillspannung [V] und Schweildstrom [A] in
Abhangigkeit von Bauteildicke, Programmmodus und Drahtmaterial. Hier Einstellungen fur ,,Fe* +
# IS,

Far Fe : Nutrollentyp ,V*; Schlauchseele aus Draht; Gas: Mischgas mit 18 % CO2

Statt Mischgas auch CO2 méglich. Dann Gaswahl dndern + Méglichkeit

zurn [, iz .

Fur Ss : Nutrollentyp ,V*; Schlauchseele aus Teflon; Gas: Argon 4.6 oder Mischgas mit 2 % CO2
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c) Einstelltabelle Aluminium (AIMg) + Aluminium (AlSi) + CuSi3 {3c} {373}
Material: Schweilimodus: Draht: Gas:
(auf + Pol) ARGON 4.6
AlMg MIG [PULSE] (ca, 8 — 10 I/min)
[Al-blinkt] AlMg5 (ER5356)
1,2 mm
Dicke Spannung Strom Bemerkungen
(mm) (V) (A)
2* | |
3* | |
AlMg5 (ER5356)
1,0 mm
08* | |
1+ 1 L. 47
2+ 1 5\4 V:\ \
* %
(= ) &
\% I~ Al R5356)
/ 0,9 mm
) 657 ] ]
1% | |
2* | |
2,5* | |
3* | |
AlMg5 (ER5356)
0,8 mm
0,3* | |
0,75* | |
15* | |

Tab.: 3-3a: Erarbeitete Einstellwerte fir Schweillspannung [V] und Schweillstrom [A] in
Abhangigkeit von Bauteildicke, Programmmodus und Drahtmaterial. Hier Einstellungen fir
Aluminiumlegierungen AlMg5.

Far Alu: Argon (>=4.6); Nutrollentyp ,U“; Schlauchseele: PTFE / Carbon

% |
- I
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??

{3T3b}

AlSi MIG [PULSE] AISi5 (ER4043)
[Al-leuchtend] 0,9 mm

0,8 * 1 i

1,5* | |

2* | |

AlSi MIG [Manual] CuSi3 (0,8mm) loten
[Al-leuchtend] (Draht auf + Pol)

1 | |

Tab.: 3-3b: Erarbeitete Einstellwerte flr

<] in
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Verwendete SchweiRdrahte und Erfahrungen hiermit (1)
— Stahldraht: 0,8 mm, Typ: SG 2 — Anbieter: Gude
— Edelstahldraht: 0,8 mm, Typ: ER 308L — Anbieter: Parkside (PSDS 0.8 B1)
— Aluminiumdraht: 1,2 mm, Typ: ER 5356 (AIMg5) — Anbieter: Sherman
— Aluminiumdraht: 0,9 mm, Typ: ER 4043 (AlSi5) — Anbieter: Arccaptain
— Aluminiumdraht: 1,0 mm, Typ: ER 5356 (AIMg5) — Anbieter: Parkside (PSDS 1.0)
— Aluminiumdraht: 1,0 mm, Typ: ER 5356 (AIMg5) — Anbieter: Weldinger (11054)
— Aluminiumdraht: 0,9 mm, Typ: ER 5356 (AIMg5) — Anbieter: Arccaptain
— Aluminiumdraht: 0,9 mm, Typ: ER 4043 (AISi5) — Anbieter: Arccaptain
— Aluminiumdraht: 0,8 mm, Typ: ER 5356 (AIMg5) — Anbieter: Arccaptain
— Aluminiumdraht: 0,8 mm, Typ: ER 4043 (AlSi5) — Anbieter: Arccaptain
— Kupfer - Silizium (CuSi): 0,8 mm, Typ: ER CuSi-ACuSi3 — Anbieter: Stahlwerk

— Fulldraht: 0,8 mm, Typ: E71 T — GS — Anbieter: Parkside (PSFD 0.8 C1)
— Fdlldraht: 1,0 mm, Typ: E71 T — GS — Anbieter: VEVOR rienzubehor
Erfahrungen mit den verwendeten Schweildrahten: ‘ :
| -@
|
/("

L) —
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Unabhangig vom Drahtmaterial und der Materialstarke brauchen Sie somit nur maximal

drei Schritte fiir eine passende Einstellung (nach Schema in Tab. 4-1):

=>» Im ersten Schritt suchen Sie die fur |hre Aufgabe (Programm- und

Schweillmaterialauswahl) passende Spalte in Tab. 4-1.

