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SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

Diese allgemeinen Sicherheitsnormen gelten sowohl fir Lichtbogenschweimaschinen
als auch fir Plasmaschneidmaschinen, sofern nicht anders angegeben.

Die Gerate dirfen nur fliir den Zweck verwendet werden, fir den sie konstruiert wurden.
Jede andere Verwendung kann zu Schaden oder Verletzungen fiihren und stellt einen
Verstofd gegen die Sicherheitsvorschriften dar. Das Gerat darf nur von entsprechend
geschulten und kompetenten Personen benutzt werden. Die Bediener sollten die
Sicherheit anderer Personen respektieren.

Pravention gegen elektrischen Schilag

Das Gerat sollte von einer qualifizierten Person und in Ubereinstimmung mit den
geltenden Betriebsnormen installiert werden. Es liegt in der Verantwortung des
Benutzers, sicherzustellen, dass das Gerat an eine geeignete Stromversorgung
angeschlossen ist. Wenden Sie sich bei Bedarf an Ihren Energieversorger. Wenn eine
Erdung des Werkstticks erforderlich ist, erden Sie es direkt mit einem separaten Kabel.
Verwenden Sie das Geréat nicht, wenn die Abdeckungen entfernt sind. Bertihren Sie
keine stromfiihrenden oder elektrisch geladenen Teile. Schalten Sie alle Gerate aus,
wenn sie nicht benutzt werden.

Kabel (sowohl Primarversorgung als auch Schwei3kabel) sollten regelmaflig auf
Schaden und Uberhitzung tberpriift werden. Verwenden Sie keine abgenutzten,
beschadigten, unterdimensionierten oder schlecht angeschlossenen Kabel.

Stelle sicher, dass du die richtige Schutzbekleidung, Handschuhe sowie Kopf-

und Augenschutz tragst. Isoliere dich von der Arbeit und dem Boden, indem du
trockene Isoliermatten oder Abdeckungen verwendest, die gro® genug sind, um

jeden physischen Kontakt mit dem Arbeitsboden zu verhindern. Bertihre niemals die
Elektrode, wenn du mit dem Arbeitsboden oder einer anderen Elektrode von einer
anderen Maschine in Kontakt stehst. Wickle keine Kabel um deinen Kérper. Achte
darauf, zusatzliche SicherheitsmalRnahmen zu treffen, wenn du unter elektrisch
gefahrlichen Bedingungen schweil3t, wie in feuchten Umgebungen, mit nasser Kleidung
und in Metallstrukturen. Versuche, das Schweifden in beengten oder eingeschrankten
Positionen zu vermeiden. Stelle sicher, dass die Ausriistung gut gewartet ist.
Repariere oder ersetze beschadigte oder defekte Teile sofort. Flihre regelmaRige
Wartungsarbeiten gemaf den Anweisungen des Herstellers durch.

Sicherheit gegeniiber Dampfen und Schutzgasen

Platziere die Ausrustung an einem gut bellfteten Ort. Halte deinen Kopf aus den
Dampfen. Atme die Dampfe nicht ein. Stelle sicher, dass die Schweiltzone sich

in einem gut bellfteten Bereich befindet. Wenn dies nicht mdglich ist, sollte eine
geeignete Absaugung fur die Dampfe bereitgestellt werden. Wenn die Beliiftung
unzureichend ist, trage eine zugelassene Atemschutzmaske. Lies und verstehe die
Sicherheitsdatenblatter (MSDS) und die Anweisungen des Herstellers flir Metalle,
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Verbrauchsmaterialien, Beschichtungen, Reiniger und Entfetter. Schweil3e nicht an
Orten in der Nahe von Entfettungs-, Reinigungs- oder Spriihvorgangen. Beachte, dass
Hitze und Lichtbogen mit Dampfen reagieren kdnnen und hochgiftige und reizende
Gase bilden konnen. Schweil3e nicht auf beschichteten Metallen, es sei denn, die
Beschichtung wurde im Schweil3bereich entfernt, der Bereich ist gut beltftet und du
tragst eine luftversorgte Atemschutzmaske. Die Beschichtungen auf vielen Metallen
kénnen beim Schweillen giftige Dampfe abgeben.

Pravention gegen Verbrennungen und Strahlung

Lichtbdgen aus dem Schweil3prozess erzeugen intensive, sichtbare und unsichtbare
(ultraviolette und infrarote) Strahlen, die die Augen und die Haut verbrennen kénnen.
Trage einen zugelassenen Schweilthelm mit einer geeigneten Schattierung der
Filterlinse, um dein Gesicht und deine Augen beim Schweil3en oder Beobachten zu
schiitzen. Trage zugelassene Sicherheitsbrillen mit Seitenschutz unter deinem Helm.
Verwende niemals kaputte oder fehlerhafte SchweilRhelme. Stelle immer sicher,

dass es ausreichende Schutzwande oder Barrieren gibt, um andere vor Blitzlicht,
Blendung und Funken aus dem Schweil3bereich zu schitzen. Stelle sicher, dass

es ausreichende Warnhinweise gibt, dass geschweil3t oder geschnitten wird. Trage
geeignete flammenhemmende Schutzkleidung. Funken und Spritzer beim Schweil3en,
heifle Werkstiicke und heil3es Gerat kénnen Brande und Verbrennungen verursachen.
Das Schweifen an geschlossenen Behaltern wie Tanks, Fassern oder Rohren kann
zu Explosionen fiihren. Zufalliger Kontakt der Elektrode mit Metallgegenstédnden kann
Lichtbdgen, Explosionen, Uberhitzung oder Brénde verursachen. Uberpriife und
vergewissere dich, dass der Bereich sicher und frei von brennbarem Material ist, bevor
du mit dem Schweil’en beginnst.

