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Willkommen

Vielen Dank und herzlichen Glickwunsch, dass Sie sich fur Parweld entschieden haben. Diese
Betriebsanleitung soll Ihnen helfen, Ihre Produkte von Parweld optimal zu nutzen. Nehmen Sie
sich bitte die Zeit, die Sicherheitsvorkehrungen durchzulesen. Sie helfen Ihnen, sich vor méglichen
Gefahren am Arbeitsplatz zu schitzen. Bei korrekter Wartung sollte dieses Gerat jahrelang verlasslich
arbeiten. Alle unsere Systeme entsprechen ISO9001: 2015 und sind NQA unabhangig geprift.

Die gesamte Produktpalette tragt das CE-Kennzeichen und wurde gemaf den europaischen

Richtlinien und gegebenenfalls den produktspezifischen Normen hergestellt.

Weitere Informationen
Parweld ist der fiihrende Hersteller von MIG-, WIG- und Plasmaschweil3brennern und
Schweillzusatzen in GroRRbritannien.

Weitere Informationen zur vollstandigen Produktpalette von Parweld finden Sie auf: www.parweld.co.uk
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1.0 Sicherheitshinweise

STROMSCHLAGE kénnen todlich sein.

Die Beriihrung von Strom flihrenden elektrischen Teilen kann zu
tédlichen Stromschlagen oder schweren Verbrennungen fiihren.
Die Elektrode und der Arbeitsstromkreis fiihren Strom, solange

der Ausgang eingeschaltet ist. Der Eingangsstromkreis und die
gerateinternen Stromkreise fiihren ebenfalls Strom, wenn der Strom
eingeschaltet ist.

Berlihren Sie keine Strom fiihrenden Teile.

Tragen Sie trockene, sicher isolierende Handschuhe und einen
Kérperschutz.

Isolieren Sie sich selbst mithilfe von Isoliermatten oder
Abdeckungen, die grol genug sind, um den physischen Kontakt mit
dem Arbeitsplatz oder Boden zu verhindern.

Zusatzliche Sicherheitsvorkehrungen sind erforderlich, wenn

eine der folgenden elektrischen Gefahrensituationen vorliegt: bei
feuchten Standorten oder beim Tragen von nasser Kleidung; bei
Metallstrukturen wie FuBbdden, Gitterrosten oder Gerlsten; bei
verkrampfter Haltung wie z. B. im Sitzen, Knien oder Liegen; oder
wenn ein hohes Risiko auf unvermeidbaren oder versehentlichen
Kontakt mit dem Werkstlick oder dem Boden besteht.

Unterbrechen Sie die Stromversorgung, bevor sie das Gerat
installieren oder warten. Schalten Sie die Stromversorgung gemaf
den Sicherheitsstandards ab und sichern Sie das Gerat gegen ein
Wiedereinschalten.

Installieren und erden Sie das Gerat korrekt gemaf den nationalen
und ortlichen Standards.

Uberpriifen Sie immer das Massepotential der
Spannungsversorgung — stellen Sie sicher, dass die Erde des
Stromzufiihrungskabels korrekt an den Erdungsanschluss im
Steckdosenausgang angeschlossen ist.

Schlieen Sie beim Anschluss der Stromzufuhr zuerst den
Erdungsleiter korrekt an — tberprifen Sie die Anschliisse mehrfach.

Uberpriifen Sie regelmaRig das Eingangsstromkabel auf
Beschadigungen oder freiliegende Drahte — ersetzen Sie ein
beschadigtes Kabel sofort — freiliegende Drahte konnen tédlich sein.

Schalten Sie alle Gerate aus, wenn sie nicht verwendet werden.

Verwenden Sie keine abgenutzten, beschadigten, zu kurzen oder
schlecht verbundenen Kabel.

Fihren Sie Kabel nicht Gber lhren Korper.

Wenn das Werkstlicks geerdet werden muss, erden Sie es direkt mit
einem separaten Kabel.

Bertihren Sie nicht die Elektrode, wenn Sie Kontakt zum Werkstlck,
zur Erde oder einer anderen Elektrode eines anderen Gerats haben.

Verwenden Sie nur gut gewartete Gerate. Reparieren oder ersetzen
Sie beschadigte Teile sofort. Warten Sie die Einheit gemaf dem
Handbuch.

Tragen Sie einen Sicherheitsgurt, wenn Sie Uber dem Boden
arbeiten.

Belassen Sie alle Tafeln und Abdeckungen sicher an ihrem Platz.

Klemmen Sie die Werkstiickleitung so nahe an der Schweilistelle
wie sinnvoll méglich am Werkstlick oder am Arbeitstisch an (guter
Kontakt Metall-Metall).

Isolieren Sie die Werkstlickklemme, wenn sie nicht an einem
Werkstuck befestigt ist, um Kontakt mit metallischen Gegenstanden
zu verhindern.

Beim Schweilen entstehen Dampfe und Gase. Das Einatmen dieser
Dampfe und Gase kann fir Ihre Gesundheit gefahrlich sein.

DAMPFE UND GASE kénnen gefihrlich sein.

Halten Sie lhren Kopf nicht in die Dampfe. Atmen Sie die Dampfe
nicht ein.

Den Bereich llften und eine lokale Zwangsbeliiftung am Lichtbogen
verwenden, um Schweilldampfe und -gase zu entfernen, oder ein
zugelassenes Atemschutzgerat tragen.

Lesen und verstehen Sie die Sicherheitsdatenblatter (SDB) und
die Anweisungen des Herstellers zu Metallen, Schweillzuséatzen,
Beschichtungen, Reinigungsmitteln und Entfettern.

Arbeiten Sie nur an beengten Orten, wenn diese gut bellftet sind
oder wenn Sie ein umluftunabhangiges Atemschutzgerat tragen.
Sorgen Sie dafir, dass eine geschulte Person in der Nahe ist.
Schweildampfe und Gase kénnen Luft verdrangen und den
Sauerstoffgehalt senken und damit zu Verletzungen oder zum Tod
fuhren. Sorgen Sie dafiir, dass die Atemluft sicher ist.

Schweillen Sie nicht, wenn in der Nahe Entfettungs-, Reinigungs-
oder Spriuharbeiten stattfinden. Die Warme und die Strahlen des
Bogens kénnen mit Dampfen reagieren und hochgiftige und reizende
Gase bilden.

Schweillen Sie beschichtetes Metall, wie z. B. galvanisierten, blei-
oder kadmiumbeschichteten Stahl nur, wenn die Beschichtung
aus dem Schweil3bereich entfernt wurde, der Bereich gut bellftet
ist und Sie ein umluftunabhéangiges Atemschutzgerat tragen.
Beschichtungen oder Metalle, welche diese Elemente enthalten,
kénnen beim Schweillen giftige Dampfe abgeben.

LICHTBOGENSTRAHLEN konnen Augen und Haut verbrennen.
Schweil3-Lichtbégen produzieren intensive, sichtbare und
unsichtbare (ultraviolette und Infrarot-) Strahlen, welche die Augen
und die Haut verbrennen kénnen. An der Schweil3stelle fliegen
Funken.

Tragen Sie einen gepriften Schweillhelm mit einer geeigneten
Tonung des Sichtfilters, um Gesicht und Augen beim Schweilten
oder Uberwachen zu schiitzen.

Tragen Sie eine geprufte Schutzbrille mit Seitenschutz unter lhrem
Helm.

Verwenden Sie Abschirmungen oder Barrieren, um andere Personen
vor Lichtblitzen, Blendlicht und Funken zu schiitzen. Warnen Sie
andere, nicht in den Lichtbogen zu sehen.

