Benutzerhandbuch

Inverter MIG/HF-TIG/PULSE HF WIG/EMA-Schweil3gerat

MTM-200




| “l AUFMERKSAMKEIT!

Bevor Sie das Gerat installieren und in Betrieb nehmen, machen Sie sich bitte mit dieser Bedienungsanleitung vertraut.

1. ALLGEMEINE BEMERKUNGEN

Das Geréat kann nur bedient und verwendet werden, wenn man sich griindlich mit dieser Bedienungsanleitung vertraut
gemacht hat.

Aufgrund der standigen technischen Weiterentwicklung kénnen das aufRere Erscheinungsbild und bestimmte
Funktionen des Gerates Anderungen unterliegen, deren Funktionsweise in Details von den Beschreibungen
in der Bedienungsanleitung und auf der Verpackung abweichen kann. Dabei handelt es sich nicht um eine
Fehlfunktion des Gerats, sondern um Fortschritte und laufende Anderungen am Gerat. Auch die
Serienausstattung des Gerates kann Anderungen erfahren.

Beschéadigungen des Gerates durch unsachgemée Handhabung fihren zum Verlust von
Garantieansprichen. Jegliche Modifikationen am Gleichrichter sind verboten und fiilhren zum
Erléschen der Garantie.

2. SICHERHEIT

Das Personal, das das Gerat bedient, muss Uber die erforderlichen Qualifikationen verfligen, die es

zur Durchfihrung von SchweilRarbeiten berechtigen:

e Sie sollten Gber Elektroschweil3erqualifikationen fiir das Schweil3en in Schutzgasen verfiigen.

e Sie sollten mit den Grundséatzen des Arbeitsschutzes in Bezug auf den Betrieb von elektrischen
Energiegeraten wie Schweil3geraten und elektrisch betriebenem Zusatzzubehdr vertraut sein.

¢ Sie sollten mit den Arbeitsschutzgrundsatzen fir den Umgang mit Flaschen und Anlagen mit Druckgas
(Argon) vertraut sein.

¢ Sie sollten mit dem Inhalt dieser Bedienungsanleitung vertraut sein und das Gerat bestimmungsgemalf
bedienen.

A WARNUNG A

Das SchweiRen kann ein Sicherheitsrisiko fur den Bediener und andere Personen in der Néhe

darstellen. Daher missen beim Schweilen besondere Vorsichtsmallnahmen getroffen werden.

Machen Sie sich vor Beginn des Schweillvorgangs mit den fir Ihren Arbeitsplatz geltenden

Arbeitsschutzvorschriften vertraut.

Beim ElektroschweilRen im MIG/MAG-Verfahren bestehen folgende Gefahren:

e ELEKTROSCHOCK

SCHADLICHE AUSWIRKUNGEN VON ARC AUF DAS MENSCHLICHE AUGE UND DIE HAUT

VERGIFTUNG DURCH DAMPFE UND GASE

VERBRENNUNGEN

EXPLOSIONS- UND BRANDGEFAHR

LARM

Vermeidung von Stromschlagen:

e SchlieRen Sie das Gerat an eine technisch einwandfreie Elektroinstallation mit entsprechendem Schutz
und wirksamer Erdung (zusétzlicher Schutz gegen Stromschlag) an. Uberpriifen und schlieBen Sie auch
andere Gerate am Arbeitsplatz des Schweil3ers korrekt an.

e Verlegen Sie stromfuhrende Kabel, wenn das Gerét ausgeschaltet ist.

e Berthren Sie nicht gleichzeitig nicht isolierte Teile des Elektrodenhalters, der Elektrode und des
Werkstiicks, einschlie3lich des Gerategehéauses.

e Verwenden Sie keine Elektrodenhalter und stromfiihrenden Kabel mit beschéadigter Isolierung.

e Arbeiten Sie bei besonders stromschlaggefahrdeten Bedingungen (Arbeiten in Umgebungen mit hoher
Luftfeuchtigkeit und geschlossenen Tanks) mit einem Assistenten zusammen, um die Arbeit des
SchweilRers zu unterstiitzen und die Sicherheit zu gewadhrleisten. Verwenden Sie Kleidung und
Handschuhe mit guten Isolationseigenschaften.

e Wenn Auffalligkeiten festgestellt werden, suchen Sie Hilfe von kompetenten Personen, um sie zu beheben.

e Der Betrieb des Gerates ohne Schutzhullen ist verboten.

Vorbeugung von schadlichen Auswirkungen von Lichtbégen auf menschliche Augen und Haut:

e Tragen Sie Schutzkleidung (Handschuhe, Schirze, Lederschuhe).

e Verwenden Sie Schutzschilde oder Helme mit richtig ausgewéhlten Filtern.

¢ Verwenden Sie Schutzvorhé&nge aus nicht brennbaren Materialien und wéhlen Sie die geeignete Farbe
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fur Wande, die schadliche Strahlung absorbieren.Vermeidung von Vergiftungen durch Dampfe und
Gase, die beim Schweif3en von Elektrodenbeschichtungen und Metallverdampfung freigesetzt
werden:

e Verwenden Sie Liftungsgeréte und Absauganlagen, die an Arbeitsplatzen mit begrenztem Luftaustausch
installiert sind.

e Luften Sie mit Frischluft vor, wenn Sie in geschlossenen Raumen (Tanks) arbeiten.

e Verwenden Sie Masken und Atemschutzmasken.

Vorbeugung von Verbrennungen:

e Verwenden Sie geeignete Schutzkleidung und Schuhe, um sich vor Verbrennungen durch Lichtbogenstrahlung
und Funkenflug zu schiitzen.

e Vermeiden Sie eine Kontamination der Kleidung mit Fetten und Olen, die eine Entziindung verursachen
koénnen.

Verhiutung von Explosionen und Branden:

e Untersagen Sie den Betrieb des Gerates und das Schweil3en in explosions- oder brandgefahrdeten Bereichen.

e Der Schweil3arbeitsplatz sollte mit Feuerldscheinrichtungen ausgestattet sein.

e Der Schweil3arbeitsplatz sollte sich in einem sicheren Abstand zu brennbaren Materialien befinden.

Vorbeugung von Larmnachwirkungen:

¢ Verwenden Sie Ohrstopsel oder andere Mittel zum Schutz vor Larm.

e Warnen Sie Personen in der N&he vor der Gefahr.

WARNUNG!

Es ist verboten, die Stromquelle zum Auftauen von eingefrorenen Rohren zu verwenden.

Bevor Sie das Gerét in Betrieb nehmen, sollten Sie:

e Uberprifen Sie den Zustand der elektrischen und mechanischen Verbindungen. Die Verwendung von
Griffen und Netzkabeln mit beschadigter Isolierung ist verboten. Eine unsachgeméafRle Isolierung von
Griffen und Netzkabeln birgt die Gefahr eines Stromschlags.

e Sorgen Sie fur angemessene Arbeitsbedingungen, einschlie3lich angemessener Temperatur,
Luftfeuchtigkeit und Bellftung am Arbeitsplatz. Schiitzen Sie sich vor widrigen Witterungsbedingungen bei
Arbeiten im Freien.

e Stellen Sie den Gleichrichter an einem Ort auf, der eine einfache Bedienung ermdglicht. Bediener, die mit dem
Schweil3gerat umgehen, sollten:

e Sie verfligen Uber eine Qualifikation fir das Elektroschweil3en nach dem MIG/MAG-Verfahren.

e Arbeitsschutzvorschriften fur Schweil3arbeiten kennen und einhalten.