Schutz gegen Larm
Einige Schweil®- und Schneidevorgange kdnnen Larm erzeugen. Trage Gehdrschutz,
um dein Gehor zu schitzen.

Schutz vor beweglichen Teilen

Halte dich von beweglichen Teilen wie Motoren und Ventilatoren fern, wenn die
Maschine in Betrieb ist. Bewegliche Teile wie der Ventilator kdnnen Finger und Hande
verletzen und Kleidung hangen bleiben lassen. Schutzabdeckungen durfen nur

von qualifiziertem Personal nach dem Trennen des Netzkabels fir Wartungs- und
Steuerzwecke entfernt werden. Setze die Abdeckungen und Schutzvorrichtungen
wieder ein und schlie3e alle Turen, wenn der Eingriff beendet ist und bevor die
Ausristung gestartet wird. Achte darauf, dass du beim Laden und Fuhren des Drahts
bei der Einrichtung und im Betrieb keine Finger einklemmst. Achte beim Fiihren des
Drahts darauf, ihn nicht auf andere Personen oder auf deinen Koérper zu richten. Stelle
immer sicher, dass Maschinenabdeckungen und Schutzeinrichtungen in Betrieb sind.



MIG 218 XP

VorsichtsmaRnahmen gegen Feuer und Explosion

Vermeide das Entstehen von Branden durch Funken und heil3es Abfallmaterial oder
geschmolzenes Metall. Stelle sicher, dass geeignete Brandschutzeinrichtungen in
der Nahe des Schneid- / Schweilibereichs vorhanden sind. Entferne alle brennbaren
Materialien aus der Schneid- / Schwei3zone und den umliegenden Bereichen.
Schneide oder schweil’e keine Kraftstoff- und Schmierstoffbehalter, auch nicht, wenn
sie leer sind. Diese mussen sorgfaltig gereinigt werden, bevor sie geschnitten oder
geschweildt werden kénnen. Lasse das geschnittene / geschweifdte Material immer
abkuhlen, bevor du es beriihrst oder in Kontakt mit brennbarem oder entflammbarem
Material bringst.

Arbeite nicht in Atmospharen mit hohen Konzentrationen brennbarer Dampfe,
entziindlicher Gase und Staub. Uberpriife immer den Arbeitsbereich eine halbe Stunde
nach dem Schneiden, um sicherzustellen, dass keine Brande entstanden sind.

Risiken durch magnetische Felder

Die von hohen Strémen erzeugten magnetischen Felder kdnnen den Betrieb von
Herzschrittmachern oder elektronisch gesteuerten medizinischen Geraten beeinflussen.
Personen, die lebenswichtige elektronische Gerate tragen, sollten vor Beginn von
Lichtbogenschweil3-, Schneide-, Schweilnahtbildungs- oder Punktschweilvorgangen
ihren Arzt konsultieren. Gehen Sie nicht mit empfindlichen elektronischen Geraten in
die Nahe von SchweilRausrustung, da die magnetischen Felder Schaden verursachen
kénnen.

RF Erkléarung

Ausristung, die der Richtlinie 2004/108/EG zur elektromagnetischen Vertraglichkeit
(EMV) entspricht und den technischen Anforderungen gemal EN60974-10 genigt,
ist fir den Einsatz in Industriegebauden vorgesehen und nicht fiir den Einsatz

in Wohngebauden, in denen die Stromversorgung tGiber das Niederspannungs-
Verteilungsnetz erfolgt. Schwierigkeiten kénnen bei der Gewahrleistung der
elektromagnetischen Vertraglichkeit der Klasse A flir Systeme auftreten, die in
Wohngebieten installiert sind, aufgrund von leitungsgebundenen und abgestrahlten
Emissionen. Im Falle von elektromagnetischen Problemen liegt es in der Verantwortung
des Benutzers, die Situation zu I16sen. Es kann erforderlich sein, die Ausristung
abzuschirmen und geeignete Filter an der Stromversorgung anzubringen.

LF-Erklarung

Bitte konsultieren Sie das Typenschild auf der Ausristung fur die
Stromversorgungsanforderungen. Aufgrund des erhdhten Absorptionsvermdgens des
Primarstroms aus dem Stromversorgungsnetz beeinflussen Hochleistungssysteme
die Qualitat der vom Netz bereitgestellten Energie. Folglich mussen
Verbindungseinschrankungen oder maximale Impedanz Anforderungen,
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die vom Netz am 6ffentlichen Netzanschlusspunkt gestattet sind, auf diese Systeme
angewendet werden.

In diesem Fall ist der Installateur oder der Benutzer daflir verantwortlich,
sicherzustellen, dass die Ausriistung angeschlossen werden kann, und sollte bei
Bedarf den Stromversorger konsultieren.

Materialien und ihre Entsorgung

Die Ausrustung wird aus Materialien hergestellt, die keine flr den Bediener
gefahrlichen giftigen oder giftigen Materialien enthalten. Wenn die Ausristung entsorgt
wird, sollte sie demontiert werden, wobei die Komponenten nach Materialart getrennt
werden. Entsorgen Sie die Ausrustung nicht mit normalem Abfall. Die Europaische
Richtlinie 2002/96/EG Uber Elektro- und Elektronikaltgerate besagt, dass Elektrogerate,
die das Ende ihrer Lebensdauer erreicht haben, separat gesammelt und an eine
umweltvertragliche Recyclinganlage zuriickgegeben werden mussen.

