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1.0 Technische Daten
Typ Planetary TIG+LASER
Fordergeschwindigkeit von 0,1 m/min bis ca. 7,0 m/min (TIG)
bis ca. 16,0 m/min (LASER)
(abhéngig von Drahtdurchmesser)

Drahtdurchmesser 0,6 mm bis 1,6 mm
Drahtférdergenauigkeit: +1,0%

Motorleistung 100 W

Motorspannung 18,3V

Stromaufnahme Motor 75A

Motornenndrehzahl 4200 U/min

Gerateschutzklasse IP

Belastbarkeit S3 60% ED
Drehstromtachometer 3 x5V AC bei 1000 /min, 33 Hz, 10 mA
Sicherung 8 A, 250V, trage

Abmessungen LxBxH 78x30x47 cm (ohne Spulenhalter)
Gewicht ca.15 kg

1.1 Lieferumfang

- Planetary TIG+LASER Gerat

- Trafo 220V/24V AC, 120W

- Spulenhalter kompl. (fir Drahtspulen D300)

- AnschlufRkabel Schweif3strom 1,5 mmit Stecker 35-50

- Gasschlauch @ 6,0 mm, 1,5 m, offen

- Steuerleitung zu Schweimaschine, 1,5 m, offen

- Stromversorgung zu Trafo 220V/24V AC, 120W mit BOSCH-Stecker

Optional:

- Wasserschlauche, 1,5 m mit Stecknippel und Kupplung (Wasservor- und riicklauf) bei Wassergekihlten
Schweissbrennern

- Trenntrafo fir ,Kesselschweissen* 220V/24V

2.0 Technische Merkmale:

Das tragbare Gerat wird als automatische Drahtvorschubeinheit flir gas- und wassergekiihlte WIG-Schwei3brenner
und zum Foérdern von Drahten zum LASER-Schweissen eingesetzt. Es kénnen Drahte bis maximal 1,6 mm Durch-
messer aus unterschiedlichen Materialien geférdert werden (Siehe Tabelle T1).

Der Planetenkopf ist Uber ein Gewinde fest mit der Motorhohlwelle verbunden. Im Planetenkopf wird der Draht von
einem Réaderpaar gehalten, das bei Drehung des Planetenkopfes den Drahtvorschub bewirkt. Die Drahtvorschub-
geschwindigkeit wird exakt durch die Motordrehzahl gesteuert. Der Anpref3druck des Raderpaares wird tiber eine
Haltefeder bewirkt (Einstellung siehe Tabelle T1).

Der WIG-Schweil3brenner wird an der Frontseite des Gerats angeschlossen und kann sowohl manuell tiber einen
Schalter in der Griffschale als auch Uber eine Fernbedienung gesteuert werden. Mit den Bedienelementen an der
Frontseite werden die verschiedenen Funktionen eingestellt. Die jeweilige Drahtvorschubgeschwindigkeit wird von
einer Digitalanzeige angezeigt.

3.0 Leistungskreis:
Der Leistungskreis besteht aus einem Euro-Schutzkontaktstecker, 10 A, 230 V einem Trafo 24 V AC, 120 W einem
Gleichstrommotor 18,3 V, 92 W mit Drehstromtacho.
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4.0 Sicherheitshinweise

Am Gerét befindet sich ein Kontaktschalter der den Antrieb bei Offnen der Haube automatisch abschaltet. Zum
Schutz vor drehbaren Teilen ist auf die einwandfreie Funktion des Schalters zu achten. Vor Reparatur- und War-
tungsarbeiten ist das Gerat stromlos zu schalten.

5.0 Aufstellungsort

Das Gerat darf nur in Gberdachten und vor Witterung geschitzten Raumen aufgestellt werden. Die Raumtemperatur
darf nicht mehr als 40 °C betragen. Der Aufstellungsort darf nicht in der Nahe von Warmequellen liegen.
.Kesselschweissen® ist moglich bei auch dafir geeigneten Schweissmaschinen; als Trafo des Planetary-Gerates
muf ein Trenntrafo bestellt werden und auf3erhalb des Kessels installiert werden.