¢ Verwenden Sie geeignete spezielle Schutzausristung, einschlie@lich Handschuhe, Schirzen,
Gummistiefel und ein Schweil3erschild oder einen Helm mit einem ordnungsgemal ausgewahlten Filter.

¢ Machen Sie sich mit dem Inhalt dieser Bedienungsanleitung vertraut und bedienen Sie das Schweil3gerat
entsprechend seiner Zweckmafigkeit.

Eventuelle Reparaturen am Gerét sollten erst durchgefuhrt werden, nachdem der Stecker aus der Steckdose gezogen

wurde.

Wenn das Geréat an die Stromversorgung angeschlossen ist, ist es nicht gestattet, es mit bloBen Handen oder nasser

Kleidung oder anderen Teilen, die den Schweil3kreislauf bilden, zu berthren.

Das Entfernen externer Abdeckungen bei eingeschaltetem Gerét ist verboten.

Jegliche Anderungen am Gleichrichter durch unbefugtes Personal sind verboten und koénnen die

Sicherheitsbedingungen beeintrachtigen. Wartungs- und Reparaturarbeiten dirfen nur von autorisiertem Personal

unter Einhaltung der fur elektrische Geréte geltenden Sicherheitsvorschriften durchgefiihrt werden.

Der Betrieb des Schweil3geréts in explosions- oder brandgefahrdeten Bereichen ist strengstens untersagt. Die

Schweil3station sollte mit einer Feuerldscheinrichtung ausgestattet sein.

Nach Beendigung der Arbeiten sollte das Netzkabel des Gerates von der Stromversorgung getrennt werden.

Die oben genannten Gefahren und allgemeinen Arbeitsschutzgrundsétze decken nicht alle Aspekte der
SchweiRersicherheit ab, da sie die Besonderheiten des Arbeitsumfelds nicht berlcksichtigen.
Arbeitsplatzspezifische  Arbeitsschutzunterweisungen sowie Schulungen und Unterweisungen durch
Aufsichtspersonal sind wichtige Ergénzungen, um die Sicherheit zu gewahrleisten.



3. ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Das synergetische Schweil3gerat MTM-200 wird zum manuellen Schwei3en von Stahl und Nichteisenmetallen
eingesetzt. Es ermdglicht das SchweiRen mit den Methoden MMA (Schutzgasschwei3en), WIG, WIG mit Impuls und
MIG/MAG. Die Induktivitatsregelung erméglicht auch das Léten von dunnen Blechen. Punktschweif3en ist im
WIG- und MIG-Verfahren mdoglich. Beim MIG/MAG-Schweien werden synergetische Einstellungen
verwendet, die die Bedienung vereinfachen und das SchweiR3gerat auch fir weniger erfahrene Personen und
Hobbyisten geeignet machen. Der grof3e Bereich der Spannungskorrektur ermdglicht es, benutzerdefinierte
Einstellungen vorzunehmen.

Durch die Anderung der Polarisation ermdglicht das Gerat das MIG/MAG-SchweiRen sowohl mit Standard-
Schutzgasdrahten als auch mit selbstabschirmenden Filldrahten. Das Gerat wird mit der IGBT-Technologie gebaut,
die das Gewicht und die Gro3e des Schweil3geréts erheblich reduziert und gleichzeitig die Effizienz erhdht und
den Energieverbrauch senkt.

Das Schweil3gerat eignet sich flir Innenrdaume oder berdachte Raume, die nicht direkt den atmosphérischen Bedingungen

ausgesetzt sind.

4. TECHNISCHE PARAMETER

4.1 SchweilR3gerat

Versorgungsspannung: Wechselstrom 230V 50Hz
Maximale Leistungsaufnahme: 7,4 kVA
Bemessungsschweil3strom / Einschaltdauer MID - 200 A/ 45%; MMA - 180 A/ 60%; WIG: 200 A/
60%
Bemessungs-Leerlaufspannung 65V
Durchmesser der Drahtspule: 100mm, 200mm
Maximale Stromaufnahme: 33A
Netzwerksicherheit: 25A
Gewicht: 11,5 kg
Dimensionen: 420 x 200 x 375 Millimeter
Schutzart: IP23S

4.1.1 Parameter-Einstellbereiche

Schweil3strom MITTE: 30 — 200 A; MMA: 20 — 180 A; WIG:10 — 200 A
Schweil3spannung MIG: 15,5-24,0V

Induktivitat: 0-10

Korrektur der Schweil3spannung -20 —+20 %

Vorstromung des Gases 0-3s

Vorstromung des Gases 0-99s

Aktueller Aufbau 0-99s

Stromabfall 0-99s




Krater-Stromung 10-200 A
Pulsdauer 10-90 %
Pulsfrequenz 0,2-99 Hz
Punktschweil3zeit WIG: 0,01-5s; MIG0,5-5s
Pausenzeit beim Punktschweillen WIG: 0,1-5s; MIG0,5-5s
ARC FORCE 0-100 A
HEISSSTART (MMA) 0-100 A

4.2 MIG-Taschenlampe

Art des MIG-Brenners MB15-KARTON
Maximale Strombelastbarkeit: 200 A (CO2)
Art der Kiihlung: Gas
Kuhlgasstrom: 10-18 I/min
Lange: 3m

4.3 WIG-Brenner

Art des WIG-Brenners: TIG17-KARTON
Maximaler Nennstrom 200 A
Gasdurchfluss 10-20 I/min
Lichtbogen-Schlag bertihrungslos
(HF)
Lange 4m

Arbeitszyklus

Die Einschaltdauer basiert auf einem Zeitraum von 10 Minuten. Eine Einschaltdauer von 45 % bedeutet, dass nach
4,5 Minuten Geréatebetrieb eine 5,5-minitige Ruhezeit erforderlich ist. Eine Einschaltdauer von 60 % bedeutet, dass
nach 6 Minuten Gerétebetrieb eine 4-minitige Ruhezeit erforderlich ist. Eine Einschaltdauer von 100 % bedeutet,
dass das Geréat kontinuierlich ohne Unterbrechungen betrieben werden kann.

Hinweis: Die Heizversuche wurden bei Umgebungslufttemperatur durchgefiihrt. Die Einschaltdauer bei 40 °C wurde
durch Simulation bestimmt.

Schutzart
Die IP-Schutzart bestimmt den Schutzgrad eines Gerats gegen das Eindringen von Feststoffpartikeln und Wasser.
IP23S bedeutet, dass das Gerét fur den Innenbereich geeignet ist.

Uberhitzungsschutz

Das IGBT-Modul ist durch eine Schutzeinrichtung, die den SchweilRkreislauf des Gerates abschaltet, vor
Uberhitzung geschiitzt . Die Aktivierung des Schutzes wird durch das Erscheinen der Meldung "Err" auf dem
Display angezeigt. Nach einigen Minuten kihlt das Schweil3gerat auf eine Temperatur ab, die eine
automatische Reaktivierung ermoglicht. Es ist wichtig, die Stromversorgung wéhrend dieser Zeit nicht zu
unterbrechen, da der kontinuierlich arbeitende Lifter die internen Radiatoren des Gerats kihlt, um die
Temperaturabsenkung zu beschleunigen. Nach dem Neustart ist es notwendig, die Schweiparameter zu
begrenzen, um den weiteren Betrieb des Gerats zu gewahrleisten.

