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Bedienungsanleitung

MIGIMAG PulsStar-SchweiBgeriite
von 250A bis 500A

PULSSTAR 250i
PULSSTAR 350i
PULSSTAR 500i

Unbedingt Bedienungsanleitung vor Inbetriebnahme lesen!
Bei Nichtlesen besteht Gefahr!

Gerit darf nur von mit den einschldgigen Sicherheits-
vorschriften (VBG [5) vertrautem Personal bedient werden!

S kann entsprechend YDE 0544 (EN 60974-1) in Umgebung mit erhShter

elektrischer Gefihrdung eingesetzt werden

Technische Anderiingen varhehalten!
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Bitte beachten Sie, das aufgrund des Alters der Geräte keine Reparatur oder Lieferung von Ersatzteilen mehr möglich ist.


Zu lhrer Sicherheit:

AuBerachtlassung nachfolgender SicherheitsmaBnahmen kann lebensgefahrlich sein!

Unfallverhiitungsvorschriften beachtent
® Vor SchweiBarbeiten vorgeschriebene trockene Schutzkleidung
wie z.B. Handschuhe anziehen.

@® Mit Schutzschirm Augen und Gesicht schiitzen.

Elektrischer Schock

kann lebensgefihrlich sein!

®  Gerit darf nur an vorschriftsmiBig geerdeten
Steckdosen angeschlossen werden.

®  Nur mit intakter AnschluBleitung mit Schutzleiter
und Schuzstecker betreiben.

®  Ein unsachgemiB reparierter Stecker oder beschidigte Isolierung des Netzkabels kann

\
Stromschlige verursachen.
Offnen des Gerites nur durch autorisiertes Fachpersonal erlaubt.

Vor Offnen Netzstecker ziehen. Ausschalten geniigt nicht. 2 Minuten warten, bis

Kondensatoren entladen sind.

Auch bei Beriihren niedriger Spannungen kann man erschrecken und

in der Folge verungliicken, deshalb:

® Vor Absturz, z.B. von einem Podest oder Geriist, sichern.

®  Beim SchweiBen Massezange, Brenner und Werkstiick sachgemiB handhaben,
nicht zweckentfremden. Stromfiihrende Teile nicht mit der nackten Haut bertihren.
Elektrodenwechsel nur mit trockenen Handschuhen.

Keine Brenner - oder Massekabel mit beschidigter Isolierung verwenden.



Allen PulsStar Anlagen stehen wahlweise zwei verschiedene Steuerungen und zwei

verschiedene Drahtvorschubkoffer zur Verfiigung, die beliebig miteinander kombiniert

werden kénnen.

mit eingebautem Drahtvor- | mit eingebautem Drahtvor-

schub U-DV4 iund schub U-DV 4 iund
Steuerung MIG PS Steuerung MIG PS 4
Artikelnummer Artikelnummer
PulsStar 250 i
3 x 400V gasgekiihlt 20.90.4013.00 20.90.4040.00

mit EurozentralanschluB

ohne Drahtvorschub, mit ohne Drahtvorschub, mit

Steuerung MIG PS Steuerung MIG PS 4
Artikelnummer Artikelnummer

PulsStar 350 i
3 x 400V wassergekiihit
mit EurozentralanschluB 20.90.4017.00 20.90.4037.00
PulsStar 500 i
3 x 400V wassergekiihlt
mit EurozentralanschiuB 20.90.4018.00 20.90.4038.00
Optionen:
- Drahtvorschubkoffer U-DV 4 i (serienmaBig

mit |,0mm und |,2mm Antriebsrollen fiir Stahldrihte bestiickt) 20.90.4019.00
- Drahtvorschubkoffer U-DV 4 iS (serienmiBig

mit 1,0mm und |,2mm Antriebsrollen fiir Stahldrihte bestiickt) 20.90.4020.00
- Kombikoffer U-DV 4i | TIG ' ~20.90.XX.XX
- Versteller U-F 40

(Korrektur der Lichtbogenlinge, Drahtvorschubgeschwindigkeit) 20.90.8031.0
- von 3 x 400V abweichende AnschluBspannungen auf Anfrage
- andere Brenneranschliisse auf Anfrage
- verstirkten Drahtvorschub U-DV 4iS eingebaut auf Anfrage

- Luftfilter fiir SchweiBgerite von auBen aufsetzbar auf Anfrage



Werkstiick, umherfliegende Funken -
und Tropfen sind heif3!
® Kinder und Tiere weit vom Arbeitsbereich fernhalten. Deren Verhalten ist nicht

berechenbar.

® Behilter mit brennbaren oder explosiven Fliissigkeiten aus dem Arbeitsbereich

entfernen. Es besteht Brand - und Explosionsgefahr.

® Keine explosiven Flissigkeiten, Stiube oder Gase durch das SchweiBen oder Schneiden erhitzen.

Explosionsgefahr besteht auch, wenn scheinbar harmlose Stoffe in geschlossenen Behiltern einen

Uberdruck aufbauen kénnen, wenn sie erhitzt werden.

