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DMS 250 DMS 300 DMS 350
MIG/MAG jj MIG/MAG f§ MIG/MAG

DIGI-MIG 3000 SYNERGY
15-300 A

Intelligent Schweifen mit synergetischen Kennlinien 70 Stuten | 10 Stufen || 30 Stufen |
e
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Perfekte, wiederholbare Synergieprogramme
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Programmauswahl

Bl Programm-Indikatoren:

DMS 350: B Drahtstarke-Indikatoren:

DMS 250, 300 und 350:

Material- und Gasauswahl
Material-/Gas-Indikatoren:

Externe Drahtsteuerung:
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utomatischer Drahtvorschub

Vorteile:

HEEEHBEHA

Bewahrtes Verfahren: MIG-Hartloten

TECH-INFO

MIG-Hartldtdrahtrollen S. 68
D Weitere Modelle fir MIG-Hartldten: TRI STAR MIG S. 19, ETP 220 SynPuls S. 20 Schutzgase S. 64




DMS 250 / 300 / 350

Technikdesign fir Profis
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DMS 300 / DMS 350

250 A /35 %ED 300A /50 %ED 350A /50 %ED

Technik

Anschliisse und Bedienelemente




Cr-Ni-Stahl 1.4541 Kehinahte |

- Schweifdraht CrNi
- MAG-Mischgas

Stahl Kehlnahte

- Schweifdraht G3Si1/G4Si1
- MAG-Mischgas

Aluminium Stumpfnéahte

- SchweiBdraht Alu
- MIG-Schutzgas Argon

[Stahl Stumpfnahte
- SchweiBdraht G3Si1/G4Si1
- MAG-Mischgas

Cr-Ni-Stahl 1.4541 Stumpfnéhte

- Schweipdraht CrNi
- MAG-Mischgas

Materialstarke
Nahtform
Materialabstand
Schweifposition
Schweifllagen
Materialstarke
Nahtform
Materialabstand
Schweifposition
Stromstéarke
Materialstarke
Nahtform
U |Schweifposition
SchweiBdraht-@
Stromstarke
Schweiflagen
Nahtdicke a
Schweifposition
Stromstarke
Nahtdicke a
Schweifposition
SchweiBdraht-@
Stromstarke
~|Drahtvorschub
Schweiflagen |

Stromstarke
" |Drahtvorschub
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Unverbindliche Richtwerte aus Fachbuchreihe Schweitechnik, DVS-Verlag

MIG/MAG-Betriebsarten

2-Takt-Schweiflen
Ideal fur kurzes Heftschweifen.

Schweifstart: Betdtigen und Festhalten
der Schweiffbrennertaste.

Schweifende: Loslassen der Schweif-
brennertaste.

Alle EUROMIGP"s-, PROFI-MIG- und DIGI-
MIG-Modelle sind mit einer Punktschweif-
automatik zur Einstellung einer gleichma-
Bigen Schweifzeit ausgestattet.

Je nach Materialstarke ist eine Anpas-
sung der Schweifleistungsstufe und der
Vorschubgeschwindigkeit erforderlich.

Fir das Punktschwei-
.3! m Ren wird die Verwen-
e dung einer Punkt-
Gashllse empfohlen, die eine optimale
Distanz zur Schweifstelle, das gerade
Ansetzen des Schweiffbrenners und eine
einwandfreie Schutzgasfihrung sicherstellt.

Nach Ansetzen der Gashulse und Be-
tatigen des Brennerschalters wird der
Schweifvorgang gestartet. Das automa-
tische Ende der Schweif3stromabgabe
erfolgt nach Ablauf der Punktschweifzeit.

Dabei wird mit dem Punktschweifzeit-
regler die Schweiffdauer und mit dem
Intervallzeitregler eine anschliefende
Schweifpause eingestellt.

Nach Betétigen des Brennertasters wird
der Schweifvorgang gestartet. Nach
Ablauf der Schweifzeit folgt eine
Schweifpause. Anschliefend Schweifzeit,
Pausenzeit usf. Der Vorgang endet durch
Loslassen des Brennertasters.

Bei Einstellung einer kurzen Schweifdauer
und einer langen Schweifpause ist auch
fur die Verarbeitung sehr diinner Bleche
eine optimale Abklhlphase erzielbar.

4-Takt-Schweifen
Ideal fur lange Schweifstrecken.

Schweifstart: Betatigen und Loslassen
der Schweif3brennertaste.

Schweifende: Kurzes Betatigen der
Schweifbrennertaste.
Das 2-Takt- und 4-Takt-Schweifen ist

mit allen EUROMIGP" ab Modell 201 und
allen DIGI-MIG-Modellen méglich.

Das Intervallschweifen ist mit allen
EUROMIGP ab Modell 201, PROFI-MIG-
und DIGI-MIG-Modellen mdglich.

Intervallschweiffen

Ideal fur wiederholte, kurze Schweifnah-
te und fir diinne Bleche.