Umgang mit Druckgasflaschen und Druckreglern

Alle in SchweilRarbeiten verwendeten Gasflaschen und Druckregler sollten sorgfaltig
behandelt werden. Erlaube niemals, dass die Elektrode, der Elektrodenhalter oder
andere elektrisch ,heifle” Teile eine Gasflasche berlhren. Halte deinen Kopf und dein
Gesicht vom Auslassventil der Gasflasche fern, wenn du das Ventil 6ffnest. Sichere die
Gasflasche immer ordnungsgemal. Verandere niemals das Aussehen oder die Struktur
einer Gasflasche.
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1. VORWORT

1.1 Allgemeines

Herzlichen Glickwunsch zur Wahl der Mig 218 XP Schweilmaschine. Bei richtiger
Verwendung unserer Produkte kdnnen Sie die Produktivitat Inrer SchweilRarbeiten
erheblich steigern und jahrelangen wirtschaftlichen Nutzen erzielen.

Diese Betriebsanleitung enthalt wichtige Informationen zur Verwendung, Wartung und
Sicherheit unseres Produkts. Bitte lesen Sie die Anleitung sorgféltig durch, bevor Sie
das Gerat zum ersten Mal verwenden.

Zu lhrer eigenen Sicherheit und zum Schutz Ihrer Arbeitsumgebung beachten Sie bitte
insbesondere die Sicherheitshinweise in der Anleitung.

Fir weitere Informationen Uber unsere Produkte kontaktieren Sie uns, konsultieren Sie
einen autorisierten Handler oder besuchen Sie unsere Website.

Die in dieser Anleitung dargestellten Spezifikationen kdnnen ohne vorherige
Ankindigung geandert werden.

Wichtige Hinweise

Die im Handbuch hervorgehobenen Abschnitte mit der Kennzeichnung ,HINWEIS!*
erfordern besondere Aufmerksamkeit, um Schaden und personliche Verletzungen
zu minimieren. Lesen Sie diese Abschnitte sorgfaltig durch und befolgen Sie die
Anweisungen.

Haftungsausschluss

Obwohl alle Anstrengungen unternommen wurden, um sicherzustellen, dass die in
diesem Handbuch enthaltenen Informationen korrekt und vollstédndig sind, kann keine
Haftung fur Fehler oder Auslassungen Gbernommen werden. Wir behalten uns das
Recht vor, die Spezifikationen des beschriebenen Produkts jederzeit ohne vorherige
Ankindigung zu andern.

1.2 Einfiihrung

Die Mig 218 XP Stromquelle ist eine Generation von tragbaren Inverter-basierten MIG/
MMA/TIG-Schweiflmaschinen mit Synergic-Programmen fur Massivdrahtschweif3en.
Es handelt sich um eine Mehrprozess-Stromquelle, die fiir den anspruchsvollen
professionellen Einsatz beim Schweifen von Stahl, Edelstahl, Gusseisen, Bronze

und Aluminium konzipiert ist. Die stufenlose Einstellung von Spannung und
Drahtvorschub in Verbindung mit integrierten digitalen Messgeraten ermdglicht eine
einfache Einstellung der SchweilRparameter. Die Maschine verfugt tiber vier Synergic-
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Programme flur das Schweif3en von Baustahl, die flr die einfache Verwendung mit Ihrer
ausgewahlten Gasmischung entwickelt wurden. Der Bediener wahlt die Gasmischung
und den Drahtdurchmesser aus, den er verwendet, und kann dann einfach mit

dem Schweil3en beginnen. Nach Abschluss dieser Schritte kann der Bediener feine
Anpassungen an der Spannung vornehmen, um eine noch bessere Kontrolle Gber das
Schmelzbad zu erlangen.

Die hinzugeflgte Lift-Arc DC TIG-Fahigkeit gewahrleistet eine perfekte
Lichtbogenziindung jedes Mal, und ein auRerordentlich gleichmaRiger und stabiler
Lichtbogen ermdglicht hochwertige TIG-Schweilinahte. Die TIG-Funktion umfasst
einstellbare Abschaltzeit und Nachgas, und die Maschine ist mit einem Gas-
Magnetventil ausgestattet.

Die Elektroden-Schweil¥fahigkeit (MMA) ermoglicht einfaches Elektrodenschweillen
mit hochwertigen Ergebnissen, einschliefllich Gusseisen, Edelstahl und
Niedrigwasserstoffelektroden. Eine zusatzliche Funktion ist die Spool-Gun-
Vorbereitungsfunktion, die die einfache Verbindung der Spool-Gun ermdglicht, um
dinnen oder weicheren Draht zu verwenden, der nicht die Tragfahigkeit fir die
Durchfiihrung durch herkémmliche MIG-Brenner, wie z. B. Aluminiumdraht, hat. Dies
ist eine industrielle Qualitdtsmaschine, die extrem leicht und tragbar ist. Durch die
Einphasen-Stromversorgung ist sie dullerst vielseitig einsetzbar. Ideal fir allgemeine
Ingenieure, Wartungswerkstatten, Landwerkstatten, Karosseriewerkstatten und
Heimwerkstatten. Entworfen und gebaut nach unseren Spezifikationen.