Rauch und Gase ksnnen zu Atemnot fithren und vergiften!

® Rauch und Gase nicht einatmen.

@ Fiir ausreichende Frischluft sorgen.

® Dimpfe von Lésungsmitteln vom Strahlungsbereich des Lichtbogens fernhalten. Dampfe von

chloriertem Kohlenwasserstoff kénnen sich durch ultraviolette Strahlung in giftiges Phosgen

umwandeln.

Sto rungen durch elektrische und elektromagnetische Felder

sind durch die Hochspannungsimpulse des Ziindgerites maoglich

® Herzschrittmacher kénnen in der Funktion beeintréchtigt werden, bei Aufenthalt in der Nihe des

Schweillgerdtes.

® Fehlfunktionen von elektronischen Anlagen (z.B. EDV) in Nachbarschaft des SchweiBplatzes sind

méglich!

Reparatur nur durch autorisiertes und geschultes Fachpersonal!

Garantie erlischt bei unbefugten Eingriffen!

Unsere Bedienungsanleitung

fiihrt Sie in den sicheren Umgang mit dem Gerit ein.

Deshalb gut lesen und erst verstehen, dann arbeiten.
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2. Transport und Aufstellen

Hochziehen

Vor Wegschieben Netzstecker ziehen und auf das Gerit legen.

Hochdruck-Schutzgasflasche mit Sicherungskette gegen Umfallen sichern. @

Nicht Gber Schliuche oder Leitungen rollen.

Gasflasche vom Wagen nehmen. nicht so: sondern so:

Nicht am Griff hochziehen,

sondern an allen 4 Osen gleichzeitig.

Umgebungsbedingungen:

Das SchweiBgerit kann in einem nicht explosionsgefahrdeten Raum mit
s einer Umgebungstemperatur von -10°C bis +40°C und

- einer Relativen Luftfeuchte bis 50% bei 40°C und
bis 90% bei 20°C

betrieben werden.

Das Gerit ist nach Schutzart IP23 gepriift, das heift:
- Schutz gegen Eindringen fester Fremdkérper & > [2mm;

- Schutz gegen Spriihwasser bis zu einem Winkel von 60° zur Senkrechten.

Die Lebensdauer des SchweiBgerites wird durch ungewshnliche Mengen an Staub,
Siuren, korrosiven Gasen oder Substanzen in der Umgebungsluft herabgesetzt.

Beim Aufstellen des Gerites freie Zu- und Abluft sicher stellen.




Technische Daten

20.90.4013.00

20.90.4017.00

20.90.4018.00

20.90.4040.00

20.90.4037.00

20.90.4038.00

5A - 250A

SA - 350A

5A - 500A

14V - 26,5V

16V - 33,5V

6V - 41V

10V - 20V

10V - 24V

10V - 35V

20V - 30V

20V - 34V

20V - 40V

14A

24,5A

42A

10A

16,8A

30A

250A

350A

S00A

195A

270A

400A

o

3x 400V (+20%;-25%

106V

70V

70V

3x I6A

3 x 25A

3 x 35A

89%

i 0°C - +40°C i o

Fremdkuhlung 2 _‘5-: _t‘ i 2

Wasser

71

90mmx410m

mx890m

SchweiBmaschine kann entsprechend VDE 0544 (EN 60974-1) in Umgebung
mit erh&hter elektrischer Gefihrdung eingesetzt werden.



Abb. 2

Frontansicht PulsStar 250 i
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Abbildung 3

PulsStar 350 i und PulsStar 500 i
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Programmieren

MIG PS

Schweiflen

ProgrammUbersichf
Job Zusatz- |Schutzgas|Draht
Nr. |werkstoffe % @
1 SG2 |Ar/C02| 0,8
2 82/18 | 1,0
3 Standard |12
A 16
5 SG2 |Ar/C02| 0,8
6 82/18 | 1,0
1 Puls 1,2
8 16
9 |[CrNi19/9/Ar/C02} 0,8
10 98/2 | 1,0
1 Puls 1,2
12 |AL99,5| Ar |10
13 100 |[1,2
14 Puls 1.6
15 |AWMg5| Ar | 1,0
16 100 [1,2
17 Puls 16
18 [ ALSI5| Ar |10
19 100 | 1,2
20 Puls 1.6
21

bis | frei

29

30 |Wig-Kennlinien

31 |E-Hand-Kennlinien

o Job-Nummer
* Programmwahl

* Betriebsart
* Schweiflverfahren

e Gasart
e Gasvorstromzeit
* Gasnachstrémzeit

« Material

e Drahtdurchmesser
o Drahtrickbrand

+ Down-Slope

* Einstellen von
* Job, Mode
* Gas und Draht

¢ Umschalfen in
Schweillbetfrieb

ONONOIO

O © @ <>
® ®

* Umschalten in

Programmbefrieb

e Wahl der

Parameferanzeige

e Gasfest

« Drahteinfadeln

« Lichtbogenleistung
« Draht

ge-
schwindigkeif

» Lichtbogenldnge
e Korrekfur











































































































































































































