5. VORBEREITEN DES GERATES FUR DEN BETRIEB

Wenn das Gerat unter Gefrierbedingungen gelagert oder transportiert wurde, ist es wichtig, das
Gerat vor Inbetriebnahme auf eine Temperatur iber dem Gefrierpunkt zu bringen.
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6. Stecker fur
Polaritatswechsel
7. Stromkabel

5.1 Anschlie3en der Kabel
5.1.1 MMA-Methode

Die Schweil3kabelklemmen sollten so an die Buchsen (2) und (5) auf der Frontplatte angeschlossen werden , dass
die richtige Polaritat fur die Elektrode auf dem Elektrodenhalter beibehalten wird. Die Polaritét des Anschlusses
der Schweil3kabel hangt von der Art der verwendeten Elektrode ab und ist auf der Elektrodenverpackung
angegeben (negatives DCEN oder positives DCEP). Die geerdete Kabelklemme sollte sicher mit dem
Werkstiickmaterial verbunden sein. SchlieRen Sie den Gerétestecker an die 230V 50Hz Steckdose an.
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5.1.2 WIG-Methode

SchlieBen Sie den Gasschlauch vom Regler an den Gasauslass (9) auf der Riickseite des Schweil3gerats an.
Die Brennerstromzange an die negativ gepolte Buchse (5), den Gasschlauch an die Buchse (4) und das
Steuerkabel an die Buchse (3) anschlieBen. Verbinden Sie den Pluspol der Stromquelle (2) mit einem Kabel mit
einer Klemme mit dem Werksttick. Schlie3en Sie das Gerét an eine 230-V-50-Hz-Steckdose an.

AC 230V 50Hz
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5.1.3 MIG- und LétschweilRen
5.1.3.1 SchweilRen und Léten in Schutzgasen

Der Gasschlauch des Reglers sollte an der Gasduse (8) auf der Ruckseite des Gerats befestigt werden. Die
Brennerstromzange an die MIG-Brennerbuchse (1) anschlieRen. Stecken Sie den Verpolungsstecker (6) in die +
Buchse (2). Verbinden Sie den Minuspol der Stromquelle (5) mit einem Kabel mit einer Klemme mit dem
Werkstiick. SchlieBen Sie das Gerét an eine 230-V-50-Hz-Steckdose an.
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5.1.3.2 Schweilen mit selbstabschirmendem Stahldraht

Die Brennerstromzange an die MIG-Brennerbuchse (1) anschlieBen. Stecken Sie den Verpolungsstecker (6) in die
- Buchse (5). Verbinden Sie den Pluspol der Stromquelle (2) mit einem Kabel mit einer Klemme mit dem
Werkstiick. SchlieRen Sie das Geréat an eine 230-V-50-Hz-Steckdose an.

AC 230V 50Hz
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5.2 Anschliel3en des Schutzgases

PobdE

5.

Sichern Sie die Gasflasche, um ein Umkippen zu verhindern.

Offnen Sie kurz das Ventil am Zylinder, um mdgliche Verunreinigungen zu entfernen.

Montieren Sie den Regler auf dem Zylinder.

Verbinden Sie den Regler mit der Gasdise (8) fur die MIG-Methode oder mit dem Gasauslass (9) fur
die WIG-Methode mit einem Schlauch.

Offnen Sie das Ventil sowohl am Zylinder als auch am Regler.

5.3 AnschlieBen an die Stromversorgung

1.

2.

Das Gerét sollte nur in einem einphasigen, dreiadrigen Stromversorgungssystem mit geerdetem
Sternpunkt betrieben werden.

Der Inverter-Gleichrichter MTM-200 ist fir den Betrieb mit einem 230-V-50-Hz-Netzteil ausgelegt,
das durch 25-A-Zeitverzégerungssicherungen geschitzt ist. Die Stromversorgung sollte stabil sein,
ohne Spannungseinbriiche.

Das Gerét ist mit einem Netzkabel und einem Stecker ausgestattet. Vergewissern Sie sich vor dem
Anschliel3en des Netzteils, dass sich der Netzschalter (11) in der Position OFF befindet.



5.4 Einbau der Elektrodendrahtspule
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10.

11.

Offnen Sie die seitliche Abdeckung des Gehéauses.

Montieren Sie die Spule mit dem Elektrodendraht auf der Spindel.

Befestigen Sie die Spule, um ein Herunterfallen zu verhindern.

Lockern Sie den Druck der Zufuhrrollen.

Prufen Sie, ob die Antriebsrollen fiir die Art und den Durchmesser des Drahtes geeignet sind. Falls
erforderlich, die richtige Rolle einbauen. Verwenden Sie fur Stahldréahte Rollen mit V-férmigen Rillen,
wahrend Sie fir Aluminiumdrahte Rollen mit U-férmigen Rillen verwenden. Fiir selbstabschirmende
Drahte wird empfohlen, Rollen zu verwenden, die fir selbstabgeschirmte Drahte bestimmt sind.
Scharfen Sie das Ende des Elektrodendrahtes.

Fadeln Sie den Draht durch die Antriebsrolle des Dosierers in den Brenner.

Driicken Sie den Draht in die Nuten der Antriebsrolle.

Schrauben Sie die Stromspitze vom Brenner ab, schalten Sie das Schweil3gerét ein und fiihren Sie
den Draht mit der Schnelldrahtvorschubfunktion in den Brenner ein, indem Sie die Taste am Brenner
drucken.

Sobald der Draht am Brennerauslass erscheint, lassen Sie den Knopf los und ziehen Sie die aktuelle Spitze
fest.

Stellen Sie den Druck der Einzugswalzen durch Drehen des Spannknopfes ein. Zu wenig Druck fuhrt
zum Verrutschen der Antriebsrolle, wéhrend zu hoher Druck den Vorschubwiderstand erh6ht, was zu
Drahtverformungen und Vorschubschéaden fiihren kann.
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5.5 Vorbereiten des MIG-Brenners fiir den Betrieb

Abhangig von der Art des zu schweil3enden Materials und dem Durchmesser des Elektrodendrahts
installieren Sie die entsprechende Stromspitze und Drahtfihrung in den MIG-Brenner.

Verwenden Sie zum Schweil3en von Stahl aktuelle Spitzen, die fiir das Schweien von Stahl ausgelegt sind,
und eine Stahldrahtfihrung. Verwenden Sie zum Schweil3en von Aluminium aktuelle Spitzen, die fiir das
Aluminiumschweifl3en ausgelegt sind, und eine Teflondrahtfihrung.

6. OPERATION
6.1 Frontplatte

e s Peak Amp — /
\\ O MIG x:g';ﬂgpf) Do K6 0.6 O -
‘@ Ome | peroee (F O =0~ Q pgeums | ¢ O
Qr-me Hot Start Base Amp 09 O
\ (_MoDE_ O MmA O 1.0 O  WIRE
Vi ——
e (YN MIG) Time —— /_
Oer |~

Pulse Frequency

F o=

B o~ O
@ 8::;(” < g ::;: MIG
N s N/
A Ce Ji\

PARAMETER OICE

e/ o

A — Schaltflache zum Laden der Einstellungen.