Tragen Sie Schutzkleidung aus bestandigem, flammfestem Material
(Leder, schwerer Baumwollstoff oder Wolle) und Sicherheitsschuhe.
Schweilarbeiten an geschlossenen Behaltern wie Tanks, Fassern
oder Rohren kénnen dazu filhren, dass diese explodieren. Vom
SchweiBllichtbogen kénnen Funken wegfliegen. Die fliegenden
Funken, das heille Werkstiick und die heie Ausriistung kénnen
Feuer und Verbrennungen verursachen. Ein unbeabsichtigter
Kontakt der Elektrode mit Metallobjekten kann zu Funken,
Explosionen, Uberhitzung oder Feuer filhren. Uberpriifen Sie, ob der
Bereich sicher ist, bevor Sie Schweillarbeiten vornehmen.

SCHWEISSARBEITEN konnen Feuer und Explosionen
verursachen.

Entfernen Sie alle brennbaren Stoffe in einem Bereich von 10m um
den Schweillichtbogen herum. Ist dies nicht mdglich, bedecken Sie
diese dicht mit einer zugelassenen Abdeckung.

Schweilen Sie nicht an Orten, an denen fliegende Funken auf
brennbares Material treffen kénnen.

Schutzen Sie sich und andere vor fliegenden Funken und heilem
Metall.

Seien Sie vorsichtig, Funken und heiles Material vom Schweilten
koénnen leicht durch kleine Risse und Offnungen in benachbarte
Bereiche eindringen.

Achten Sie auf Feuer und halten Sie einen Feuerldscher bereit.
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Beachten Sie, dass Schweilarbeiten an Decken, Fulbdden,
Schotten oder Trennwanden Feuer auf der anderen Seite
verursachen kénnen.

Schweilen Sie an geschlossenen Behaltern wie Tanks, Trommeln
oder Rohren nur dann, wenn sie ordnungsgeman entsprechend den
ortlichen Vorschriften vorbereitet wurden.

Klemmen Sie die Werkstlckleitung so nahe wie méglich am
Schweilbereich an, um zu verhindern, dass sich Schweil3strom
unbekannte Wege sucht und Stromschlage, Funken oder Feuer
verursacht.

Tragen Sie olfreie Schutzkleidung wie Lederhandschuhe, schwere
Oberteile, Hosen ohne Aufschlag, hohe Schuhe und eine Kappe.
Legen Sie brennbare Gegenstande wie Feuerzeuge oder
Streichhdlzer ab, bevor Sie Schweillarbeiten vornehmen.

HERUMFLIEGENDES METALL kann die Augen verletzen.
Beim SchweilRen, Entgraten, Arbeiten mit der Drahtbirste und
Schleifen kann es zu Funkenbildung und herumfliegenden
Metallteilen kommen. Wahrend Schweillnahte abkihlen, kann
Schlacke abplatzen und herumfliegen. Tragen Sie auch unter dem
Schweillhelm eine geprifte Sicherheitsbrille mit Seitenschutz.

Die ENTSTEHUNG VON GAS kann zu Verletzungen oder zum
Tod fiihren.

Schliellen Sie die Schutzgasflasche, wenn sie nicht verwendet wird.
Beliften Sie enge Raume immer oder nutzen Sie ein gepriftes,
umluftunabhangiges Atemschutzgerat.

HEISSE TEILE konnen schwere Verbrennungen verursachen.
Beruhren Sie heilRe Teile nicht mit bloBen Handen.

Lassen Sie Schweil3pistole oder Schweilbrenner abkulhlen, bevor
sie daran arbeiten.

Verwenden Sie fiir Arbeiten an heil3en Teilen die geeigneten
Werkzeuge und/oder tragen Sie dicke, isolierte SchweilRhandschuhe
und Kleidung, um Verbrennungen zu vermeiden.

MAGNETFELDER konnen Herzschrittmacher beeinflussen.
Personen mit Herzschrittmachern missen sich fernhalten.

Personen mit Herzschrittmachern missen ihren Arzt konsultieren,
bevor sie sich in die Nahe von Lichtbogenschweillarbeiten,
Fugenhobel- oder PunktschweilRarbeiten begeben.

LARM kann das Gehor schadigen.
Der Larm einiger Prozesse oder Gerate kann das Gehor schadigen.

Tragen Sie gepriiften Ohrenschutz, wenn der Larmpegel hoch ist.

Schutzgasflaschen enthalten Gas, das unter hohem Druck steht.

GASFLASCHEN koénnen explodieren, wenn sie beschadigt
werden.

Schitzen Sie Druckgasflaschen vor GibermafRiger Warme,
mechanischen Erschitterungen, physikalischen Beschadigungen,
Schlacke, offenem Feuer, Funken und Lichtbogen. Installieren

Sie die Gasflaschen aufrecht und sichern sie auf einer festen
Auflage oder in einer Flaschenhalterung, um zu verhindern, dass
sie umfallen oder umkippen. Halten Sie die Gasflaschen von
Schweill- oder anderen Stromkreisen fern. Hangen Sie einen
Schweilbrenner niemals an eine Gasflasche. Sorgen Sie daflr,
dass SchweilRelektroden niemals eine Gasflasche berihren.
Flhren Sie nie Schweilarbeiten an einer Gasflasche unter Druck
durch — dies fiihrt zu einer Explosion. Verwenden Sie nur geeignete
Schutzgasflaschen, Regler, Schlduche und Anschlisse, die fir die
entsprechende Anwendung entwickelt wurden; sorgen Sie dafr,
dass sie sich in einem guten Zustand befinden.

Drehen Sie Ihren Kopf beim Offnen des Gasflaschenventils vom
Auslassventil weg.
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Nutzen Sie zum Anheben und Bewegen von Gasflaschen die
entsprechende Ausriistung und Verfahren sowie eine ausreichende

Anzahl Personen.

Lesen Sie die Anweisungen zu Druckgasflaschen und zugehdriger
Ausristung sowie die Empfehlungen der Compressed Gas
Association (CGA) und befolgen Sie diese.

2.0 Produktbeschreibung

Dieses Schweilgerat ist mit moderner Inverter-Technik
ausgestattet. Die Eingangsspannung wird zu einer Gleichspannung
gleichgerichtet und dann in eine Hochfrequenz-Wechselspannung
umgewandelt, bevor sie fur den Ausgang wieder in eine
Gleichspannung umgewandelt wird.Dadurch kann ein deutlich
kleinerer Transformator verwendet werden, wodurch wiederum
Gewicht eingespart und die Energieeffizienz verbessert wird.

3.0 Technische Daten

Modell XTM 161i XTM 201i
Ei"gﬁﬂgs‘g};a"' 230V 1P 230V 1P
Frequenz 50/60 Hz 50/60 Hz
Einga(nlais&t)rom A 257 36
Eingzn(gEifs)trom 16.3 18
Sicherung 16 A 18 A
Leer:‘auu:;pan- 45V 45V
Lastspannung 14,5V-22V 14,5V-24V
KVA 3.7 4.2
Einschaltdauer XTM 161i XTM 201i
25 % - 200A
40 % 160 A -
60 % 140 A 150A
100 % 130 A 130 A

Hinweis: Weitere Einzelheiten finden Sie auf dem Typenschild der
Maschine.
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4.0 Beschreibung der Bedienelemente
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1. Anzeige der Stromstarke. Zeigt die Schweillstromstarke 13. Stérungsleuchte.
an, wenn die DrahtgroRe ausgewahlt ist, oder die
Drahtgeschwindigkeit beim Schweien, wenn SPL (manueller
Modus) ausgewahlt ist. 15. EIN/AUS-Schalter zum Ein- und Ausschalten der

Stromversorgung des Gerats (auf der Rickseite des Gerats

angebracht).

16. Der MIG-Drahtspulenhalter nimmt 5KG (200mm) oder 1KG
Spulen auf.

14. Die Betriebsanzeige zeigt an, wenn das Gerat eingeschaltet ist.

2. Anzeige der Spannung. Zeigt die Schwei3spannung wahrend
des Schweillens an.

3.  Stromstarkeregler zur Einstellung der Stromstarke
(Drahtvorschubgeschwindigkeit).

4.  Spannungsregler. Diese Funktion steuert die 17. Drahtvorschubbox.

MIG-Schweillspannung. Sie kann innerhalb des 18. Drahtspannungsregler.
Arbeitsspannungsbereichs stufenlos eingestellt werden. Sie
steuert auch den WIG-Stromabfall und die MMA Arc Force.