Features

Innovative IGBT-Inverter-Technologie
Schutzgasschweiften (MIG/ MAG) und FilldrahtschweilRen
Synergic-Programme fiir Aluminium, Baustahl, Edelstahl
Sanfter Start - Selbstadaptives Auffiillen von Kratern

Draht Zoll

DCTIG

Elektroden Funktion (MMA)

Gas Uberpriifung / Draht Zoll

LCD Display

Euro-MIG-Brenneranschluss

Tolerant gegentber variabler Stromversorgung

Geeignet fur Drahtdurchmesser von 0,6 bis 1,0 mm
Schnittstelle flir Spool-Gun

Interner Drahtvorschub, getrieben fir bis zu 200 mm & Spulen

E EEEEEEEENEOUTQOEHN
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1.3 Technische Spezifikationen

Mig 218 XP
Stromversorgung AC230V+15% 50/60HZ
Einschaltdauer bei 40°C 20% @ 200 A MIG
35%@200 ATIG
20% @ 170 A MMA
Ausgangsstrombereich MIG 20A/15V-200A/24V
Ausgangsstrombereich TIG 10A/10.4V-200A/18V
Ausgangsstrombereich MMA 10A/20.4V - 170A/26.8V
Nennleistung MIG 8 KVA
Leistungsfaktor 0.7
| Max MIG 35.2A
TIG 26.5A
MMA 33.5A
| eff MIG 15.7 A
TIG 15.7 A
MMA 15A
Typ des Drahtvorschubs Getriebe, 2 Rollen
Schutzklasse IP 21S
Isolationsklasse F
Dimension 540 x 195 x 380 mm
Gewicht 13 KG
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1.4 Ubersicht

Frontansicht

LCD — Anzeige

Positiver Ausgang “+”

Euro Mig & TIG Brenneranschluss

Steuerbuchse flir Spool-Gun

Drehregler fiir Drahtgeschw. /Stromstarke /Materialstarke
Zuruck-/Home-Taste ( lange driicken)

Drehregler fir Spannung / Durchmesser (Driicken)
Negativer Ausgang “-”

Umschaltkabel fur Polaritat

©OoNO AWM=
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Riickansicht

10. Ein-/Ausschalter
11. Eingangskabel
12. Gasanschluss

7 —

Innenansicht

13. Spulen-Hub

14. Standard /Spool gun Schalter
15. Drahtvorschub-Montage

Bedienfeld

1. Menu-Navigation (Drehen und Driicken zur Auswahl)
2. Zurlck-/Home-Button (lange driicken)

3. Spannungsauswahl / Drahtzufuhr (driicken)

"
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1 2 3 4

Synergic MIG S-Steel
A
£

Press: knob to select

5 6 7 8

Hauptmenii

Synergisches MIG-Schweil3en fiir Stahl
Synergisches MIG-Schweil3en fir Edelstahl
Synergisches MIG-Schweifden fiir Aluminium
Manuelles MIG-Schweifien

TIG-Schweifl’en

MMA-Schweil3en

Informationen

Einstellungen

Auswahl-Dialoginformationen

o 104A

Fe C02 100%

© PN WN =

wher 2.0mme

DC Synergic MIG

47

Wire Diameter 2 8 . OV i

Select ks 05%-

Synergetischer MIG-Modus

Stromstarke

Dicke

Spannung
Lichtbogenlange
Drahtdurchmesser

aobrwdN =
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Material/Gas
Schweillverfahren
Auslosemodus

Weitere Einstellungen

O Auswahl-Dialoginformationen

—‘°°.°°.\‘.°’

3 a
4 2
Rl Welding current
Manueller MIG-Modus
1. Stromstarke
2. Spannung
3. Auslésemodus
4. Weitere Einstellungen
5. Auswahl-Dialoginformationen
1
w2
3 &= -Welding current
TIG-Modus
1. Stromstarke
2. Spannung

3. Auswahl-Dialoginformation

13
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3w OFF
4o 96A
5 e 04%

R 2| Ordinary Electrode

“Welding current

MMA-Modus

Noor®N =

Stromstarke

Spannung

VRD(Optional)

Hot Start

Lichtbogenkraft
Elektrodentyp (Optional)
Auswahl-Dialoginformationen

1 i Metric

2 English(En)
3 yornd V36

4 ..

5 %

Einstellungen

ok wN =
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Einheit

Sprache
Softwareinformationen
Werkseinstellungen
Auswahl-Dialoginformationen

71V




Symbolverweis

Synergetisches
MIG-Stahlschweil}en

MIG 218 XP

Synergetisches
MIG-Edelstahlschweifl3en

Brenndauerzeit (Burn Back)

Synergetisches MIG-
Aluminiumschweifen

Gasvorstromzeit

Manuelles MIG-Schweilen

Gasnachstromzeit

TIG-Schweillen

Induktivitat

MMA-Schweiflden

Sanftanlauf

Maschineninformationen

2-Stufen-Modus

Einstellungen

4-Stufen-Modus

Drahtdurchmesser

Spezieller 2-Stufen-Modus

Material/Gas

Spezieller 4-Stufen-Modus

Schweillverfahren

Punktschweillen

Auslésemodus

Kontinuierliches PunktschweiRen

Einschaltzeit Punktschweillen

15
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Erweiterte Einstellungen

Gleichstromschweilen

Einzelimpulsschweillen

Doppelimpulsschweilen

Schnelles MIG-Schweiflten

Synergetisches Gleichstrom-
SchnellschweilRen

Synergetisches Impuls-
Schnellschweil’en

Synergetisches Doppelimpuls-
Schnellschweil3en

Synergetisches
Kalt-Schnellschweillen

Synergetisches
Waurzelschweillen

Synergetisches
Schnell-Aufschweil’en

Informationen

L
L
[]