Der Bediener hat die Mdglichkeit, einen der zuvor gespeicherten Schwei3parametersatze zu laden. Nachdem
Sie die LOAD-Taste gedriickt haben, wéhlen Sie mit dem Multifunktionsknopf (D) die eingestellte Nummer
aus, drucken Sie dann erneut die LOAD-Taste und zeigen Sie LOAD OK an.
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B — Schaltflache zur Auswahl des Drahtdurchmessers

06 O
08 O
S

1.0 O WIRE

Durch Dricken der Taste andert sich der Drahtdurchmesser. Der gewahlte Durchmesser wird durch das
Aufleuchten der entsprechenden LED angezeigt. Die Schaltflache ist nur fiir die MIG-Methode aktiv.

C - Der Induktivitats-/Draht-Rickbrand-Knopf

Mit der Taste kdnnen Sie die Einstellung der Induktivitdt und des Drahtriickbrandes auswéhlen. Durch Dricken
der Taste kdnnen wir den Parameter auswahlen, den wir anpassen mochten. Die Auswahl wird durch das
Aufleuchten der entsprechenden Diode bestétigt. Die Parametereinstellung erfolgt Uber den
Multifunktionsknopf (D).

Die Schaltflache ist nur fur die MIG-Methode aktiv.

Inductance - its adjustment allows for the optimization of arc characteristics depending on the
thickness of the welded element and the welding method and conditions.

Adjustment range: O - 10.

Burn-back time - the duration for which voltage is applied to the device's output after wire feeding
Burn is stopped. This function prevents the welding wire from sticking to the welded materialand
Back prepares the wire end for the next arc ignition. Higher values of the function result in the wire
burning back closer to the power tip.

Adjustment range: 0 - 1 s.

D — Multifunktionsknopf

JL e
PARAMETER CHOICE
Der Multifunktionsknopf dient zur Parametereinstellung und Funktionsauswahl. Durch Drehen des Knopfes
nach links wird der Parameterwert verringert oder die Funktion deaktiviert. Durch Drehen des Knopfes nach
rechts wird der Parameterwert erhdht oder die Funktion aktiviert. Durch Driicken des Knopfes wird der aktuelle
Parameter oder Funktionswert gespeichert und zum nachsten Parameter oder zur néchsten Funktion
gewechselt.
1)Halten Sie im MIG-Modus den Knopf 3 Sekunden lang gedriickt, um den Synergic-Modus zu aktivieren / zu
deaktivieren, um in den Funktionszustand zu gelangen. Durch erneutes kurzes Driicken des Knopfes wird der

VRD

Synergic-Modus ein-(SYNMIG) oder ausgeschaltet.
2) Halten Sie im MMA-Modus den Knopf 3 Sekunden lang gedriickt, um in den Zustand der Funktion zu
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VRD
gelangen. Durch erneutes kurzes Driicken des Knopfes wird die VRD ((SYNMIG) Anzeigeleuchten) ein- oder
ausgeschaltet.E — Diagramm zur Parametrierung

Peak Amp

Voltage
(Up Slope)

Arc Force
(Start Amp)

Down Slope

Pulse Duty Finish Amp

Hot Start Base Amp

O

VRD Spot Pause Pulse Frequency
(SYNMIG) Time Time

MMA-Methode - Hot Start:
Die Hot-Start-Funktion, auch "Hot-Start" genannt, arbeitet im Moment der Lichtbogenziindung
und fuhrt zu einem vorubergehenden Anstieg des Schweil3stroms (ber den vom
Schweil3er eingestellten Wert. Hot Start soll verhindern, dass die Elektrode am Material
haftet, und bietet Unterstiitzung bei der Lichtbogenziindung . Beim Schweifl3en von kleinen
Bauteilen empfiehlt es sich, niedrige Werte fir diese Funktion zu verwenden, um ein

Hot Start Durchbrennen des Materials zu vermeiden.
Einstellbereich: 0 - 100 A
WIG-Methode / P-TIG - Pre-Flow Gas:
Pre-Flow Gas bezieht sich auf die Zeit, in der das Schutzgas vor der Lichtbogenziindung
beim WIG-Schweil3en flie3t. Es sorgt fur eine ordnungsgeméafRe Abschirmung und
schutzt die Schweil3zone vor atmosphérischer Verschmutzung. Die Vorlaufzeit des
Gases kann an die spezifischen SchweiRanforderungen angepasst werden.
Einstellbereich: 0 -3 s
MMA-Methode - Lichtbogenkratft:
Die Arc Force-Funktion ermdglicht die Einstellung der Lichtbogendynamik. Wenn die
Lichtbogenlange abnimmt, steigt der Schweifl3strom, was zur Stabilisierung des Lichtbogens
beitragt. Eine Verringerung des Wertes sorgt fiir einen weicheren Lichtbogen und eine
flachere Eindringung, wahrend eine Erhéhung des Wertes zu einer tieferen Eindringung und

Arc Force der Mdglichkeit fihrt, mit einem klrzeren Lichtbogen zu schweil3en. Mit einer hohen ARC

( Start Amp) FORCE-Einstellung ist es moglich, mit einer minimalen Lichtbogenlénge und einer hohen
Elektrodenschmelzgeschwindigkeit zu schweil3en.
Einstellbereich: 0 - 100 A
WIG-Methode / P-WIG - Anfangsstrom:
Der Anfangsstrom bezieht sich auf den Anlaufstrom beim WIG-Schwei3en. Er ermittelt
den Strompegel zu Beginn des Schweildvorgangs, bevor er sich beim eingestellten
Schweil3strom stabilisiert. Die Einstellung "Anfangsstrom" wird verwendet, um die richtige
Lichtbogenzindung und den Warmeeintrag zu Beginn des Schweil3ens herzustellen.
Einstellbereich: 10 - 200 A

Volt WIG / P-WIG Verfahren - Stromanstiegszeit, Einstellbereich: 0,0 - 9,9 s

(U‘; Sﬁjgpz MIG-Methode - manueller Modus: Schweil3spannung; Synergetik-Modus: Korrektur der
Schweil3spannung.
MMA-Methode -

Peak Amp Schweil3strom WIG-Methode -
SchweiRstrom P-WIG-
Methode - Spitzenstrom.
MIG-Verfahren - Schweil3strom (nur im manuellen Modus)

Base Amp Bfisisstrom. Nur fir P-WIG-Methode
Einstellbereich: 10 - 200 A
Pulsbreite - Die Dauer des Impulses ermdglicht die Kontrolle der Eindringtiefe. Eine
Erhéhung der Pulsbreite fuihrt zu einem tieferen Eindringen, wahrend eine Verringerung
den Warmeeintrag in das Material begrenzt und das Risiko verringert, diinnere Bleche oder
kleinere Komponenten zu verbrennen .

Pulse Duty Fur héhere Strome sollten niedrigere Pulsbreitenwerte verwendet werden. Fur kleinere
Strome sollten groRere Pulsbreiten verwendet werden . Beispielsweise sollte eine
Impulsbreite Uber 50 % fur Strdme unter 100 A verwendet werden.
Einstellbereich: 10 - 90%
Pulsfrequenz. Nur fir die P-WIG-Methode.