6.0 Elektrischer Anschlu3

Der Euro-Schutzkontaktstecker des Trafos ist an eine entsprechende Spannungs-quelle mit Schutzleiter PE,
Spannung 230 V —15% +10%, 50Hz/60Hz anzuschliel3en. Die Leitungsquerschnitte sind so zu bemessen, daf}
der Spannungsabfall auf der Zuleitung nicht gré3er als 4% ist. Der Trafo ist mittels eines angemessenen Tren-
nungs- und Unterbrechungsgerats mit Uberlastschutz (automatischer Schalter oder Schmelzsicherung) an das
Netz des Betreibers anzuschlieBen. Der elektrische Anschluf3 des Trafos darf nur durch entsprechend
qualifiziertes Fachpersonal erfolgen.

Vorsicht! Verletzungsgefahr!
Der geftrderte Schweissdraht kann beim Austreten aus dem Anschlu3stecker und/ oder der Brenner-Drahtfiihrung
Verletzungen hervorrufen (Augen schiitzen).

Hinweis: Das Geréat selbst erzeugt keine Schweil3stromleistung und Ziindhoch-spannung. Beim Anschluf3von einer
Schweissmaschine sind aber alle Sicherheitsvorkehrungen wie bei den Schweissmaschinen selbst zubeachten:

- Hochspannung im Ziindmoment

- Leerlauf-Schweil3spannung

7.0 Inbetriebnahme

7.1 Anschlisse

Vor der Inbetriebnahme sind alle Ein- und Ausgéange des Geréts mit den entsprechenden Anschlu3quellen zu ver-
binden. Die Anschlisse auf der Geratevorder- und riickseite sind in Bild 1 und Bild 2 dargestellt.

Anschlisse:
Zentralanschlu?

Steuerleitungsanschluf3
© Wasseranschlu3 Ricklauf
@ Wasseranschluf3 Vorlauf

@ Fernbedienung (Remote) fir
Planetary-Gerat und WIG-
Maschine (Ein/Aus; Draht-
geschwindigkeit)

Bedienelemente:

1 Drahtvorschubgeschwindigkeits-
anzeige m/min

2 Drahtriickzugszeit(0,1-1,5 sek.)

3 Drahtvorschubgeschwindigkeit
(0-100%)

4 Betriebsartenwahlschalter
(Siehe Betriebsarten)

5 Impulszeit (0,2-7,0 sek.)

6 Pausenzeit (0,2-7,0 sek.)

7 Taster gedriickt: Sollwert-Anzeige
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7.11 Elektronischer Anschlu3plan Geratevorderseite
@ Fernbedienung (Remote)

Sollwertvorgabe fur Drahtgeschwindigkeit
mit Potentiometer

]
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Sollwertvorgabe fur Drahtgeschwindigkeit
mit Fremdspannung
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7.12 Elektronischer Anschluf3plan
Geraterilickseite

Anschliusse:
Stromanschluss 24V~ und
Steuerleitung 1,5 m zu
Schweissmaschine
Gasanschlul? Schweissma-
schine @ 6,0 mm, 1,5 m, offen
Wasseranschlul3, Verbindung
zu D (Vorlauf)
Wasseranschlul3, Verbindung

zu C (Rucklauf) ;
Anschlul? Schweil3strom zu Dranistarke
Schweilimaschine (1,5m) @ (mm)

Drahteinlauf

@ Glasrohr-Feinsicherung
(US 6,3x32, 8A, trage)

Bedienelemente:

9 Wahlschalter des Drahtdurch-
messer (6 Stellungen):

0.6 mm, 0.8 mm, 1.0 mm, 1.2 mm,
1.4 mm, 1.6 mm.
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7.13 Elektronischer AnschluBplan Geraterlickseite

@ Stromanschluf3 und Steuerleitung

TIG Powersource
CiRim

Schweisamaschine

7.2 SchweilRdrahtzufiihrung

Um das Gerét mit Schweil3draht zu versorgen, ist folgendermalRen vorzugehen:

- Drei Spannverschlisse der Schweil3drahttrommel I6sen und Schutzhaube abnehmen

- SchweilR3drahtspule auf die Haspel aufschieben

- Schutzhaube wieder auf der Trommel befestigen

- Gerateabdeckhaube 6ffnen

- SchweilR3draht von der Haspel herunterziehen und in die Motorhohlwelle einfiihren.