®2

.
]

O+

oo §

A"

Einschaltzeit kontinuierliches
Punktschweil3en

Ausschaltzeit kontinuierliches
Punktschweillen

Drahtvorschub-geschwindigkeit

Weitere Einstellungen

VRD (Voltage Reduction Device)

Hot-Start

Arc-Force (Lichtbogenkraft)

Elektrodentyp

Einheit

Sprache

Werkseinstellungen zurlicksetzen
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2. INSTALLATION

Auspacken

Uberpriifen Sie die Verpackung auf Anzeichen von Beschéadigungen.
Entnehmen Sie das Gerat vorsichtig und behalten Sie die Verpackung, bis die
Installation abgeschlossen ist.

Aufstellung

Das Gerét sollte an einem geeigneten Ort und in einer geeigneten Umgebung
aufgestellt werden. Achten Sie darauf, Feuchtigkeit, Staub, Dampf, Ol oder korrosive
Gase zu vermeiden.

Platzieren Sie es auf einer sicheren, ebenen Flache und stellen Sie sicher, dass
ausreichend Platz um das Gerat herum vorhanden ist, um eine naturliche Luftzirkulation
zu gewahrleisten.

Stromanschluss

Vor dem Anschlie®en des Gerats sollten Sie sicherstellen, dass die richtige
Stromversorgung verfligbar ist. Details zu den Anforderungen des Gerats finden Sie auf
dem Typenschild des Gerats oder in den technischen Parametern im Handbuch.

Das Gerat sollte von einer fachkundigen und qualifizierten Person angeschlossen
werden. Stellen Sie immer sicher, dass das Gerat ordnungsgemal geerdet ist.
Schlieen Sie das Gerat niemals an das Stromnetz an, wenn die Abdeckungen entfernt
sind.

Ausgangsanschliisse Elektrodenpolaritét

Im Allgemeinen wird bei der Verwendung von manuellen Lichtbogen-Schweillelektroden
der Elektrodenhalter mit dem positiven Terminal und das Werkstiick mit dem negativen

Terminal verbunden. Konsultieren Sie immer das Datenblatt des Elektrodenherstellers,

wenn Sie Zweifel haben.

17
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MIG-Schweifen

Stecken Sie die Schweillbrenner in die ,Euro-Steckdose fir Schweilbrenner im MIG*
auf der Frontplatte der Maschine und ziehen Sie sie fest.

Installieren Sie die Drahtspule auf dem Spindeladapter. Verbinden Sie den Zylinder,
der mit dem Gasregler ausgestattet ist, mit dem Gaseinlass auf der
Ruckseite der Maschine Uber einen Gasschlauch.

Stecken Sie den Kabelstecker mit der Werkstlickklemme in das ,-“ Ausgangsterminal
auf der Frontplatte der Schwei3maschine und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

Stecken Sie den Schnellstecker des Gas- / Gaswahlschalters in das ,+*
Ausgangsterminal der Schweilmaschine und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

Stellen Sie sicher, dass die GréRe der Nut in der Flihrungsposition auf der Antriebsrolle
zur GroRe der Kontaktspitze des SchweilRbrenners und zur Drahtgrof3e passt, die
verwendet wird. Losen Sie den Druckarm des Drahtvorschubs, um den Draht durch das

18
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FUhrungsréhrchen und in die Nut der Antriebsrolle zu fadeln. Stellen Sie den Druckarm
so ein, dass der Draht nicht verrutscht. Zu hoher Druck fiihrt zu Drahtverformungen, die
die Drahtzufuhr beeintrachtigen kénnen. Dricken Sie die Drahtvorlauf-Taste, um den
Draht aus der Kontaktspitze des Brenners zu fadeln.

FilldrahtschweiRen

Stecken Sie den Schweillbrenner in die ,Euro-Steckdose fur SchweilRbrenner im

MIG* auf der Frontplatte der Maschine und ziehen Sie ihn fest. Stecken Sie den
Kabelstecker mit der Werkstlickklemme in das ,+" Ausgangsterminal auf der Frontplatte
der Schweiflmaschine und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest. Stecken Sie den
Schnellstecker des Gas- / Gaswahlschalters in das ,-“ Ausgangsterminal auf der
Mittelplatte der SchweifRmaschine und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

Installieren Sie die Drahtspule auf dem Spindeladapter und achten Sie darauf, dass
die NutgroRRe in der Zuflhrposition auf der Antriebsrolle zur KontaktspitzengréRe

19
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des Schweil’brenners und zur Drahtgrof3e passt, die verwendet wird. Lésen Sie den
Druckarm des Drahtvorschubs, um den Draht durch das Flihrungsréhrchen und in
die Nut der Antriebsrolle zu fadeln. Stellen Sie den Druckarm so ein, dass der Draht
nicht verrutscht. Zu hoher Druck fiihrt zu Drahtverformungen, die die Drahtzufuhr
beeintrachtigen kédnnen. Driicken Sie die Drahtvorlauf-Taste, um den Draht aus der
Kontaktspitze des Brenners zu fadeln.