Drahtdurchmesser / SPL (manuelles MIG).
Materialtyp-Wahlschalter (MIG).

Rastender Taster. 2T steht flr tastend, 4T fiir rastend.

©® N o o

MIG Brenner Eurostecker, flir den Anschluss des MIG- oder
WIG-Brenners.

9. Positiver Ausgang fir MMA-Elektrodenhalter oder WIG-Brenner-
Werkstuckleitung.

10. Negativer Ausgangsanschluss fiir den Anschluss der
Werkstuckleitung beim MIG- oder MMA-SchweiRen. Dies ist die
50mm Twist-Lock-Anschlussbuchse.

11. Prozessauswahl MIG, WIG oder MMA.

12. Induktivitdtsregelung zur Bestimmung der Leistung des
Lichtbogens beim MIG-SchweilRen.
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5.0 Installation

Lesen Sie sich den gesamten Abschnitt zur Installation durch,
bevor Sie mit der Installation beginnen.

SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

* STROMSCHLAGE konnen todlich sein.

¢ Die Installation darf nur von qualifiziertem Personal
durchgefiihrt werden.

* Dieses Gerat darf nur von Personen installiert werden, die die
Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben.

* Das Gerdt muss gemaR allen nationalen, lokalen oder
sonstigen geltenden elektrischen Vorschriften geerdet werden.

* Bei der Installation der Werkstiickleitung und des
Elektrodenkabels und beim Anschluss weiterer Gerdte muss
sich der Ein-/Ausschalter in der Position OFF (AUS) befinden.

5.1 Auspacken der Maschine

Nehmen Sie die Maschine vorsichtig aus der Verpackung; wir
empfehlen lhnen, die Verpackung aufzuheben, bis die Maschine
vollstandig installiert und gepruft worden ist, falls sie beim Transport
beschadigt wurde und an den Vertriebshandler zurtickgeschickt
werden muss.

5.2 Aufstellort

Stellen Sie das Schweil’gerat wie folgt auf:

In Bereichen ohne Feuchtigkeit und Staub.
Umgebungstemperatur zwischen 0-40°C.

In Bereichen ohne OI, Dampfe und korrosive Gase.

In Bereichen, die keinen ungewdhnlichen Schwingungen oder
Erschitterungen ausgesetzt sind.

In Bereichen ohne direkte Sonneneinstrahlung oder Regen.

Stellen Sie es 300 mm (12”) oder weiter entfernt von Wanden
oder Ahnlichen auf, die den natiirlichen Luftstrom fiir die Kiihlung

behindern kénnten.

5.3 Stromversorgung und Erdung

WARNUNG

Uberpriifen Sie vor Beginn der Installation, dass Ihre
Stromversorgung die auf dem Typenschild des Geréats
angegebene Spannung, Stromstérke, Phase und Frequenz
liefert.

Betreiben Sie die Schweillstromquelle lber eine einphasige 50/60
Hz AC-Stromversorgung. Die Eingangsspannung muss mit einer auf
dem Typenschild des Gerats unter Eingangsdaten angegebenen
elektrischen Eingangsspannungen Ubereinstimmen. Die Maschinen
XTM161i und XTM201i diirfen nur mit 230V betrieben werden.
Spannungstoleranzen sind der Tabelle mit den technischen Daten zu
entnehmen.

Lassen Sie den Eingangsstecker von einem qualifizierten

Elektriker installieren. Fur Entfernungen tber 30m mussen dickere
Kupferleitungen verwendet werden. Der griine/gelbe Draht im
Stromkabel wird am Rahmen der Maschine angeschlossen. Dadurch
ist eine korrekte Erdung der Maschine sichergestellt, wenn der
Stecker der Maschine in die Steckdose gesteckt wird.

5.4 MIG-SchweiBbrenner-Einrichtung

Das SchweilRgerat ist im Auslieferungszustand fir die positive (+)
Polaritat der Elektrode ausgelegt. Dies ist die normale Polaritat beim
MIG-SchweiRen mit Gas. Wenn Sie ohne Gas schweilen, andern
Sie die Polaritatseinstellung, indem Sie die Randelschrauben 16sen
und das Verbindungsstlick so umdrehen, dass es mit dem Minuspol
verbunden ist. SchlieRen Sie die Werkstlckleitung am ,+“-Anschluss
auf der Frontplatte an.
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5.4.1 Wechseln der Antriebsrollensatze

Schalten Sie die Stromquelle aus.

2. Losen Sie den Druckarm, indem Sie den Druckregler nach
unten zur Vorderseite der Maschine drehen.

3. Schrauben Sie den Kunststoffknopf ab, der die geriffelte
Einzugsrolle halt, und schieben Sie die Antriebsrolle ab.

4.  Achten Sie darauf, dass der Drahtdurchmesser seitlich auf der
Vorschubrolle dem verwendeten Drahtdurchmesser entspricht.

5. Setzen Sie die Vorschubrollen in umgekehrter Reihenfolge
wieder ein und achten Sie darauf, dass der verwendete
Drahtdurchmesser beim Wiedereinbau au3en angegeben
ist.

Hinweis: Achten Sie darauf, dass auch Brennerauskleidung und

Kontaktspitze zum gewahlten Drahtdurchmesser passen.

5.4.2 Installation des Schweidrahts

Offnen der Tiir des Drahtvorschubantriebs.

6. Schrauben Sie das Kunststoffhalterad vom Ende des
Spulenhalterschaftes ab.

7. Positionieren Sie die Drahtspule so, dass sie sich beim
Vorschub so dreht, dass der Draht unten von der Spule
abgewickelt wird.

8.  Schieben Sie die Drahtspule ganz auf die Welle und bringen
Sie die Kunststoff-Haltemutter wieder an.

Hinweis:- Die Drahtspulen-Baugruppe hat eine
Reibungsbremse, damit die Drahtspule nicht weiter abspult,
wenn das SchweilRen beendet wird; stellen Sie sicher, dass sie
minimal gespannt ist. Das kann mit der Mutter reguliert werden,
die sichtbar wird, wenn die Kunststoffmutter entfernt ist.

9. Drehen Sie die Spule, bis das freie Ende der Elektrode
zuganglich ist. Die Elektrode gut festhalten, das gebogene
Ende abschneiden und die ersten 100mm gerade richten.
(Wenn die Elektrode nicht korrekt gerichtet ist, wird sie nicht
richtig durch das Drahtvorschubsystem gefiihrt.) Schieben Sie
den Draht manuell von der Drahthaspel durch die Drahtfiihrung
und oben Uber die Drahtvorschubrolle (Druckarm muss
angehoben sein).

10. Schieben Sie den Draht weiter durch die Drahtauslaufdise, bis
er aus dem SchweilRbrenner-Anschluss vorn an der Maschine
20mm herausragt.

11. Bringen Sie den verstellbaren Druckarm zurlck in seine
ursprungliche Position. Regulieren Sie gegebenenfalls den
Druck.

Beachten Sie, dass der Druckarm so eingestellt werden solite,
dass der Druck auf den Draht so gering wie méglich ist, um
einen zuverldssigen Vorschub zu erméglichen,

5.4.3 Installation des Brenners

Der Parweld MIG/MAG-SchweilRbrenner wird einsatzbereit
geliefert. Er wird mit den Standard-Schweil3zusatzen aus der
Produktbroschiire geliefert.

AnschlieRen des Schweilbrenners an die Stromquelle:
1. Nehmen Sie den Spitzenadapter und die Kontaktspitze ab.