= |Im zweiten Schritt suchen Sie die zu schweillende Materialdicke aus der ersten
Spalte in Tab. 4-1.

=> Sollte die gewlnschte Materialstarke dort nicht direkt stehen, dann wahlen Sie das

Programm mit der am nachsten liegenden Materialstarke und korrigieren diese

Strom- und Spannungswerte an Hand der in der untersten Zeile stehenden Werte in
Tab. 4-1.




Nr. gekiirzter Auszug 66 ? ?7?

Projekt: Gartenstuhl (Material: Al, Dicke 0,7 mm; handwarm) (43)

Einstellungen:

L

Anmerkung:
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Projekt: Schneeschieber (Material: Al; Dicke 1,8 mm; handwarm).

Einstellungen:
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Projekt: Ventildeckel (Material: Al, Dicke 2 — 2,5 mm; handwarm)

Einstellungen:

Anmerkungen:
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Anhang 1

Bild- und Schlagwortverzeichnis

{1-1} Bau- und Verschleilteile

{1-2} gedffnetes Gerat / Vorschubeinheit
{1-3} Euro-Zentralstecker

{1-4} Brennerfiihrung

{1-5} Brennerfuhrung / Schmelzbadsicht
{2-1} DKJ35-50 / "DINSE"-Stecker

{2-2} Anzeige- und Bedienfeld

{2-3} Wiederholung Anzeige- und Bedienfeld
{4-1} Aufbau Fulldrahtschweifl3en

{4-2} Schweilifehler I-Naht

{4-3} PunktschweilRungen Filldraht Oberseite

(27) Auldenkanten Schweil3en
(20) Brennerfuhrung / Brennerhaltung

{4-5} PunktschweiRungen Verzug

Tabellen
{1T1} Umrechnung Materialdicken
{1T2} Umrechnung Vorschubgeschw.
{3T1} Einstellgrenzen MIG 200AU
{3T2} Einstelltabelle MIG/MAG Fe + Ss
{3T3} Einstelltabelle ALSi + ALMg + CuSi3
{3T4} Einstelltabelle 1,0 mm Fulldraht - Fe
{3T5} Einstelltabelle 0,8 mm Fulldraht — Fe
{4T1} Speicherbelegungstabelle (Vorschlag)

(28)

{4-4} Punktschweillungen Filldraht Unterseite 472\ Realprojekte - Einstéllyngen
Schlagworte

Drahtforderrollen

(2)

€

(34) Einkaufspreis (gunstigster)
(30) Formieren

(1) Fdlldrahtschweil3en

(26) Fulldraht - Punktschweif3en
(33) Garantiedauer (Gewahrl.)
(10) Gasdruckminderer

(8) Gasdise

(12) Gasverbrauch

(35) Geratetest (nach Kauf)
(23) Heizungsanschluss

(36) Synergiekennlinien — ALU (Erfahrungen)

@ '

G ht >
endeln / K Streckenenergie
ro hweilRungen

Pulsfunktion

17) Rusten FLUX (Fulldraht)
(15) Rusten MIG - Al (Alu)
(13) Rusten MIG/MAG - Fe
(16) Rusten MIG CusSi

(14) Rasten MIG Ss (Edelstahl)
(18) Rusten MMA (Elektrode)
(19) Rusten WIG-LIFT

(4) Schlauchpaket

(25) Schutzgas

(11) Schutzgas und -flaschen
(7) Stromdise

(22) Stromhdhe (Faustformel)
(29) warmeleitende Unterlage