TIG-SchweiRen

1. Fir den TIG-Brenner mit Dinse-Anschluss:

m Stecken Sie den Kabelstecker mit der Erdungsklemme in die ,+“-Buchse auf der
Vorderseite der Schweimaschine und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

m Stecken Sie den Kabelstecker des TIG-Brenners in die ,-“-Buchse auf der
Vorderseite der Maschine oder stecken Sie den Europastecker des TIG-Brenners
in die Europabuchse (fur Brenner mit Europastecker) und ziehen Sie ihn im
Uhrzeigersinn fest.

m  Verbinden Sie den Gasschlauch mit dem Regler/Durchflussmesser am
Schutzgaszylinder und schliefen Sie das andere Ende an die Maschine an.

m Offnen Sie das Ventil am TIG-Brenner langsam und stellen Sie die Durchflussrate
auf 12 I/min ein.

m  Wahlen Sie die TIG-Funktion auf der Frontplatte aus.

m ,Kratzen” Sie die Elektrode am Werkstiick, um den Lichtbogen zu starten.

2. Fur den TIG-Brenner mit Europastecker:

m Verbinden Sie den TIG-Brenner mit dem Euro-Anschluss an der Vorderseite der
Maschine und ziehen Sie ihn fest.

m  Stecken Sie den Erdungskabelstecker in die Positive Buchse an der Vorderseite
der Maschine und ziehen Sie ihn fest.

m Stecken Sie den Schweil3stromkabelstecker in die Negative Buchse an der
Vorderseite der Maschine und ziehen Sie ihn fest.

m Verbinden Sie die Gasschlauchleitung des TIG-Brenners mit dem Regler und
schlielen Sie den Regler am Gaszylinder an.

m Verbinden Sie die Gasschlauchleitung tUber den Schnellverriegelungsanschluss an
der Ruckseite der Maschine mit der Maschine.

m Offnen Sie das Gaszylinder-Ventil langsam und stellen Sie die Durchflussrate auf
12 I/min ein.

m  Wahlen Sie die TIG-Funktion auf der Frontplatte aus.
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MMA-SchweiRen

Stecken Sie den Kabelstecker mit dem Elektrodenhalter in die ,+“ Buchse auf der
Frontplatte der Schweiflmaschine und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

Stecken Sie den Kabelstecker des Werkstuckriickfuhrungskabels in die ,-“ Buchse auf
der Frontplatte der Schweiflimaschine und ziehen Sie ihn im Uhrzeigersinn fest.

3. BETRIEB

Bevor Sie mit SchweilRarbeiten beginnen, stellen Sie sicher, dass Sie geeigneten
Augenschutz und Schutzkleidung tragen. Nehmen Sie auch die erforderlichen
MafRnahmen zum Schutz aller Personen in der Umgebung.

MIG/MAG

SchlielRen Sie die MIG-Schweilbrennerleitungen gemaR der obigen Anleitung an.
Stellen Sie sicher, dass eine geeignete Inertgasversorgung angeschlossen ist.
Schalten Sie den Netzschalter auf der Riickseite auf ,ON“. Die Maschine wird durch
die eingeschaltete Netz-LED und den laufenden Lufter aktiviert.

Schalten Sie den MMA/MIG-Schalter in den MIG-Modus. Wahlen Sie die Zugposition,
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wenn Sie eine Fernbedienung verwenden.

Offnen Sie das Gasventil des Zylinders und stellen Sie den Gasregler ein, um die
gewtinschte Durchflussrate zu erhalten.

Stellen Sie den ,Spannungsreglerknopf in MIG“ und den ,Drahtvorschubgeschwi
ndigkeitsreglerknopf in MIG* auf der Frontplatte der Maschine ein, um die richtige
Schweilispannung und den richtigen Schweiflstrom zu erhalten. Betatigen Sie den
Brennerausloser, um mit dem Schweifen zu beginnen.

Wenn erforderlich, justieren Sie den Potentiometer fir die Brenndauer (liber der
Vorschubeinheit innerhalb der Maschine), um den richtigen Elektroden-Ausstand zu
erhalten.

Eine Sekunde nachdem der Lichtbogen erlischt, wird die Gasversorgung automatisch
abgeschaltet.

Gasauswabhl

Metall-InertgasschweilRen (MIG): Verwendet Argon (Ar), Helium (He) oder Ar-He-
Mischungen als Schutzgas und wird hauptsachlich zum Schweifen von Aluminium und
seinen Legierungen eingesetzt.

Metall-Aktivgasschweil3en (MAG): Verwendet Argon (Ar), das mit einer bestimmten
Menge C0O2/02 als Schutzgas gemischt ist, und wird normalerweise im Kurzschluss-
und Spriihlichtbogen-Ubergang eingesetzt. Es kann fiir das SchweiRRen in Flachlage,
Vertikalposition, Uberkopfposition und alle Positionen verwendet werden und wird
hauptsachlich zum Schweillen von Kohlenstoffstahl, hochfestem Niedriglegierungsstahl
und rostfreiem Stahl verwendet. Schweildroboter verwenden hauptsachlich das MAG-
Verfahren.

CO2-Gasschutzlichtbogenschweiflen (CO2-Schweilen): Verwendet CO2 als
Schutzgas und wird normalerweise im Tropfen- und Kurzschlussiibergang eingesetzt.
Es kann zum Schweif3en in verschiedenen Positionen verwendet werden. Im Vergleich
zu anderen Schweillmethoden hat das CO2-SchweilRen viele Vorteile, obwohl es mehr
Spritzer erzeugt. CO2-Schweif3en wird weitgehend fur das Schweil3en von allgemeinen
Metallstrukturen eingesetzt.