2. Schieben Sie den Draht langsam wie in Abbildung 1 dargestellt
aus dem Ausgang der Drahtfiihrung an der Vorschubeinheit
(siehe S. 8). Sorgen Sie daflr, dass er keinen Kurzschluss an
der Maschine verursacht.

3. Schieben Sie den Elektrodendraht vorsichtig in die
Brennerauskleidung und fiihren den Stecker der
Schweillbrennerpistole langsam in den mittleren Anschluss der
Vorschubeinheit ein. Ziehen Sie dann die Steckermutter der
Schweillpistole wie in Abbildung 2 dargestellt fest (siehe S. 8).
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Abb. 1

Hinweis: Eine diinne Schicht Schmiermittel auf dem O-Ring
hilft bei der Positionierung eines neuen Schweibrenners und
verhindert Beschadigungen am O-Ring der Gasdiise.

4. Halten Sie den SchweilRbrenner so gerade wie méglich und
schieben den Elektrodendraht mit dem Taster 50mm aus der
Einsatzflihrung heraus.

5. Wenn der Elektrodendraht eingelegt ist, bringen Sie den
Spitzenadapter, den Diffusor, die Kontaktspitze und die
GasdUise wieder an.

6. Kiirzen Sie den Elektrodendraht so, dass er 5 mm aus der
Dusenspitze herausragt. Das vereinfacht ein ruckfreies Ziinden
des Lichtbogens.

7. Driicken Sie die Gasspliltaste und priifen Sie, ob der Gasfluss
fur lhre Anwendung ausreichend ist.

8. Ein preiswerter Durchflussmesser ist unter der Parweld-
Referenznummer 806001 erhaltlich.

5.4.4 Anschluss Werkstiickleitung

Stecken Sie den Stecker der Werkstlckleitung in die negative
Twist-Lock-Buchse an der Vorderseite des Gerats und drehen ihn im
Uhrzeigersinn, bis er fest sitzt.

SchlieRen Sie die Erdungsklemme an das Werkstiick so nahe wie
maoglich an der Schweilstelle an und stellen Sie sicher, dass eine
gute elektrische Verbindung zum blanken Metall hergestellt wird.

5.4.5 Schutzgas-Anschluss

1. SchlieBen Sie den mitgelieferten Gasschlauch an den
Gaseinlassanschluss auf der Riickseite des Gerats an und
ziehen ihn mit einem Schraubenschlissel fest.

2. Verbinden Sie das andere Ende des Gasschlauchs mit dem
Ausgangsanschluss eines Gasreglers, der den richtigen
Gasfluss fiir den Schweillvorgang liefern kann.

Hinweis: Die Gasflasche sollte gegen Herunterfallen gesichert
werden.

6.0 Betrieb

WARNUNG

Bei Verfahren mit offenem Lichtbogen muss korrekte
Schutzausriistung fiir Augen, Kopf und Korper getragen
werden.

6.1 MIG-SchweiRen
Synergic MIG-SchweilRen

Verwendete Bedienelemente
(7) 2T/4T stellt den Taster fir langere Schweillvorgange auf tastend
oder rastend.

(5) Drahtgréfienwahler zum Umschalten zwischen den
verschiedenen Drahtgrof3en, um der in der Maschine installierten
DrahtgrofRe zu entsprechen

(6) Materialart. Wahlen Sie die Materialart, die Ihrem Material
entspricht.

(3) Stromregelung. Stellen Sie die Stromstarke auf den gewilinschten
Wert ein, so wird die Schweiflspannung automatisch fir Sie
angepasst. Wenn die Leistung zu niedrig ist, erhdhen Sie den Strom,
wenn die Leistung zu hoch ist, verringern Sie den Strom.

Wenn Sie den Spannungsregler zur Feineinstellung der
Parameter justieren mdchten, kénnen Sie die Spannung mit dem
Spannungsregler (4) unabhangig voneinander erhéhen oder
verringern. Méglicherweise mochten Sie auch die Induktivitat
anpassen, um die Leistung des Lichtbogens zu verandern. (12)

Manuelles SchweifRen

(5) DrahtgréoRenwahler zum Umschalten zwischen den
verschiedenen Drahtgréf3en und der SPL-Einstellung

(4) Spannungseinstellknopf, ermdglicht die Einstellung der
Schweillspannung

(3) Stromeinstellknopf regelt die Drahtvorschubgeschwindigkeit

(12) Der Einstellknopf fir die Induktivitat regelt die Leistung des
Lichtbogens.

Stellen Sie vor allem die Spannung und den Strom
(Drahtgeschwindigkeit) ein, bis Sie einen stabilen Lichtbogen
erreichen.

Hinweis: Antriebsrollen und SchweilRbrenner miissen fiir
Drahtdurchmesser und -art geeignet sein.

1. Der optimale Druck fur die Leerlaufrolle ist je nach Art des
Drahts, Drahtdurchmesser, Oberflachenbedingungen,
Schmierung und Harte unterschiedlich. In der Regel erfordern
harte Drahte einen grofReren Druck und weiche oder
Aluminiumdrahte weniger Druck als werkseitig eingestellt.

Die optimale Einstellung fiir die Leerlaufrolle kann wie folgt
bestimmt werden.

2. Drucken Sie das Ende des Brenners gegen ein festes Objekt,
das elektrisch vom Schweillgerate-Ausgang isoliert ist, und
driicken den Taster des Brenners einige Sekunden.

3. Wenn sich der Draht verheddert, blockiert oder an der
Antriebsrolle bricht, ist der Druck der Leerlaufrolle zu grof3.
Drehen Sie den Einstellknopf 1/2 Umdrehung heraus und
versuchen es erneut. Wenn die Antriebsrolle nur durchdreht,
|6sen Sie die Handmutter am mittleren Anschluss und
ziehen den Brenner ca. 15 cm (6“) von der Stromquelle weg.
Der freiliegende Draht muss sich leicht wellen. Tut er das
nicht, ist der Druck zu gering. Ziehen Sie den Einstellknopf
1/4 Umdrehung an, installieren Sie das Schweilbrennerkabel
neu und wiederholen Sie die Schritte oben.

6.1.1 Drahtvorschub

1. Nach dem Ausldsen (Trigger) fiihren Elektrode und
Antriebsmechanismus gegentber Werkstlick und Erdung auch
nach dem Loslassen des Tasters noch einige Sekunden Strom.

WARNUNG

Bei Verfahren mit offenem Lichtbogen muss korrekte
Schutzausriistung fiir Augen, Kopf und Korper getragen werden.



2. Draht uber Naht positionieren. Das Ende des Drahts kann das
Werksttick leicht beriihren.

3. Senken Sie den Schweilhelm, betatigen den Brennertaster und
beginnen zu schweifen. Halten Sie den SchweilRbrenner so,
dass der Abstand zwischen Kontaktspitze und Werkstlick ca.
10 mm (3/8”) betragt.

4.  Um das Schweil3en zu beenden, Brennertaster loslassen und
Brenner vom Werkstlick wegziehen, sobald der Lichtbogen
erloschen ist.

5. Wenn nicht weiter geschweil3t werden soll, Ventil an der
Gasflasche (falls verwendet) schlieRen, Brennertaster
kurz betatigen, um Gasdruck freizusetzen und Maschine
ausschalten.

6.1.2 Optimierung der SchweiBparameter (manuell)

HINWEIS: Diese Einstellungen sind lediglich Richtlinien.
Material und Drahttyp, Gestaltung der Verbindung, Passung,
Position, Schutzgas usw. beeinflussen die Einstellungen.
Machen Sie Testschweifungen, um sicherzustellen, dass sie
den Spezifikationen entsprechen.

Die Materialdicke bestimmt die SchweiBparameter.