Pulse Frequency Einstellbereich: 0,2 - 99 Hz
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Down Slope Aktuelle Abklingzeit. . .
Nur fir das WIG/P-WIG-Verfahren. Einstellbereich: 0 - 9,9 Sekunden.
Fi nish Amp Endstrom (Kraterflllung). Nur fir das WIG/P-WIG-
Verfahren. Einstellbereich: 10 - 200 A.
ﬁ Nachgas-Flief3zeit. Nur fur die MIG- und WIG/P-WIG-Methoden. Einstellbereich: 0 - 9,9
Sekunden.
Schneller Drahtvorschub. Nur fiir die MIG-Methode. Die Funktion wird durch Driicken eines
Inch Knopfes am Griff des Schweil3brenners aktiviert, ohne dass der Lichtbogen geziindet
wird.
MMA-Methode - VRD-Funktion
Diese Funktion senkt die Spannung im Leerlaufzustand. Der korrekte Spannungswert wird
VRD kurz vor dem Ziinden des Lichtbogens wiederhergestellt. Dies minimiert das Risiko eines
(SYNMIG) Stromschlags, kann aber in einigen Fallen das Zinden des Lichtbogens erschweren.
MIG-Methode - Aktivierung des Synergie-Modus.
Spot Punktschweil3zeit. Nur fur die MIG- und WIG-
Time Methoden. Einstellbereich: MIG: 0,5 - 5 s; WIG: 0,01 -
5s.
Pause Pausenzeit beim Punktschweil3en. Nur fir die MIG- und WIG-Methoden. Anpassung
Time Reichweite: Becher: 0,5 - 5s; Schlepper: 0,1 - 5c.

F — Taste zur Auswahl der Betriebsart des Schweil3gerats

Oeat

" (O spPoOT

TORCH

Taste nur fir WIG- und MIG-SchweilRverfahren aktiv. Dient zur Auswahl des Steuerungsmodus des Gerats.:

2T - Durch Driicken und Halten der Auslosetaste des Schwei3brenners wird der Lichtbogen geziindet und der
SchweilRvorgang gestartet. Durch Loslassen des Knopfes wird der Lichtbogen geléscht.

AT - Durch Dricken und Loslassen der Ausldsetaste des Schweil3brenners wird der Lichtbogen geziindet und
der SchweiRvorgang gestartet. Wenn Sie die Aktion durch erneutes Dricken und Loslassen der Taste
wiederholen, erlischt der Lichtbogen.

SPOT - PunktschweifRen. Durch Driicken und Halten der Ausldsetaste des Schweil3brenners wird der Lichtbogen
geziindet und der Schweivorgang gestartet. Nach Ablauf der Punktschweil3zeit (Spot Time) wird der Lichtbogen
fir die Pausenzeit (Pause Time) geldscht und anschlieBend erneut geziindet. Dieser Zyklus wird so lange
wiederholt, bis die Auslosetaste des Schweil3brenners losgelassen wird. Diese Option ist nur fur die WIG- und
MIG-SchweilRverfahren im manuellen Modus verfligbar.

G — Schaltflache zur Auswahl der Schweimethode

O MG

@ OTG
OP-TIG

MODE O MMA

Uber die Schaltflache wird das SchweiRverfahren ausgewahlt:
MMA - Schutzblech-LichtbogenschweiRen (SMAW)
WIG - Wolfram-Inertgas-Schweil3en (GTAW) mit einer nicht abschmelzenden Wolframelektrode in Argon-Schutzgas

P-WIG - Wolfram-Inertgas-Impulsschweil3en (GTAW) mit einer nicht abschmelzenden Wolframelektrode
in Argon-Schutzgas mit Strompulsation

MIG - Metall-Inertgas-Schwei3en (MSG) unter Verwendung eines abschmelzenden Elektrodendrahtes in
Schutzgasen.
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H — Schaltflache "Einstellungen speichern”

Das Schweil3gerat ermoglicht das Speichern der aktuell eingestellten Schweil3parameter. Es ist moglich, bis zu 10
Parametersatze zu speichern. Um die Einstellungen zu speichern, driicken Sie die SAVE-Taste, wahlen Sie mit
dem Multifunktionsknopf (D) die Nummer aus, unter der das Set gespeichert werden soll, und driicken Sie erneut
die SAVE-Taste, um SAVE OK anzuzeigen.

PARAMETER-EINSTELLUNGEN
6.2 MMA-Methode

Nach Auswahl des E-Hand-Schweil3verfahrens ist es mdglich, den SchweiRstrom und folgende Funktionen einzustellen:
HOT START-Funktion. Diese Funktion, die allgemein als Hotstart bezeichnet wird, wird im
Moment der Lichtbogenziindung ausgefuhrt, was zu einem kurzzeitigen Anstieg des
Schweil3stroms Uber den vom Schweiler eingestellten Wert fiihrt. HOT START zielt darauf
Hot Start | ab, das Anhaften der Elektrode am Material zu verhindern und ist eine groRRe Hilfe bei der
Lichtbogenziindung. Beim Schweil3en von kleinen Bauteilen empfiehlt es sich, niedrige Werte
fur diese Funktion zu verwenden, da es zu einem Durchbrennen des geschweil3ten Materials
kommen kann.

Einstellbereich: 0 - 100 A.

Die Arc Force-Funktion ermdglicht die Einstellung der Schweil3lichtbogendynamik. Mit
abnehmender Lichtbogenlénge steigt der Schweil3strom, was zu einer Lichtbogenstabilisierung
fuhrt. Das Verringern des Wertes fuhrt zu einem weichen Lichtbogen und einer geringeren
Schmelztiefe, wahrend eine Erhdhung des Wertes zu einer tieferen Verschmelzung und der
Maoglichkeit fuhrt, mit einem kurzeren Lichtbogen zu schwei3en. Mit einer hohen Einstellung
der ARC FORCE-Funktion ist es mdglich, unter Beibehaltung einer minimalen Lichtbogenlange
und einer hohen Elektrodenschmelzgeschwindigkeit zu schweil3en.

Einstellbereich: 0 - 100 A.
VRD-Funktion - senkt die Spannung im Leerlaufzustand. Der korrekte Spannungswert wird kurz
vor dem Zinden des Lichtbogens wiederhergestellt. Dies minimiert das Risiko eines
VRD Stromschlags, kann aber in einigen Fallen das Zinden des Lichtbogens erschweren.
ON - Funktion aktiviert,
OFF-Funktion
deaktiviert.

Halten Sie im MMA-Modus den Knopf 3 Sekunden lang gedrickt, um in den
Funktionszustand zu gelangen.

Arc Force

VRD
Durch erneutes kurzes Driicken des Knopfes wird die VRD ein-(SYNMIG) oder ausgeschaltet.

6.3 WIG- und P-WIG-Methode

Nach Auswahl der WIG-Methode kdnnen folgende Funktionen eingestellt werden:
Vorstrdmungszeit - die Zeit, die das Schutzgas bendétigt, um zu flieRen, bevor der
ﬂ Lichtbogen gezindet wird. Einstellbereich: 0 - 3 Sekunden.

Anfangsstrom.
Regelbereich: 10 - 200 A

Aktuelle Anstiegszeit
Einstellbereich: 0,0-9,9 s

Peak Amp Schweifl3strom
Down Slope Aktuelle Abklingzeit.
Einstellbereich: 0 - 9,9 Sekunden.

Endstrom (Kraterflllung). Anpassung
Bereich: 10 - 200 A.
H Zeit nach dem Durchfluss.
Einstellbereich: 0 - 9,9 Sekunden.
Punktschweif3zeit. Diese Funktion ist nur in den WIG- und MIG-Methoden im manuellen
Spot Modus verfiigbar .
Einstellbereich: 0,01 - 5 Sekunden.
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Pause
Time

Pausenzeit beim PunktschweiRen. Diese Funktion ist nur in den WIG- und MIG-Methoden
im manuellen Modus verfligbar.
Einstellbereich: 0,1 - 5 Sekunden.