Punktschweiffen

Zusammenheften von zwei Ubereinander-
liegenden Blechen mit Schweifipunkten.

Schweif3brennerfihrung

Stechend / schiebend SchweifBen

Weniger angewendet,

Vorschieben des Schweiffbrenners
Vor allem mit normalem MIG/MAG-
Schweifdraht

Einbrandtiefe kleiner

Nahtbreite gréper

Nahtoberraupe flacher
Bindefehlertoleranz gréfer

Schleppend / ziehend Schweifen

Haufig angewendet, Vorziehen |
des Schweiffbrenners

Auch mit Fulldraht und |
bei Fallndhten (Position PG)
Einbrandtiefe groper |
Nahtbreite kleiner |
Nahtoberraupe héher |
Bindefehlertoleranz kleiner |

Schweifbrenner-Pendelbewegung

B Breites Pendeln vermeiden, um ein Vorlaufen des
Schweif3guts und damit Bindefehler zu vermeiden

B Ausnahme Steigndhte (Schweif3position PF)

B Pendelform: nach vorne offenes Dreieck
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MIG/MAG-SCHUTZGASSCHWEISSGERATE

; X = SYN
Erste Liga des Schutzgasschweifens: DIGI-MIG INDUSTRIE-Gerate -
bieten hochste Schweipleistung und Einschaltdauer, sind auch im TA—
flexiblen Dauerbetrieb hoch belastbar und verfigen Gber eine aus-
reichende Bandbreite zur Verarbeitung von Fein- bis Grobblechen. ‘ :
= 1
Neben Standardprogrammen wie 2-Takt- und 4-Takt-Schweiffen A Bé"m
stehen dem Schutzgasschweifer bewahrte Synergieprogramme ¢ - N
zur Verflgung, die den Einstellvorgang beschleunigen und - : L]
den Drahtvorschub optimieren. 3 L3 !
Die DIGI-MIG s erfiillen héchste Anspriiche an die Wieder- T
holbarkeit von Schweifverfahren und erméglichen ‘ s
eine eindeutige Definition von Schweifparametern ‘z - e
zur Einbeziehung in ein Qualitdtssicherungssystem.
Programmauswahl -\
Schweifleistungseinstellung Drahtstarkenauswahl ﬁ\
\
Material- und Gasauswahl > . ‘1 ‘

Synergieprogramm
p  Automatischer Drahtvorschub

Hl Einstellungs-Indikatoren: Drahtstdrke-Indikatoren:
+ Schutzgas Vorstromzeit «0,8mm
+ Drahtvorschub Softstart
+ Drahtrickbrand %10 mm
+ Schutzgas Nachstromzeit + 1.2 mm
Einstellungs-Auswahltaster * 1,6 mm ab DMS 450
Schutzgas-Priiftaster Bl Drahtstarke-
B Drahteinfiihrungstaster Auswahltaster

Programm-indikatoren: Bl Material-/Gas-Indikatoren:
- 2-Takt-Schweien » Stahl / Argon/CO,
- 4-Takt-Schweipen * Edelstahl / Argon
+ Synergieprogramme - AIMg5 / Argon
B Programm-Auswahltaster - AISi5 / Argon
1 + OPTION: Freier Speicherplatz DMS 400 DG
fur spezielle Anforderungen,

TOUCH ME

wird bei Bedarf ab Werk eingestellt
B Material-/Gas-Auswahltaster
[H Digitalanzeige und Indikatoren:

* Spannung V DMS 400 DG

« Zeitwerte sec
* Vorschubregler % DRlS 490 DY d

Digitalanzeige und Indikatoren: Leistungsschalter
- Schweipstrom A 3 x 10 Schaltstufen
+ Drahtvorschub m/min Schweipstrom
Drahtvorschubregler stufenlos 20 - 400 Ampere
B Temperaturkontrolllampe
Externe Drahtsteuerung
Kontrolllampe
B Schlauchpaketanschluss BINZEL DMS 400 DG
fur Standard- oder UP/DOWN- DMS 400 DW
Schlauchpaket (Option) Zwei Masseanschliisse 2o e
) b s Externe Drahtsteuerung: DINSE fiir optimale pe
Fur UP/DOWN-Schlauchpaket Schweipergebnisse bei L
mit Drahtvorschubsteuerung unterschiedlichen
——— — + 40 % (Sonderzubehér) Wiatarslstarian

Optimale Kiihlung des Schweifbrenners auch

TECH-INFO

bei héchster Schweipleistung und Einschalt- NS @
dauer bietet ein Schlauchpaket mit Flissig- Anschlisse far  § S—
kiihlung. Ideal flr den Einsatz in der Serien- Schlauchpaket *

KlhImitteltank
im Schweipgerat s

produktion. mit Flissigkithlung = B "*
Scl mit Flis Uhlung S. 60 @ 8 "
16 | .