1. Umrechnung der Materialdicke in Stromstarke (A) (0,25 mm =1
A)3,2mm=125A

2. DrahtgroRe auswahlen

Stromstarkebereich Drahtdurchmesser
40 - 145A 0,8 mm
50-180A 1,0 mm

3. Wabhlen Sie die Drahtgeschwindigkeit (Stromstarke)
Drahtdurchmesser Vorschubgeschwindigkeit
0,8 mm 0,05 m/min pro Ampere
1,0 mm 0,04 m/min pro Ampere

Bei einer Materialdicke von 3,2 mm sollte die Stromstarke also 125A
betragen; bei 1,0mm-Draht sollte die Drahtvorschubgeschwindigkeit
0,04 X 125= 5m/min betragen.

Die Drahtgeschwindigkeit (Stromstarke) steuert die Einbrandtiefe der
Schweilnaht

4. Spannung wahlen. Die Spannung bestimmt die Hohe und Breite
der Schweil3raupe.

Niedrige Spannung: Draht bleibt im Werkstlick stecken
Hohe Spannung: SchweilRbogen ist instabil (Spritzer)

Stellen Sie die Spannung in der Mitte zwischen hoch und niedrig ein
und nehmen Sie dann die Feineinstellung vor.

6.1.3 Optimierung der Schweiparameter (Synergic)

Im Synergic-Modus kdnnen Sie die Spannung (4) justieren, um den
Schweilprozess zu optimieren. Sie kdnnen den Spannungsregler
nach links oder rechts drehen, um die voreingestellte
Schweillspannung zu verringern oder zu erhdhen. Sie kdnnen auch
die Induktivitat (11) einstellen, um die Leistung des Lichtbogens zu
verandern.

6.1.4 Drahtriickbrand

Die Menge des uberstehenden Drahtes am Ende des Brenners
nach dem Schweif3en kann mit dem Rickbrandregler im Inneren
der Spulenabdeckung eingestellt werden (siehe Abbildung 3). Eine
Erhohung des Rickbrandes verringert die Menge des Drahtes,
der am Ende der SchweilRung aus dem Brenner herausragt.

N2
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6.2 MMA-Schweien

6.2.1 Installation des Brenners
Kabelanschliisse MMA
Schlielen Sie die Werkstuickleitung am negativen Anschluss an.

6.2.2 Anschluss Werkstiickleitung
Kabelanschliisse MMA
Schlielen Sie die Werkstiickleitung am negativen Anschluss an.

6.2.3 Betrieb

Wabhlen Sie die Betriebsart MMA an der Vorderseite (11)

Klemmen Sie eine Schweil3elektrode mit Hilfe der

optionalen Elektrodenldcher in den Halter und stellen Sie die
Schweillstromstarke an der Vorderseite so ein, dass sie etwa 40A
pro mm Elektrodendurchmesser betragt, z.B. 3,2mm Elektrode
erfordert 3,2x 40A= 128A. Der Lichtbogen wird geziindet, indem die
Elektrode Uber das Werkstiick geflihrt wird. Und heben Sie ab, wenn
Sie den Lichtbogen unterbrechen wollen.

6.3 WIG-Schweillen

Um den WIG-Schweiflvorgang zu beginnen:
Hinweis: Diese Maschine arbeitet nur im DC-Lift-WIG-Modus und ist
daher NICHT zum WIG-Schweifl’en von Aluminium geeignet.

1. Fadeln Sie den MIG-SchweilRdraht aus dem MIG-Brenner aus und
entfernen Sie die Spule oder sichern Sie den Draht, um ein Abrollen
zu verhindern.

2. Entfernen Sie den MIG-SchweilRbrenner vom Euro-Anschluss (8).

3. Befestigen Sie den speziell angepassten optionalen WIG-Brenner
(Bestellnummer PRO17-12S1MPG) am Euro-Anschluss (8).

4. SchlielRen Sie die Werkstlckleitung am ,+“-Ausgang (9) an.

5. SchlieBen Sie die Maschine uber den Gasschlauch und den
Regler an eine geeignete Gasquelle an (fiir den WIG-Betrieb ist
dies reines Argon und kann sich von dem fiir den MIG-Prozess
verwendeten Gas unterscheiden).

6. Stellen Sie die in Abbildung 3 gezeigte Polaritatsbriicke so ein,
dass sie mit dem "-"-Pol verbunden ist.

7. Wahlen Sie mit dem Funktionswahlschalter (11) die WIG-Funktion
8. Stellen Sie den Stromstarkeregler (3) auf die gewlnschte Leistung
ein (als Richtwert gilt: 1,0mm Materialstarke = 30A Schweil3strom).
9. Stellen Sie den Regler fiir den Stromabfall (4) ein. 2-3 Sekunden
sollten ausreichen.

10. Wahlen Sie 2T, 4T (7), um rastend oder tastend einzustellen.

11. Sie kdnnen nun beginnen. Berlhren Sie das Werkstuck leicht
mit der Wolframelektrode, driicken Sie den Taster und ziehen Sie
den Brenner weg, um den Lichtbogen auf etwa 3-5mm auszudehnen
(das Gas wird automatisch aktiviert und mit dem Taster gestoppt).

-

1 2 3

Im 2T-Modus halten Sie den Taster gedriickt, der Lichtbogen
stabilisiert sich und der Schweilprozess kann fortgesetzt werden.
Wenn Sie den Taster loslassen, stoppt der Lichtbogen und die
Leistung nimmt Uber die zuvor eingestellte Stromabfallzeit ab.

In der Betriebsart 4T wird der Lichtbogen, nach dem ersten

weichen Lichtbogen, durch Loslassen des Tasters auf die zuvor
eingestellte Stromstarke erhéht. Dies ermdglicht ein kontinuierliches
Schweilen, ohne den Taster gedriickt halten zu miissen. Um den
Schweillvorgang zu beenden, driicken Sie den Taster. Dadurch wird
die Funktion "Stromabfall" aktiviert; durch Loslassen des Tasters
wird der Vorgang beendet.

9
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7 0 Fehlersuche PROBLEME BEIM MMA-SCHWEISSEN