Nach der Auswahl der P-WIG-Methode ist es mdglich, die gleichen Parameter wie bei der WIG-Methode
einzustellen und zusétzlich:

Peak Amp Spitzenstrom
Basisstrom.

Base Amp Einstellbereich: 10 - 200 A
Pulsbreite - die Dauer jedes Pulses, die die Einstellung der Fusionstiefe ermoglicht. Eine
Erhéhung der Pulsbreite erhéht die Schmelztiefe, wahrend eine Verringerung die in das
Material eingebrachte Warmemenge begrenzt, wodurch das Risiko des Durchbrennens
duinnerer Bleche oder kleinerer Komponenten verringert wird.

Pulse Duty Niedrigere Werte der Impulsbreite sollten fur héhere Strdme verwendet werden. Fir

niedrigere Strome sollten gréBere Pulsbreiten verwendet werden. Beispielsweise sollte
eine Impulsbreite Gber 50 % fiir Stréme unter 100 A verwendet werden.

Einstellbereich: 10 - 90%.

Pulse Frequency

Pulsfrequenz.
Einstellbereich: 0,2 - 99 Hz

6.4 MIG-Methode

Nach Auswahl der MIG-Methode kann das Gerat entweder im manuellen oder im synergetischen Modus
betrieben werden. Der Synergic-Modus ermoglicht es weniger erfahrenen Benutzern, die Schweil3parameter
einfacher einzustellen. In diesem Modus passt das Gerat die Schweil3spannung, den Schweil3strom und die
entsprechende Drahtvorschubgeschwindigkeit automatisch an den Elektrodendrahtdurchmesser an. Es
besteht auch die Méglichkeit, die Schwei3spannung in einem Bereich von -20 % bis +20 % einzustellen. Im
manuellen Modus stellt der Anwender die Schweil3spannung, den Schweif3strom und die entsprechende
Drahtvorschubgeschwindigkeit manuell ein.

Nach Auswahl der MIG-Methode kdnnen folgende Funktionen und Parameter angepasst werden:

Peak Amp Schweifl3strom
Voltage Manueller Modus - Schwei3spannung; Synergetik-Modus - Korrektur der Schweif3spannung.
H Zeit nach dem Durchfluss.
Einstellbereich: 0 - 9,9 Sekunden.
Spot Punktschweil3zeit. Diese Funktion ist nur im manuellen Modus verfuigbar.
Time Einstellbereich: MIG: 0,5 - 5 Sekunden.
Pausenzeit wahrend des Punktschwei3ens. Diese Funktion ist nur im manuellen Modus
Pause verfiigbar.
Time
Einstellbereich: MIG: 0,5 - 5 Sekunden.
Halten Sie im MIG-Modus den Knopf 3 Sekunden lang gedriickt, um den
Synergiemodus zu aktivieren / zu deaktivieren, um in den Zustand der Funktion zu
SYNMG
gelangen.
VRD
Synergic-Modus ein ((SYNMIG) Kontrollleuchten) oder aus.

Ruckbrennzeit des Drahtes.

Die Rucklaufzeit kann eingestellt werden, die die Dauer der Spannung am Ausgang des Gerats nach dem
Stoppen des Drahtvorschubs bestimmt. Diese Funktion verhindert das Anhaften des Schwei3drahtes am
Werkstiick und bereitet das Drahtende fir die ndchste Lichtbogenziindung vor. Hohere Werte der Funktion
fuhren dazu, dass der Draht ndher an der Stromduse zurtickbrennt.

Einstellung der Induktivitat

Die Induktivitatseinstellung erméglicht die Optimierung der Lichtbogenkennlinie in Abhangigkeit von der Dicke
des geschweildten Materials, der SchweiRmethode und den Bedingungen. Diese Funktion ist nutzlich beim
Schweil3en von diinnen Materialien mit der MIG/IMAG-Methode, um ein Durchbrennen zu verhindern, und beim
Léten von verzinkten Elementen.

Die Anderung des Induktivitatswertes wirkt sich auch auf die Reduzierung von Schweispritzern beim Einsatz
von CO2-Schutzgas aus. Ein héherer (+) Induktivitatswert verringert die Spritzer, wahrend ein negativer (-)
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Wert sie erhoht. Die optimale Einstellung fir den Induktivitdtswert hdngt von mehreren Faktoren ab und kann
von den Standardempfehlungen abweichen, so dass sie bei Schweildversuchen experimentell angepasst
werden sollte.

Die Einstellung dieses Parameters erméglicht auch das Léten von diinnen (bis zu 3 mm) verzinkten Elementen
unter Verwendung von Dréhten aus einer Kupferlegierung (CuSi3) in reinem Argon oder in einigen Fallen in
einem Ar/CO2-Gemisch-Schutzgas.

Wahl des Drahtdurchmessers
Das Schweil3gerat verfligt Gber eingebaute Synergieprogramme fir ausgewahlte Drahtdurchmesser.
Schneller Drahtvorschub.

Um den schnellen Drahtvolsehub zu aktivieren ( ), driicken Sie den Knopf im Griff der Pistole mindestens 3
Sekunden lang, ohne die Bogen. Durch Loslassen der Taste wird der Drahtvorschub gestoppt.

Hartloten

Bei der Parameterauswahl empfiehlt es sich, niedrige  Spannungswerte und hohe
Drahtvorschubgeschwindigkeiten zu wahlen. Als Schutzgas empfiehlt sich Argon, aber auch mit einem
Gemisch aus Argon und CO2 lassen sich gute Ergebnisse erzielen (82/18). Die Induktivitat sollte in
Abhangigkeit von der Dicke und der Art des zu schweilenden Materials unter Beriicksichtigung der
erforderlichen Schweil3nahtform experimentell eingestellt werden.

Als Zusatzmaterial werden Ublicherweise Fillstoffe auf Kupferbasis verwendet. Dabei handelt es sich um
Dréhte, die als CuSi3 oder SG-CuAl gekennzeichnet sind.

Es wird empfohlen, eine Taschenlampe mit einer Lange von nicht mehr als 3 Metern zu verwenden, die mit einer

Teflonauskleidung ausgestattet ist.
7. SCHWEISSEN VON ALUMINIUMLEGIERUNGEN

Das Schweifl3en von Aluminium ist keine einfache Aufgabe und erfordert vom Schweil3er Erfahrung, Wissen
und die Befolgung bestimmter Praktiken, die den Schwei3prozess an Aluminiumkomponenten erleichtern. Es
ist wichtig, sich an einige wichtige Punkte zu erinnern, die das Erscheinungsbild der Schwei3naht mafR3geblich
beeinflussen und einen erfolgreichen Schwei3prozess gewahrleisten.

Bevor mit SchweilRarbeiten an Aluminiumbauteilen begonnen wird, sollten folgende Schritte unternommen werden:

Gerat:

e Achten Sie darauf, dass die Drahtvorschubwalzen fur die Arbeit mit Aluminium ausgelegt sind: Die Nut sollte die
Form des Buchstabens "U" haben und fur den richtigen Drahtdurchmesser geeignet sein. Die Verwendung
falscher Rollen kann den Draht verformen und Probleme wéahrend des Schweil3prozesses verursachen.

