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BASIC Bedienfeld

BASIC III

A V

Linker Drehregler
Einstellung der Drahtgeschwindigkeit in  
MIG/MAG und Strom im MMA-Modus.

Display für Strom     
Drahtfördergeschwindigkeit      

Wenn nicht geschweißt wird, wird die eingestellte Draht-
fördergeschwindigkeit in MIG/MAG oder der eingestellte 
Strom in MMA angezeigt. Während des Schweißvorgangs 
wird der gemessene Schweißstrom angezeigt.

Rechter Drehregler
Einstellung der Spannung oder der elektronischen 
Drossel (Arc Adjust) in MIG/MAG.

Kurzer Tastendruck        (3A):
Wechseln zwischen Anzeige der Schweißspannung und 
der elektronischen Drossel.

Langer Tastendruck       (3A):
Einstellung der Sekundärparameter wählen. 

Display für Spannung 
Arc adjust

Normalerweise wird in MIG/MAG die gewünschte 
Spannung oder die elektronische Drossel (Arc Adjust) und 
während des Schweißvorgangs die gemessene Spannung 
angezeigt. In MMA wird immer die gemessene Spannung 
angezeigt.

Spannung in Volt
Wenn nicht geschweißt wird, wird die eingestellte 

Spannung angezeigt. Die Spannung ist zwischen 10 und 
65 V einstellbar. Beim MMA-Schweißen ist die Spannung 
nicht einstellbar. Während des Schweißvorgangs wird die 
gemessene Spannung angezeigt.

Elektronischer Drossel (Arc Adjust) (MIG/MAG)
Mit der Arc Adjust (elektronischer Drossel)-

Funktion stellt man die Geschwindigkeit bzgl. Reaktion 
auf Kurzschlüsse ein. Arc Adjust ist in Stufen von -5,0 bis 
+5,0 einstellbar.
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Bedienfeld-Sperre
Sperren:	 Die SD-Sperrkarte einsetzen und ”1”, “2” 

oder “All” mittels des rechten Drehknopfs 
wählen.

Entsperren:	 Die SD-Sperrkarte wieder einsetzen. 
Weitere Information entnehmen Sie der 
Betriebsanleitung (50115024).

Temperaturfehler
Der Indikator blinkt, wenn die Stromquelle überhitzt 
ist.

Anzeige der Fehlercodes
Siehe Betriebsanleitung (50115024).

MIG/MAG-Schweißverfahren
Wahl des MIG/MAG-Schweißverfahrens. Langer 
Tastendruck auf die  -Taste setzt auf MIG/MAG-

Werkseinstellungen zurück.

MMA-Schweißverfahren
Wahl des MMA-Schweißverfahrens. Langer Tasten-
druck auf die  -Taste setzt auf MMA-Werksein-

stellungen zurück.

Wahl des Brennerschaltermodus
Bei MIG/MAG: Wahl des Brennerschaltermodus. 
Wenn der 4-Takt-Modus gewählt ist, leuchtet 

der Indikator über der Taste. Wurde 2-Takt gewählt, ist 
der Indikator inaktiv. Der Brennerschaltermodus kann 
während des Schweißvorgangs nicht verändert werden.

2-Takt:
Der Schweißvorgang wird durch Betätigen der Brenner-
taste gestartet. Wenn die Brennertaste losgelassen wird, 
setzt die Stromabsenkung ein, und der Schweißvorgang 
wird nach erfolgter Absenkung beendet. Die Maschine 
kann während der Gasnachströmungsphase durch erneute 
Betätigung des Tasters wieder gestartet werden.

4-Takt:
Der Schweißvorgang beginnt mit Betätigung der Brenner-
taste. Der Schweißvorgang dauert an, auch wenn die 
Brennertaste losgelassen wird. Um den Schweißvorgang 
zu beenden, muss die Brennertaste wieder gedrückt 
werden. Dann setzt die Stromabsenkung ein, und der 
Drahtrückbrand beginnt.
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BASIC Bedienfeld

Einstellung der Sekundärparameter
Langer Tastendruck beim rechten Drehknopf (3A) 
öffnet für Einstellung der Sekundärparameter. 

Den gewünschten Parameter mittels des linken Dreh-
knopfs (1) wählen und die Werte des gewählten Para-
meters mittels des rechten Drehknopfs (3) einstellen. 
Mit kurzem Tastendruck (3A) abschließen. Mit kurzem 
Tastendruck auf die -Taste (12) die Anzeige der Fxx (F = 
Funktion) Parameternamen ein-/ausschalten.

MMA-Hotstart (MMA)
Hilfsfunktion zur Lichtbogen-

Etablierung am Anfang des Schweißvorgangs. Der 
Schweißstrom wird automatisch erhöht, wenn die 
Elektrode das Werkstück berührt. Der erhöhte Startstrom 
wird in einem festgelegten Zeitraum gehalten und dann 
bis zum eingestellten Schweißstromwert gesenkt. Der 
Hotstart-Wert gibt den Prozentwert vom eingestellten 
Schweißstrom an, um den der Startstrom angehoben wird 
(0 bis 100%).