% Beschreibung Mégliche Ursache Abhilfe
- Rissbildung im (a) Festigkeit der Naht. (a) Umgestalten, um
g RICHTWERTE FUR DAS WIG-SCHWEISSEN Soweitl ) Unrochonss Sehwelverbindung von
urz nach dem :
(75) Elektrodendurchmesser DC-Strom (Ampere) Nahtdicke. starker Beanspruchung zu
Erstarren . - entlasten, oder Elektroden
(1'd - (c) Abkiihlgeschwindig- k e o
T 1,0 mm (0,040) 30-60 keit zu hooh. mit hoher Rissbestandig-
» keit den.
| 1,6 mm (1/16”) 60 — 115 eft vewenden
T " (b) Vorschub etwas
w 2,4 mm (3/32") 100 — 165 verlangsamen, um in der
TH Naht mehr Auftrag zu
bekommen.
WOLFRAMELEKTRODENTYPEN )
(c) Blech vorheizen und
. ) Farbe langsam abkihlen.
Elekirode Einsatzgebiet Code Es bleibt ein Spalt, | (a) Schweillstrom zu (a) Schweiltstrom erhéhen
- da das Schweilgut | gering. : _
DC-Schweilen von Baustahl, die Wurzel der (b) Elektrode zu grof fir (b) K'e'”er‘i’” Durchmes
Thoriert | Edelstahl und Kupfer Ausgezeichneter ROT Schweilnaht nicht | gie Naht. serverwenden
2% Lichtbogenstart, lange Lebensdauer, fallt ) verwenden
. (c) Unzureichender .
hohe Strombelastbarkeit. Spalt (c) Breiteren Spalt lassen
GleichstromschweifRen von (d) Falsche Reihenfolge | (d) Richtigen Schweiftla-
Baustahl, rostfreiem Stahl, Kupfer, genaufbau anwenden
Aluminium und deren Legierungen; Teile der SchweiR- | (a) Kleine Elektroden fiir | (a) GréRere Elektroden
Ceriert 2 % | hohere Lebensdauer, stabilerer GRAU lage verschmelzen | schweres, kaltes Blech | verwenden und Blech
Lichtbogen, leichteres Starten, nicht mit der Ober- | verwendet vorheizen
breiterer Strombereich, schmalerer, ﬂzchz dei M‘teta('j's (b) Schweilstrom zu (b) SchweiRstrom erhéhen
konzentrierterer Lichtbogen Eairt errante der | gering (c) Winkel so anpassen
((:_LEZIIscher Elektroden- | 4ass der SchweiRlichtbo-
.o Wi .
AUSWAHL DES FULLDRAHTDURCHMESSERS . gen mehrin den Grund-
(d) Vorschubgeschwin- | werkstoff gerichtet ist
. digkeit der Elektrode ist .
Fulldrahtdurch Gleichstrombereich 20 hoch (c.i) Vqrschubgeschwm-
messer digkeit der Elektrode
(e) Zunder oder verringern
1,6 mm (1/16”) 20-90 Schmutz auf der Nahto-
- berflache (e) Oberflache vor dem
2,4 mm (3/32") 65 - 115 Schweilken reinigen.
3,2 mm (1/8”) 100 - 165 - - - - .
Nichtmetalli- (a) Nichtmetallische (a) Bei schlechter
4,8 mm (3/167) 200 - 350 sche Partikel Partikel kénnen in der Einbrandkerbe Schlacke
im Schweiligut Einbrandkerbe aus der ausputzen und mit einer
(Schlackenein- vorigen Lage einge- Lage einer Elektrode mit
get: ang;gebeng Fi]llg_r_ahtdunghfp‘?sse; die(;n nur a[;s RLchtwert, je nachd . schluss). schlossen sein kleinerem Durchmesser
W(;rc\;\;er: anwendung kénnen Drahte mit anderem Durchmesser verwende (b) Vorbereitete Naht bedecken.
. zueng (b) Ausreichende Ein-
(c) UnregelmaRige brandtiefe ermoglichen
AUSWAHL DES SCHUTZGASES Lagen ermdglichen und Platz zum Ausputzen
den Einschluss von der Schlacke lassen
Legierung Schutzgas Schlacke. (c) Falls sehr schlimm
A (d) Unzureichende Ein- o ! )
Aluminium & Reines Argon brandiiefe mit unter der | UTe9eImaBigkaiten ab-
Legierungen Schweilraupe einge-
Kohlenstoffstahl Reines Argon schlossener Schlacke. (d) Kleinere Elektrode mit
- (e) Rost oder Zunder genug Strom verwenden,
Edelstahl Reines Argon verhindern vollsténdige | um ausreichende Ein-
Nickellegierung Reines Argon Verschmelzung. brandtiefe zu erreichen.
. Mit geeigneten Werkzeu-
Kuof Rei A (f) Falsche Elektrode flr
upfer eines Argon die SchweiRposition. gen Schlacke ganz aus
. . den Ecken entfernen
Titan Reines Argon
(f) Elektroden verwenden,
die flr die Schweilpositi-
PROBLEME BEIM MMA-SCHWEISSEN on vorgesehen sind, sonst
ist eine wirksame Steue-
Beschreibung Maogliche Ursache Abhilfe rung der Schlackebildung
Gaseinschlisse (a) Elektroden sind feucht (a) Elektroden vor schwierig.
oder Lunker im (b) Schweilsstrom ist zu Verwendung trocknen
Sch:y;e)if&gut (Po- hoch. (b) Schweilstrom
rositéa B
(c) Oberflachenverunreini- | Verringem
gungen wie Ol, Fett, Farbe (c) Schweinaht
usw. vor dem Schweil3en
reinigen
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PROBLEME BEIM WIG-SCHWEISSEN
Die Schweif3qualitat hangt von der Auswahl der richtigen
Schweilzusatze, der Wartung der Ausriistung und der richtigen

Schweiltechnik ab.
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Beschreibung

Méogliche Ursache

Abhilfe

Beschreibung

Méogliche Ursache

Abhilfe

UberméRiger
Raupenaufbau
oder zu geringe
Einbrandtiefe
oder schlechte
Verschmelzung
an den Kanten
der Schweil3naht

SchweiRstrom zu gering

Schweilstrom erhéhen
und/oder falsch vorbe-
reitete Naht vergroRern

Instabiler
Lichtbogen beim
WIG-Schweilen

(a) Wolframelektrode zu
groB fir den Schweillstrom
(b) Keine Oxide im
SchweilRbad.

(a) Elektrode in der
richtigen GroRe
auswahlen. Sie-
he Basisanleitung
WIG-Schweillen.

(b) Siehe Basisanlei-
tung WIG-Schweillen
fur Méglichkeiten zur
Verbesserung der
Lichtbogenstabilitat

Schweilraupe
zu breit und flach
oder Einbrand-
kerbe an den
Schweilnaht-
kanten oder
UbermaRiges
Durchbrennen

Schweilstrom zu hoch

Schweilstrom verrin-
gern

SchweiRraupe zu
klein oder zu ge-
ringe Einbrandtie-
fe oder Wellen in
der Raupe liegen
weit auseinander

Vorschubgeschwindigkeit
zu hoch

Vorschubgeschwindig-
keit verringern

SchweiBlichtbo-
gen kann nicht
erzeugt werden

(a) Werkstiickklemme

nicht am Werkstiick oder
Werksttickleitung / Brenn-
erkabel nicht mit dem Gerat
verbunden

(b) Brennerkabel nicht
angeschlossen

(c) Gasdurchfluss falsch
eingestellt, Flasche leer
oder Brennerventil zu

a) Werkstlickklemme
mit dem Werkstiick
verbinden oder
Werkstuckleitung /
Brennerkabel mit den
richtigen Anschliissen
verbinden.

(b) Am ,—“-Anschluss
anschliefien.

(c) Richtigen Durch-
fluss auswahlen,
Flaschen wechseln
oder Brennerventil
einschalten.

SchweiRnaht

zu breit oder
UbermaRiger
Raupenaufbau
oder UbermaRige
Einbrandtiefe in

Vorschubgeschwindigkeit
zu gering

Vorschubgeschwindig-
keit erh6hen

verunreinigt

mit dem Werkstiick oder
Schweildrahtmaterial
verunreinigt

(b) Gas mit Luft verunreinigt

Stumpfnaht

UngleichméaRBige Falsche Platzierung des Schweildraht neu
Schenkellange in | SchweiRdrahts positionieren
Kehlnaht

Elektrode Elektrode ist am ,+*“-An- Elektrode am ,—“-An-
schmilzt, wenn schluss angeschlossen schluss anschlie3en.
Lichtbogen

zlindet

SchweilRbad (a) Elektrode durch Kontakt | (a) Elektrode durch

Abschleifen der Verun-
reinigungen reinigen
(b) Gasleitungen auf
geschlossene oder lose
Armaturen prifen oder
Gasflasche wechseln

Lichtbogen
zlindet nicht
gleichmaRig

(a) Wolframelektrode zu
groB fir den Schweillstrom.

(b) Falsche Elektrode fir die
SchweilRaufgabe.

(c) Gasdurchfluss zu hoch.
(d) Falsches Schutzgas.

(e) Schlechte Befestigung
der Werkstiickklemme am
Werkstiick

(a) Elektrode in der
richtigen GroRe aus-
wahlen

(b) Richtige Elektro-
denart auswahlen.
Siehe Basisanleitung
WIG-SchweilRen

(c) Richtigen Durch-
fluss fiir die Schweil-
aufgabe auswahlen.
Siehe Basisanleitung
WIG-Schweillen

(d) Richtiges Schutz-
gas auswahlen.
Siehe Basisanleitung
WIG-Schweillen

(e) Befestigung am
Werkstlick verbessern

PROBLEME MIT DER STROMQUELLE

Beschreibung

Mégliche Ursache

Abhilfe

Elektrode schmilzt
oder oxidiert,
wenn ein Licht-
bogen geziindet
wird

(a) Es stromt kein Gas zur
SchweilRregion

(b) Brenner ist mit Staub
verstopft

(c) Gasschlaucharmatur ist
geschlossen

(d) Gasweg enthalt Verun-
reinigungen

(e) Gasregler ist ausge-
schaltet

(f) Brennerventil ist ausge-
schaltet

(9) Elektrode ist zu klein fiir
den SchweilRstrom

(a) Gasleitungen auf
Knicke oder Briiche
prifen; Inhalt der Gas-
flasche priifen

(b) Brenner reinigen

(c) Gasschlauch
ersetzen

(d) Gasschlauch vom
Brenner trennen, dann
Gasdruck erhdhen,
um Verunreinigungen
auszublasen.