- Planetenkopf 6ffnen, indem die R&andelmutter im Gegenuhrzeigersinn (Ansicht auf Frontseite Gerat) ganz nach
vorne gedreht wird.

- Draht durch Planetenkopf hindurchschieben und Planetenkopf wieder schlieRen,
(Randelmutter im Uhrzeigersinn drehen)

- Kalibrierungsmutter entsprechend Drahtstarke und Drahtwerkstoff nach Tabelle T1 einstellen.

- Gerateabdeckhaube wieder schliel3en

- Draht durch Einschalten des Tasters am Brenner oder Fernbedienung bis zur Brennerspitze fordern.

Betriebsarten (Betriebsartenschalter):
Dauerbetrieb 2 Takt: —— 2 Drahtvorschub eingeschaltet solange Schalter am Brennergriff betatigt. Nach
Loslassen des Schalters erfolgt der Drahtriickzug.

Dauerbetrieb 4 Takt: —— 4 Bei einmaliger Betatigung des Schalters am Brennergriff Iauft der Drahtvorschub
im Dauerbetrieb. Wird der Schalter nochmals betatigt stoppt der Drahtvorschub
und es erfolgt der automatische Drahtriickzug.

Einzelschrittbetrieb: | | Bei einmaliger Betéatigung des Schalters am Brennergriff [auft der Drahtvorschub
die von Ihnen voreingestellte Zeit (s.u.). Nach dem Stopp folgt der automatische
Drahtruickzug.

Impulsbetrieb 2 Takt: | | | |2 Bei Betatigung des Schalters am Brennergriff lauft der Drahtvorschub die von

(Einstellbare Impuls- Ihnen voreingestellte Zeit (s.u.). Nach dem Stopp erfolgt der automatische

und Pausenzeiten) Drahtriickzug. Der Antrieb lauft dann nach der von lhnen voreingestellten

Pausenzeit (s.u.) weiter. Dieser Zyklus wiederholt sich st&ndig solange der
Schalter am Brennergriff betatigt wird.

Impulsbetrieb 4 Takt: | | | |4 Bei einmaliger Betatigung des Schalters am Brennergriff [auft der Drahtvorschub

(Einstellbare Impuls- die von lhnen voreingestellte Zeit. Nach dem Stop erfolgt der automatische

und Pausenzeiten) Drahtriickzug. Der Antrieb lauft dann nach der von lhnen voreingestellten
Pausenzeit weiter. Dieser Zyklus wiederholt sich sténdig, bis der Schalter am
Brennergriff erneut betatigt wird.

(5) Potentiometer zur Einstellung der Drahtvorschubzeit (0,2-7,0 sec).
(6) Potentiometer zur Einstellung der Pausenzeit (0,2-7,0 sec).
(7) Taster fur Display (1); Taste gedriickt: Vorwahl des Sollwertes fur Drahtvorschubgeschwindigkeit, kann durch
Regler (3) eingestellt werden.
Taste nicht gedruckt: Istwert der Drahtvorschubgeschwindigkeit wird im Display (1) angezeigt.
(8) Schalter zur Einstellung der Brennerbedienungsart:
Schalter ,oben®“: manuelle Brennersteuerung durch Schalter im Brennergriff
Schalter ,unten”: Brennersteuerung Uber Fernbedienung
(9) Drehschalter zur Einstellung des Drahtdurchmessers (Siehe Tabelle)
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Tabelle T1 Schalterstellung
1 2 3 4 5 6
Drahtdurchmesse in mm:
0,6 0,8 1,0 1,2 1,4 1,6
Drahtvorschub
(m/min) 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0
Draht- Feder-
material Farbe
Stahl Rot 0 2 4 3 3-2
Weiss 4-6 6
Flux Rot 0 1
Weiss 3-4 4-5 5
Alu Rot 0 1 2
DIN 5356 | Weiss 5 6 4-5 4-5
Alu Rot
DIN 4043 | Weiss 03 4
Kalibrierstellung
8.0 Wartung:

Achtung! Vor Beginn der Wartungsarbeiten muf3 die Maschine von der
Spannungsversorgung getrennt werden!

Von Zeit zu Zeit sind alle Drahtfihrungsteile wie z.B. die Ein- und Auslauffihrung auf
Verschleild zu prifen und bei Bedarf zu ersetzen (Fragen Sie unseren Verkauf).