Hotstart-Zeit (MMA)
Hotstart-Zeit ist die Zeit, in der mit 

erhöhtem Strom geschweißt wird. Die Zeit ist zwischen 0,0 
und 20,0 Sek. einstellbar.

Arcpower (MMA)
Arcpower-Funktion zur Lichtbogen-

Stabilisierung beim Elektrodenschweißen. Dabei wird der 
Schweißstrom während Kurzschlüssen kurzfristig erhöht 
und der Lichtbogen dadurch stabilisiert. Sobald der 
Kurzschluss aufgehoben ist, wird der zusätzliche Strom 
zurückgenommen. Arcpower ist zwischen 0 und 150 % 
einstellbar.

Gasvorströmzeit (MIG/MAG)
Die Gasvorströmung ist ein Schutz für 

die Schweißstelle vor atmosphärischer Luft vor Beginn des 
Schweißprozesses. Nach Betätigung des Brennertasters 
beginnt die eingestellte Gasvorströmzeit. Erst nach deren 
Ablauf zündet der Lichtbogen. Die Zeit ist zwischen 0,0 
und 10,0 Sek. einstellbar.

Einschleichen/Soft-Start (MIG/MAG)
Die Einschleichfunktion stellt 

die anfängliche Drahtvorschubgeschwindigkeit ein 
und optimiert dadurch die Zündeigenschaften. Die 
Geschwindigkeit ist von 0,0 bis 18,0 m/min einstellbar. 

Drahtrückbrandzeit (MIG/MAG)
Die Drahtrückbrand-Funktion 

gewährleistet, dass der Schweißdraht nach Beendigung 
des Schweißvorgangs nicht im Schweißbad festbrennt. Die 
Drahtrückbrandzeit ist in Stufen von 0 bis 30 einstellbar.

Gasnachströmzeit (MIG/MAG)
Die Gasnachströmung schützt das noch 

heiße Schweißbad vor der Umgebungsluft, verhindert 
die Porenbildung und kühlt den Brenner. Die Gasnach-
strömzeit ist die Zeit vom Erlöschen des Lichtbogens bis 
zur Unterbrechung der Gaszufuhr. Die Zeit ist zwischen 0,0 
und 20,0 Sekunden einstellbar. 

Punktzeit (MIG/MAG)
Wenn die Punktschweißfunktion 

aktiviert ist, endet der Schweißvorgang automatisch nach 
Ablauf der eingestellten Punktzeit. Die Punktschweißzeit 
kann durch Betätigung des Brennertasters vorzeitig unter-
brochen werden.
Wenn die Punktzeit während des Schweißens geändert 
wird, tritt diese Änderung erst bei der nächsten 
Schweißung in Kraft. Die Punktschweißzeit ist zwischen 
0,0 und 50,0 Sek. einstellbar. Der Wert 0,0 bedeutet, dass 
keine Punktschweißfunktion gewählt ist.

Benutzermenü
Langer Tastendruck auf die -Taste öffnet das 
Benutzermenü, wenn die Maschine einsatzbereit ist. 
Den linken Drehknopf drehen bis das gewünschte Menü 
angezeigt wird. Mit dem rechten Drehknopf lassen sich 
Einstellungen ändern, die im rechten Display angezeigt 
werden. Kurze Betätigung der       -Taste aktiviert 
Funktionen wie z.B. Gastest.

Parameter- und Funktionswahlen im Benutzermenü:

Zum Verlassen des Menüs die       -Taste drücken.

Gastest
Betätigung der       -Taste öffnet bzw. sperrt den 

Gasmagnetventil. Wenn ein IGC-Kit installiert ist, lässt 
sich der  Gasdurchfluss mittels des rechten Drehreglers 
einstellen.

IGC-Status und -Kalibrierung
Nur sichtbar wenn IGC-Kit installiert ist.

Betätigung der       -Taste startet die IGC-Kalibrierung. 
Wurde ein synergisches MIG-Programm gewählt, kann 
mittels des rechten Drehreglers zwischen manueller und 
synergischer Gassteuerung gewechselt werden:
0:	 Manuelle Gassteuerung
1:	 Synergische (IGC) Gassteuerung

Einstellung der Fernregelung
Folgende Einstellungen mittels des rechten Dreh-

reglers ändern (Basic nur 0-2):

0:	 Ausgeschaltet

1:	 Dialog-Brenner

2:	 Analoge Fernregelung

4:	 MIG-A-Twist V2 (November 2010)

5:	 MIG-A-Twist V1

6:	 ERGO2 1–7 Sequenzen

7:	 ERGO XMA 1–3 Sequenzen