(e) Einschalten
(f) Einschalten

(9) Elektrodendurch-
messer erhéhen
oder Schweif3strom
verringern

Es kann kein
SchweiBlicht-
bogen erzeugt
werden

(a) Primarstromversorgung
nicht eingeschaltet

(b) Schalter der Schweif3-
stromquelle ausgeschaltet

(c) Lose Verbindungen im
Gerat

(a) Primarstromversor-
gung einschalten

(b) Schweiltstromquel-
le einschalten

(c) Verbindung von
einem qualifizierten
Servicetechniker repa-
rieren lassen

Maximaler Aus-
gangsschweil3-
strom kann mit
der nominalen
Netzspannung
nicht erreicht
werden

Defekter Steuerkreis

SchweilRgerat von
einem qualifizierten
Servicetechniker pri-
fen, dann reparieren
lassen

Schlechte
SchweiRnahtober-
flache

Ungeeignetes Schutzgas

Gasstrom erh6hen oder
Gasleitung auf Proble-
me mit dem Gasstrom
priifen

Schweilstrom
nimmt beim
Schweilen ab

Schlechte Verbindung
von Werkstlickleitung und
Werkstlick

Sicherstellen, dass die
Werkstuickleitung eine
zuverlassige elektri-
sche Verbindung mit
dem Werkstiick hat
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PROBLEME MIT DER STROMQUELLE

Beschreibung | Mégliche Ursache Abhilfe
Kompletter (a) Ausfall der Eingangs- (a) Stromversorgung
Stromausfall, spannung wiederherstellen

Kontrollleuchte

aus, kein Strom,
Lifter funktioniert | () Interner Fehler der
nicht Maschine

(b) Mégliche Uberspannung (b) Spannung prifen
und ggf. Maschine an
alternative Stromquelle

anschlielen

(c) Schweilgerat von
einem qualifizierten
Servicetechniker pri-
fen, dann reparieren
lassen

Fehlerleuchte ist | (a) Maschine lberhitzt
an, keine Aus-
gangsleistung

(a) Mit laufendem LUf-
ter abkiihlen lassen
(b) Schalten Sie die
Stromversorgung der
Maschine aus und
wieder ein

(b) Uberstromzustand

(c) Interner Fehler der
Maschine

(c) Schweilgerat von
einem qualifizierten
Servicetechniker
priifen lassen

dann reparieren lassen

ROUTINEWARTUNG

Die Routinewartung der Stromversorgung ist beschrankt auf eine
grundliche Reinigung und Inspektion, die Haufigkeit hangt von der
Nutzung und der Betriebsumgebung ab.

Warnung

Trennen Sie die Priméarstromversorgung der Quelle, bevor Sie die
Abdeckung entfernen. Warten Sie mindestens zwei Minuten, bevor
Sie die Abdeckung 6ffnen, damit sich die Primarkondensatoren
entladen kénnen.

Zum Reinigen des Gerates, Befestigungsschrauben der
auBeren Abdeckung entfernen, duere Abdeckung entfernen,
angesammelten Schmutz und Staub mit einem Staubsauger
entfernen. Bei Bedarf muss das Gerat mit Losungsmitteln
abgewischt werden, die fir die Reinigung elektrischer Gerate
empfohlen werden.

8.0 Zubehor

8.1 Vorschubrollen

Teilenr. Nahtfuge Drahtdurch- Drahte
messer

DR2V0608 Glattes V 06-0,8 Fe, Ss
DR2V0609 Glattes V 06-0,9 Fe, Ss
DR2V1012 Glattes V 1,0-12 Fe, Ss
DR2K0809 Geriffeltes V 0,8-0,9 FC
DR2K1012 Geriffeltes V 1,0-1,2 FC
DR2U0809 Glattes U 0,8-0,9 Al
DR2U1012 Glattes U 1,0-1,2 Al

8.2 Brennerersatzteile

Bestellcode Beschreibung

CKE403 Elektrodenhalter mit 3 m Kabel
CKC403 Erdungskabel 3 m mit Klemme
PRO17-12S1MPG Pro-Grip WIG-Brenner

WP17AK WIG-Ersatzteilset im Kunststoffkoffer

8.3 Gasanlage
Normale Gasregler — 300 BAR

Einstufig

Funktionen

Durchflussmenge bis 96m?3/h (3389 ft*/h)

+ Volle Leistung 300 bar

» Ausgangsdruck auf der Kappe angegeben

» Konstruktion mit unterem Eingang passend fiir
Flaschenventile mit oberem Auslass

Anschlisse
» Standard 3/8” BSP-Auslass
» 5/8” BSP-Einlassstutzen

Bestellcode Beschreibung Maximaler Ausgangsdruck

E700140 Argon-Regler, voreingestellt 3,0 bar

E700141 Argon-Anzeige-Regler 3,0 bar

E700113 1 Argon-Manometer 30 I/min
Durchfluss

E700123 2 Argon-Manometer 30 I/min
Durchfluss

8.4 Durchflussmesser

Funktionen

* Messingstab, Rohr und Abdeckung aus hochwertigem
Polykarbonat, fir hohe Schlagfestigkeit und Durchsichtigkeit.

« Kalibriert fur den Betrieb bei einem Eingangsdruck von 30 PSI.

» Empfindliches Nadelventil fir leichte Einstellung; der
nach unten zeigende Auslassanschluss eliminiert
Schlauchknicken.

Anschliisse
« Standard 3/8" BSP Einlass- und
Auslassanschliisse

Bestellcode Beschreibung

706100 Durchflussmesser Mischgas 15 I/min
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9.0 Schematische Darstellung SchweiRbrenner
ECO-GRIP MAX® 150A

Luftgekiihlter MIG-SchweiRbrenner

('
o
-
o
Auslegung: 140A CO, 140A Mischgas, bei 60% Einschaltdauer. EN60974-7 0,023"-0,.0407/0,6-1,0mm Drahte =)
N

Modell Komponenten
Bestellcode 3M 4M Beschreibung des Modells Bestellcode Beschreibung * Standardausfiihrung
ECR1500 -30ER  -40ER Eco-Grip MAX Brenner-Paket 1 B1504 Spiralfeder
mit Euro-Anschluss 2 B1507L/H  Spitzenadapter
. 3 ECO1501 Schwanenhals mit Spitzenadapter und Isolierhiilse
Diisen 4 ECO1502  Einteilige Halsisolierhilse
Bestellcode Beschreibung 5 B2519 Sechskant-Anschluss
A ECO1530* Kegelférmige Duse 15/32"/12mm Bohrung 6 B1515/PG Griff-Aufnahme
B1529 Zylindrische Diise 5/8"/16mm Bohrung 7 B1505 Sicherungsmutter
B1531 Abgeschragte Diise 7/16"/11mm Bohrung 8 ECO08020 Federkabelhalter mit Gelenkverbindung
B1532 Flaschendiise 1/2"/13mm Bohrung 9 B1521 Kabelanschluss-Buchse
B1533 PunktschweiRdiise 5/8"/16mm Bohrung 10 ECO8514  Eco-Grip MAX Handgriff-Set
11 B8516 Eco-Grip MAX Taster
Kontaktspitzen 12 B1517-30 Konfektioniertes Kabel x 3,0 m
Bestellcode Beschreibung B1517-40 Konfektioniertes Kabel x 4,0 m
B ECO1527-06 Eco Kontaktspitze 0,023"/0,6mm M6 Eco B1517-50  Konfektioniertes Kabel x 5,0 m
ECO1527-08* Eco Kontaktspitze 0,030"/0,8mm M6 Eco 13 B1522 Kabelanschluss-Stecker
’ ’ 14 B1841 Kabelhalter
P 15 B1518 Gehéause Schweilpistolen-Stecker mit Mutter
Einsatze ne
16 B1526 Schweilpistolen-Steckerschraube
Bestellcode Beschreibung 17 B1519PL Mutter SchweiRpistolen-Stecker, Plastik mit Einsatz
C ECO01535-30 Eco Stahleinsatz 0,023"-0,030"/0,6mm-0,9mm x 3m 18 Spannstift2  Spannstiftsatz
ECO1535-40 Eco Stahleinsatz 0,023"-0,030"/0,6mm-0,9mm x 4m 19 B1528 Schweilpistolen-Steckergehduse m. Spannstiften
20 B1524 Schweilpistolen-Stecker-O-Ring
21 B1525 Einsatzmutter