1. Einstellung des SchweilRstroms

Stellen Sie den Schweillstrom nach den oben genannten Vorbereitungen ein.

Der Kurzschluss-Ubergang eignet sich hauptsachlich fiir Elektroden mit einem
Durchmesser von 0,6 bis 1,2 mm. Als Richtlinie fir das Kurzschluss-Schweifien stellen
Sie den Schweil}strom gemaf der folgenden Tabelle ein:
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2. Auswahl der SchweiBgeschwindigkeit

Bei der Auswahl der SchweiRgeschwindigkeit sollten die SchweiRqualitat und die
Produktivitat berticksichtigt werden. Wenn die Schweiflgeschwindigkeit erhéht wird,
schwacht dies den Schutzeffekt und beschleunigt die Abklhlung. Dies ist in der Regel
nicht férderlich fir die Formgebung der Schweiflnaht. Wenn die Geschwindigkeit zu
langsam ist, kann das Werksttick durchbrennen, und eine gute Schweilnaht wird nicht
erzielt. In der Praxis sollte die SchweilRgeschwindigkeit in der Regel 50 cm/min nicht
Uberschreiten.

Drahtdurchmesser(mm) Bereich SchweilRstrom(A) Optimaler Strom(A)
0.8 50 ~ 120 70 ~ 100
1.0 70~ 180 80 ~120
1.2 80 ~ 350 100 ~ 200

3. Drahtiiberstand

Die Erhéhung des Drahtliberstandes kann die Produktivitat verbessern, aber ein zu

langer Drahtiiberstand kann zu ibermafRigem Spritzen, Drahtbriichen und instabilem
Schweifl3en fihren. Im Allgemeinen sollte der Drahtiiberstand etwa das 10-fache des
Drahtdurchmessers betragen.

4. Auswahl des Schutzgasflusses
Der Schutzeffekt steht an erster Stelle. Darlber hinaus ist der Schutzeffekt beim
InneneckenschweilRen besser als beim AuReneckenschweil’en, daher sollte der
Gasstrom beim Inneneckenschweifl3en niedriger sein. Bei FCAW ist weniger oder
kein Schutzgas erforderlich. Beachten Sie die folgende Tabelle flir die empfohlenen

Gasflussgeschwindigkeiten.

SchweiBmodus Mit diinnem Draht Mit dickem Draht Mit dickem Draht
Bei hoher
Stromstarke

Gasdurchfluss(L/m) 5~15 15~ 20 20~2

FiilldrahtschweiRen

Die Betriebsmethode ist dieselbe wie beim MIG-Schweil3en, mit dem Unterschied, dass

es keine Gasoptionen gibt.

MMA

Nachdem Sie die Schweillleitungen geman den Anweisungen angeschlossen haben,

schalten Sie den Netzschalter auf der Rickseite auf ,ON*.

Wahlen Sie den MMA-Modus, indem Sie in den MMA-Schweimodus wechseln. An
beiden Ausgangsterminals liegt eine Spannung an. Stellen Sie den Strom auf der
Maschine entsprechend der verwendeten Elektrode ein. Stellen Sie sicher, dass Sie
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die Elektrodenpolaritat korrekt haben. Bitte sehen Sie unten eine
Anleitung zu den erforderlichen Strémen.

Elektroden- Schweilstrom (A) Elektroden- Schweilstrom (A)
durchmesser (mm) durchmesser (mm)
1.0 20 ~ 60 3.2 108 ~ 148
1.6 40 ~ 84 4.0 140 ~ 180
2.0 60 ~ 100 5.0 180 ~ 220
2.5 80 ~ 120

4. FEHLERSUCHE

Im Falle eines Ausfalls der Maschine sollten Sie sich an einen autorisierten
Servicepartner wenden. Die folgenden Arbeiten erfordern ausreichende Fachkenntnisse
im Bereich Elektrik und umfassende Sicherheitskenntnisse. Stellen Sie sicher, dass das
Eingangskabel der Maschine von der Stromversorgung getrennt ist, und warten Sie 5
Minuten, bevor Sie die Abdeckungen der Maschine entfernen. Bevor Sie |hr Gerat zur
Wartung bringen, Uberprufen Sie die folgende Liste.

Die Uberhitzungs-LED leuchtet.

1. Uberpriifen Sie den Schweilstrom und die Schweilzeit. Konsultieren Sie das
Handbuch und fliihren Sie die Arbeiten gemaf den Spezifikationen durch.

2. Uberpriifen Sie den Betriebszustand des Liifters wahrend des SchweilRens. Wenn
der Lifter nicht funktioniert, iberprifen Sie, ob die Stromversorgung des Lfters
230V betragt: Wenn die Stromversorgung normal ist, Uberprufen Sie den Lifter;
wenn die Stromversorgung abnorm ist, Uberprifen Sie das Anschlusskabel der
Stromversorgung.

3. Ersetzen Sie den thermischen Schalter, wenn er beschadigt oder fehlerhaft ist.

Die Netz-LED ist aus, und es gibt keinen Ausgangsstrom.

4. Uberpriifen Sie, ob der Liifter funktioniert. Wenn er nicht funktioniert, deutet dies
darauf hin, dass die Stromversorgung nicht vorhanden ist. Uberpriifen Sie alle
Sicherungen, Kabel und Stromversorgungsschalter.

5. Wenn der Lufter funktioniert, deutet dies darauf hin, dass die Leiterplatte (PCB)
innerhalb der Maschine mdéglicherweise defekt ist.