¢ Achten Sie darauf, dass die Drahtvorschubwalzen nicht zu fest eingestellt sind. Eine zu hohe Spannung auf
dem Draht kann zu Problemen bei der Zuflihrung fiihren .

e Stellen Sie sicher, dass die Taschenlampe mit einer Teflonauskleidung fur Aluminium ausgestattet ist. Die
Verwendung von Stahlauskleidungen, die fir Stahldraht vorgesehen sind, fuhrt zu Problemen bei der
Zufuhrung.

o Vergewissern Sie sich, dass die Stromdise des Schweillbrenners die richtige GréRe hat und fiir Aluminiumdraht

ausgelegt ist.

e Es wird empfohlen, die Drahtauskleidung im Drahtvorschub durch eine Teflonauskleidung zu ersetzen, die den
Drahtvorschub verbessert, &hnlich wie die im Schweil3brenner verwendete Auskleidung.

Arbeitsplatz:
e Achten Sie auf die richtige Vorbereitung des Schweil3bereichs: Die Werkstatt sollte sauber und gut belftet
sein und eine niedrige Luftfeuchtigkeit aufweisen. Das Vorhandensein von Eisenoxidstaub oder Staub aus
dem Luftkohlenstoff-Lichtbogenhobeln von Stahl ist nicht zulassig.

e Aluminium-Schweil3stationen sollten nach getaner Arbeit taglich mit Industriestaubsaugern abgesaugt
werden .

e Schweierkleidung sollte sauber und Handschuhe nicht fettig sein.

Vorbereitung des Materials:

¢ Reinigen und entfetten Sie den Schwei3bereich kurz vor dem Schweil3en.

o Entfetten Sie Aluminiumkomponenten, indem Sie sie mit einem sauberen Tuch abwischen, das mit einem
Entfettungsmittel wie Aceton getrankt ist (Alkohol ist kein gutes Entfettungsmittel fir Aluminium, daher
empfehlen wir, seine Verwendung fir die Aluminiumreinigung zu vermeiden).

e Entfernen Sie vor dem Schweifl3en starke Oxidriickstande. Dies kann manuell oder mechanisch mit einer
Stahldrahtbirste erfolgen. In Fallen, in denen das Material stark verunreinigt ist, kann ein Zerkleinerer
erforderlich sein.
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o Nach der richtigen Oberflachenvorbereitung fahren Sie so schnell wie mdglich mit dem Schwei3vorgang fort.
e Wenn ein Teil Uber einen langeren Zeitraum ungeschweilt bleiben muss, schiitzen Sie es mit
braunem Geschenkpapier und befestigen Sie es mit Klebeband.

Richtige Lagerung des Schweil3drahtes
e Der Aluminium-Schwei3draht sollte in einer sauberen, trockenen Umgebung gelagert werden,
vorzugsweise in der Originalverpackung.
o Der Draht muss nicht in klimatisierten RAumen gelagert werden, aber es ist am besten, ihn bei niedriger
Luftfeuchtigkeit zu lagern . Es ist wichtig, den Draht nicht in Wasser zu tauchen.

¢ Wenn an einem heil3en, feuchten Tag relativ kalter Draht in einen Raum gebracht und sofort gedffnet
wird, besteht die Mdglichkeit, dass die feuchte Luft den Draht verunreinigt. Denken Sie daher bei der
Lagerung des Drahtes in einem klimatisierten Raum daran, den Draht erst auszupacken, wenn er sich
erwarmt und an die Umgebungstemperatur angepasst hat.Entfernen Sie nach Beendigung der Arbeiten
den Draht aus dem Feeder und bewahren Sie ihn in einer verschlossenen Plastiktiite fiir die spéatere
Verwendung auf .

Fiur das Schwei3en von Aluminiumlegierungen sollte als Schutzgas reines hochwertiges Argongas mit einer
empfohlenen Mindestreinheit von 4,8 verwendet werden. Der Gasdurchsatz sollte entsprechend der Dicke und
Schweil3geschwindigkeit entsprechend gewahlt werden. Gute Schweil3ergebnisse werden erzielt, wenn der
Schweil3prozess nach links verlauft.

8. EINSTELLEN DES SPEICHERS
Das Gerat verfugt Gber eine Speicherfunktion, die den letzten Parametersatz speichert. Beim Aus- und

Wiedereinschalten des Gerates werden die zuvor eingestellten Parameter wiederhergestellt. Darliber hinaus
besteht die Mdglichkeit, bis zu 10 haufig verwendete Parametersatze zu speichern und abzurufen.

Um den aktuellen Parametersatz zu speichern, missen Sie die Option  Funktion "Daten speichern” im
Einstellungsmeni und wéahlen Sie eine Zahl, unter der die Parameter gespeichert werden sollen.

Um einen zuvor gespeicherten Parametersatz zu laden, missen Sie die m Funktion "Daten laden"
auswahlen und die Nummer des Satzes angeben, den Sie laden mdchten. Das Gerdt ermdglicht die
Speicherung von bis zu 10 Parametersatzen.

9. ARC-EINWEIHUNG
9.1 MMA-Methode
1. Beriihren Sie die Elektrode mit dem Werkstlck, kratzen Sie sie kurz und heben Sie sie dann ab.
2. Bei der Initierung des Lichtbogens mit Elektroden, die nach dem Erstarren der Beschichtung eine nicht leitende
Schlacke aufweisen, ist die Spitze der Elektrode vorlaufig zu reinigen, indem sie mehrmals gegen eine harte
Oberflache schlagt, bis ein metallischer Kontakt mit dem Werkstick erreicht ist.

9.2 WIG-Methode

1. Bringen Sie den Brenner in einem Abstand von 2 Millimetern nahe an das Werkstiick.
2. Dricken Sie den Knopf am Griff des Brenners und beginnen Sie mit dem Schweil3en.

9.3 MIG/MAG-Verfahren
1. Bringen Sie den Brenner in die Néhe der geschweil3ten Bauteile und halten Sie dabei einen Abstand von ca. 10
mm zwischen Dise und Werkstticken ein.
2. Driicken Sie den Knopf am Griff des SchweiRbrenners und starten Sie den Schweifl3vorgang.