www.parweld.co.uk
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10.0 EG-Konformitatserklarung
Hiermit erklaren wir, dass die nachfolgenden Gerate
Typ: XTM 161i XTM 201i
Entspricht der Niederspannungsrichtlinie: 2014/35/EWG

EMV-Richtlinie 2014/35/EWG

Europaische Norm: EN/IEC 60974-1

ca C€

Hiermit wird bescheinigt, dass das getestete Baumuster allen Vorschriften der oben ausgefiihrten EU-Richtlinien und Produktnormen
entspricht.
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10.1 RoHS-Konformitatserklarung

Richtlinie 2011/65/EU des Europaischen Parlaments
in der durch 2015/863 und 2017/2102 geanderten Fassung

Beschrankung der Verwendung bestimmter gefahrlicher Stoffe in Elektro- und Elektronikgeraten
Typ: XTM 161i XTM 201i

Es wird bescheinigt, dass die oben aufgefiihrten Produkte der RoHS-Richtlinie entsprechen und alle homogenen Bestandteile kontrolliert
werden, um einen Werkstoffgehalt gemafR der nachfolgenden Liste zu gewahrleisten.

Kadmium 0,01 % Gewichtsanteil
Blei 0,1 % Gewichtsanteil
Quecksilber 0,1 % Gewichtsanteil
Sechswertiges Chrom 0,1% Gewichtsanteil
Polybromierte Biphenyle (PBB) 0,1 % Gewichtsanteil
Polybromierte Diphenylether (PBDE) 0,1 % Gewichtsanteil

Bei spezifischen Ausnahmen, bei Blei als Legierungselement, gelten in Ubereinstimmung mit den Vorschriften die folgenden Grenzen.
Kupfer und Kupferlegierungsteile nehmen weniger als 4 % Gewichtsanteil jeder homogenen Komponente ein.

Stahl und Stahllegierungsteile nehmen weniger als 4 % Gewichtsanteil von jeder homogenen Komponente ein.

Aluminium und Aluminiumlegierungsteile nehmen weniger als 4 % Gewichtsanteil von jeder homogenen Komponente ein.
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Entsorgen Sie Elektro- und Elektronik-Altgerdte nur an zugelassenen Standorten. Entsorgen Sie sie nicht mit dem normalen
Hausmiill oder auf Abfalldeponien.

10.2 WEEE-Erklarung
Richtlinie 2012/19/EU uber Elektro- und Elektronik-Altgerate

Im Zusammenhang mit der Umsetzung der Rechtvorschriften hat Parweld entsprechende Recycling- und Verwertungsverfahren eingefiihrt.
Seit August 2005 erflillen wir alle Kennzeichnungsvorschriften. Parweld ist in Gro3britannien wie nachfolgend beschrieben bei der
Umweltbehorde registriert. Bezuglich der WEE-Konformitat auRerhalb GroRbritanniens wenden Sie sich bitte an Ihren Lieferanten/Importeur.

Parweld hat ein Compliance-Programm. Die offizielle Registrierungsnummer lautet WEE/FD0255QV.

Wenn lhr Gerat das Ende seiner Nutzungsdauer erreicht, sollten Sie es an Parweld zurlickschicken, wo es Uberholt oder fir das Recycling
aufgearbeitet wird.

10.3 Garantieerklarung

Beschrankte Garantie:

Parweld Ltd, im Folgenden als ,Parweld” bezeichnet, garantiert seinen Kunden, dass seine Produkte frei von Verarbeitungs- oder
Materialfehlern sind. Treten innerhalb des unten angefiihrten fiir Produkte von Parweld geltenden Zeitraums Garantie-Fehler auf, behebt
Parweld nach Erhalt der Meldung dartber und der Glaubhaftmachung, dass das Produkt gemaR den Spezifikationen, Anweisungen und
Empfehlungen von Parweld und anerkannter allgemeiner Standardpraxis gelagert, installiert, bedient und gewartet und nicht missbrauchlich
verwendet, repariert, vernachlassigt, abgeéndert oder Gegenstand eines Unfalls wurde, solche Mangel nach alleiniger Wahl von Parweld
durch geeignete Instandsetzung oder Austausch von Komponenten oder Teilen des Produkts, die von Parweld als fehlerhaft festgestellt
werden.

Parweld Gbernimmt keine weitere Garantie, weder ausdricklich noch stillschweigend. Diese Garantie ist exklusiv und ersetzt alle anderen
Garantien, einschlielich, jedoch nicht beschrankt auf die Zusicherung der allgemeinen Gebrauchstauglichkeit oder der Eignung fiir einen
bestimmten Zweck.

Haftungsbeschrankung:

Parweld haftet unter keinen Umsténden flr spezielle, indirekte oder sonstige Folgeschaden, wie beispielsweise, jedoch nicht beschrankt
auf, entgangene Gewinne und Betriebsausfall. Die hier festgelegten Abhilfen des Kaufers sind exklusiv und die Haftung von Parweld aus
oder in Zusammenhang mit einem Vertrag, wie z. B. dessen Leistung oder Erfiilllung, oder der Herstellung, dem Verkauf, der Lieferung, dem
Weiterverkauf oder der Verwendung von durch Parweld abgedeckten oder bereitgestellten Waren, ob aus einem Vertrag, Fahrlassigkeit oder
unerlaubter Handlung oder im Rahmen einer Garantie oder anderweitig, ist mit Ausnahme des hier ausdriicklich Genannten auf den Preis
der Waren beschrankt, auf denen eine solche Haftung beruht. Mitarbeiter, Vermittler oder Vertreter von Parweld sind nicht berechtigt, diese
Garantie auf irgendeine Weise zu andern oder irgendeine andere Garantie zu gewahren.

Die Rechte des Kaufers im Rahmen dieser Garantie sind nichtig, wenn Ersatz- oder Zubehorteile verwendet werden, die nach alleinigem
Ermessen von Parweld die Sicherheit oder Leistung eines Produkts von Parweld beeintrachtigen kénnen.

Die Rechte des Kaufers im Rahmen dieser Garantie sind nichtig, wenn das Produkt dem Kaufer durch nicht autorisierte Personen verkauft
wird.

Die Garantie ist fir die unten angegebene Zeit wirksam, beginnend mit dem Tag, an dem der Vertragshandler die Produkte an den Kaufer
liefert. Dessen ungeachtet gilt die Garantiefrist in keinem Fall Ianger als die angegebene Zeit plus ein Jahr ab dem Tag, an dem Parweld das
Produkt an den Vertragshandler geliefert hat.
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WELDING THE FUTURE

Parweld Limited
Bewdley Business Park
Long Bank

Bewdley
Worcestershire
England

DY12 2Tz

Tel. +44 1299 266800

www.parweld.co.uk
info@parweld.co.uk