Es gibt keine Reaktion beim Betatigen des Brennerausldsers, und die Schutz-
LED ist aus.

1. Uberpriifen Sie, ob der Brennerausléser funktioniert.
2. Uberpriifen Sie, ob die SchweiRfackel korrekt mit dem Euro-Anschluss verbunden
ist, und Uberprifen Sie die Verbindungen des Euro-Anschlusses.
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3. Die Leiterplatte (PCB) innerhalb der Maschine kann defekt sein.

Der Drahtvorschub fordert Draht, wenn der Brennerausloser betatigt wird, das

Gas wird zugefiihrt, aber es gibt keinen Ausgangsstrom, und die Schutz-LED ist

aus.

1. Uberpriifen Sie, ob das Werkstlckriickfihrungskabel am Werkstiick in gutem
Zustand ist.

2. Uberpriifen Sie, ob der Schnellstecker mit dem richtigen Schnellsteckverbinder

verbunden ist.

Uberpriifen Sie, ob der Euro-Anschluss intakt ist.

Uberpriifen Sie die SchweiRfackel auf Schaden.

5. Die Leiterplatte (PCB) innerhalb der Maschine kann defekt sein.

o

Es gibt Ausgangsstrom, wenn der Brennerausléser betétigt wird, um Gas

zuzufiihren, aber der Drahtvorschub férdert keinen Draht.

1. Uberpriifen Sie den Drahtvorschub auf Verstopfung oder Beschadigung.

2. Uberprifen Sie die Kontaktspitze der SchweiRfackel auf Verstopfung oder
Beschadigung.

3. Die Leiterplatte (PCB) innerhalb der Maschine kann defekt sein.

Das SchweiBen kann durch Driicken des Brennerauslésers durchgefiihrt werden,
aber die Spannung kann nicht eingestellt werden.

1. Uberpriifen Sie, ob das Spannungs-Riickkopplungskabel innerhalb der Maschine
in gutem Zustand ist.
2. Die Leiterplatte (PCB) innerhalb der Maschine kann defekt sein.

Der SchweilRstrom ist instabil.

1. Uberpriifen Sie den Druckarm am Drahtvorschub auf den richtigen Druck.

2. Uberpriifen Sie, ob die Antriebsrolle zur DrahtgréRe passt, die verwendet wird.

3. Uberpriifen Sie die Kontaktspitze der Schweilfackel auf Verschlei. Ersetzen Sie
sie und ziehen Sie sie bei Bedarf fest.

Uberpriifen Sie die Qualitit des Schweildrahts.

5. Uberpriifen Sie die SchweiRfackel.

6. Uberpriifen Sie, ob der Schnellstecker lose ist.

»

Die SchweiBnaht ist nicht gut geschiitzt.

1. Bewegen Sie die Schweilfackel nicht sofort weg, wenn das Schweil’en gestoppt
wird, damit das Schutzgas die Schweiflnaht schiitzen kann.
2. Verlangern Sie die Nachstrémzeit des Schutzgases.
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5. WARTUNG

Die Auslastung des Stromversorgungssystems und seine Arbeitsumgebung sollten

bei der Planung der Wartungshaufigkeit der Maschine bertcksichtigt werden. Eine
angemessene Verwendung und vorbeugende Wartung garantieren einen stérungsfreien
Einsatz der Ausristung. Dies ermdglicht es lhnen, Unterbrechungen in der Nutzung zu
vermeiden und die Produktivitat der Maschine zu steigern.

5.1 Kabel

Uberpriifen Sie taglich den Zustand der Schweil- und Netzkabel. Verwenden Sie
keine beschadigten Kabel. Stellen Sie aulerdem sicher, dass alle Verlangerungskabel,
die bei der Netzanbindung verwendet werden, sich in ordnungsgemafem Zustand
befinden und den Vorschriften entsprechen.

HINWEIS! Die Netzkabel dirfen nur von Elektrofachleuten und Installateuren repariert
und installiert werden, die zur Durchfiihrung solcher Arbeiten autorisiert sind.

5.2 Stromquelle

Bevor Sie das Innere der Maschine reinigen, missen Sie das Gehause entfernen,
indem Sie die Befestigungsschrauben oben und an den Seiten der Maschine I6sen.
HINWEIS! Um Schaden zu vermeiden, warten Sie etwa zwei Minuten, nachdem Sie
das Netzkabel getrennt haben, bevor Sie das Gehause der Maschine entfernen.
Fihren Sie die folgende Reinigung und Wartung mindestens alle sechs Monate durch:

1. Reinigen Sie das Innere der Maschine und das Gitternetz des Liftungsgitters
von Staub und Flecken - zum Beispiel mit einer weichen Blrste und einem
Staubsauger.

m  Verwenden Sie keine Druckluft. Die Flecken konnten in die Vertiefungen der
Kuhlkorper gepresst werden.

m  Verwenden Sie kein Hochdruckreinigungsgerat.

2. Uberpriifen Sie die elektrischen Verbindungen der Maschine. Reinigen Sie oxidierte
Verbindungen und ziehen Sie lockere Verbindungen fest.

m  Uberpriifen Sie die richtige Spannung, bevor Sie Reparaturen an den Verbindungen
durchfiihren.

HINWEIS! Denken Sie daran, dass die Maschine nur von einem Elektrofachmann oder
Installateur, der zur Durchfuihrung solcher Arbeiten autorisiert ist, repariert werden darf.
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