11. TABELLE DER EMPFOHLENEN PARAMETERWERTE

11.1 MMA-Methode
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Durchmesser der 25 3,2 4,0 50
Elektrode
Schweil3strom 70 — 100A 110 — 140A 170 — 220A 230 — 280A
11.2 WIG-Methode
Durchmesser der Durchmesser
Dicke (mm) Elokirode des Schweilstrom (A) Schutzgasdur
Elektrodendra chfluss
(mm) htes (mm) (Vmin)
0,8 1,0 1,0 35-45 4-6
1,0 1,6 1,6 40-70 5-8
1,5 1,6 1,6 50-85 6-8
2,0 20-24 2,0 80 -130 8-10
3,0 24-3,2 2,4 120 - 150 10-12
11.3 MIG-Methode
Blechdick Durchme SchweilR Schwei SchweiR lFrkeierd
e (mm) sser des Abstand strom Rspann geschwi Elektro Gasdurchflu
Drahtes (mm) (A) un LW enauslas s
g ndigkeit | s (mm) >
(mm) ) (cm/min) (I/min)
0.8 0.8,0.9 0 60~70 16 ~ 16,5 50~60 10 10
1.0 0.8,0.9 0 75~85 17~175 50~60 10 10~15
D % 1.2 0.8,0.9 0 80~90 16 ~ 16,5 50~60 10 10~15
r Y 1.6 0.8,0.9 0 95~105 17~18 45~50 10 10~15
%“8 2.0 1.0,1.2 0~0,5 110~120 18~19 45~50 10 10~15
b 2.3 1.0,1.2 05~1,0 120~130 | 19~19,5 45~50 10 10~15
} 3.2 1.0,1.2 10~1,2 140~150 20~21 45~50 10~15 10~15
1 45 1012 | 10-15 | 160~180 | 2223 | 45-50 15 15
% > 1.2 12~16 220~260 24~26 45~50 15 15~20
g 2 1.2 12~1,6 220~260 24~26 45~50 15 15~20
3 1.2 1,2~1,6 | 300~340 32~34 45~50 15 15~20
1.2 12~1,6 300~340 32~34 45~50 15 15~20
0.8 0.8,0.9 0 100 17 130 10 15
§ 1.0 0.8,0.9 0 110 17,5 130 10 15
p @ 1.2 0.8,0.9 0 120 18,5 130 10 15
z 1.6 1.0,1.2 0 180 19,5 130 10 15
% 2.0 1.0,1.2 0 200 21 100 15 15
2.3 1.0,1.2 0 220 23 120 15 20
3.2 1.2 0 260 26 120 15 20
Blechdic Durchm Neigung Schweily Schwei SchweiR Freier Gasdurchflu
ke esser des strom (A) Rspan c Whe' ; Elektro Ss
m) des Brenners nung geschwi denaus (I/min)
Drahtes ) ) ndigkeit an
(mm) (cm/min) (gmmg)
. 1.0 0.8,0.9 450 70~80 17~18 50~60 10 10~15
g_ %. 1.2 0.9,1.0 450 85~90 18~19 50~60 10 10~15
) S, § 1.6 1.0,1.2 450 100~110 19~20 50~60 10 10~15
o]
® 2 1.0,1.2 450 115~125 19~20 50~60 10 10~15
2.3 1.0,1.2 450 130~140 20~21 50~60 10 10~15
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3.2 1.0,1.2 450 150~170 21~22 45~50 15 15~20
4.5 1.0,1.2 450 140~200 22~24 45~50 15 15~20
6 1.2 450 230~260 24~27 45~50 20 15~20
8.9 1.2,1.6 500 270~380 29~35 45~50 25 20~25
12 1.2,1.6 500 400 32~36 35~40 25 20~25
1.0 0.8,0.9 450 140 19~20 160 10 15
T 1.2 0.8,0.9 450 130~150 19~20 120 10 15
" % 1.6 1.0,1.2 450 180 22~23 120 10 15~20
% 2 1.2 450 210 24 120 15 20
)
) 2.3 1.2 450 230 25 110 20 25
3.2 1.2 450 270 27 110 20 25
4.5 1.2 500 290 30 80 20 25
6 1.2 500 310 33 70 25 25
0,8 0.8,0.9 100 60~70 16~17 40~45 10 10~15
T z 1.2 0.8,0.9 300 80~90 18~19 45~50 10 10~15
x 9 o
% g' g S 1.6 0.8,0.9 300 90~100 19~20 45~50 10 10~15
> «Q
2 3 ED. ® 23 0.8,0.9 470 100~130 20~21 45~50 10 10~15
| ' 1.0,1.2 470 120~150 20~21 45~50 10 10~15
3.2 1.0,1.2 470 150~180 20~22 35~45 10~15 20~25
4.5 1.2 470 200~250 24~26 45~50 10~15 20~25
. Durchm Schweil} . . Freier
Bllgchdlc esser strom (A) r?chwel Schwhelﬁ Elektrod Gasdurc
) des span:/n gg_sck th enausga hfluss
s(mm Drahtes ung (V) | ndigkei ng (L/min)
(cm/min)
(mm) (mm)
1.6 0.8,0.9 60~80 16~17 40~50 10 10
§ g 2.3 0.8,0.9 80~100 19~20 40~55 10 10~15
- = 3.2 1.0,1.2 120~160 20~22 35~45 10~15 10~15
4.5 1.0,1.2 150~180 21~23 30~40 10~15 20~25
Durchmesser des Durchmesser der Drahtflihrungsa
Elektrodendrahts Stromdiise uskleidung
0,8 0,8 Blau
1,0 1,0 Blau / Rot
1,2 1,2 Rot
1,6 1,6 Gelb
12. VOR DEM ANRUF DES SERVICE
Symptome Verurs Verfahren
achen

Keine Stromversorgung,
kein Fehlersignal oder keine
Fehlfunktion des Geréts.

Keine Verbindung oder loser Stecker im Inneren
des Geréts.

Uberpriifen und korrigieren Sie die Anschliisse aller
elektrischen Stecker im Inneren des Gerats.

Walzendruck zu schwach

Stellen Sie den richtigen Druck ein

Falscher Nutdurchmesser der

Installieren Sie die richtige Fuhrungsrolle

Kein Drahtvorschub Umlenkrolle
(Vorschubmotor lauft) \éfém:wélgtﬁ Drahtitihrung im Reinigen Sie die Elektrodendrahtfiihrung

Elektrodendraht steckt in der Stromdiise

Ersetzen Sie die aktuelle Spitze

Beschéadigte Stromdise

Ersetzen Sie die aktuelle Spitze

Unregelmagiger Drahtvorschub

Die Nut der Einzugswalze ist verschmutzt oder
beschéadigt

Reinigen Sie die Rollennut oder tauschen Sie
die Walze aus

Die Drahtspule reibt an den Wéanden der
Schweierabdeckung

Befestigen Sie die Drahtspule richtig
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Der Lichtbogen schlagt nicht an

Fehlender Kontakt mit der
Erdungskabelklemme

Korrigieren Sie den Kontakt der
Schutzleiterklemme

Beschadigter Schalter im MIG-Brenner

Tauschen Sie den Schalter aus

UnsachgemaRer Anschluss der MIG-
Pistole an die Maschine

Uberpriifen Sie den Zustand der
elektrischen Anschliisse des Brenners und
stellen Sie sicher, dass die Stifte in der
Buchse nicht verbogen oder verklemmt sind

Der Bogen ist zu lang und
unregelmaRig

Die Schweil3spannung ist zu hoch

Reduzieren Sie die Schwei3spannung

Die Drahtvorschubgeschwindigkeit ist zu
niedrig

Erhdhen Sie die
Drahtvorschubgeschwindigkeit

Der Lichtbogen ist zu kurz

Die Schweif3spannung ist zu niedrig

Erhéhen Sie die Schwei3spannung

Die Drahtvorschubgeschwindigkeit ist zu hoch

Verringern Sie die
Drahtvorschubgeschwindigkeit

Das Display leuchtet nach dem
Einschalten nicht auf

Keine Versorgungsspannung

Uberpriifen Sie die Sicherungen an der
Steckdose

Der Lifter funktioniert nicht

Der Lufter wird durch eine gebogene
Abdeckung blockiert

Richten Sie die Lufterabdeckung aus

Unbefriedigende
SchweiRqualitat beim
MIG-SchweilRen

Unzureichende oder minderwertige
Verwendung von Materialien oder
Verbrauchsmaterialien

Tauschen Sie Verschlei3teile aus.
Tauschen Sie Schweil3draht oder
Gasflasche gegen geeignete oder
hochwertigere Materialien aus.

Das Schutzgas stromt mit der
falschen Intensitat aus

Uberprifen Sie den
Gasversorgungsschlauch, verbessern Sie
die Verbindung des Schlauchs mit den
Armaturen und Uberprifen Sie den Zustand
der Schnellkupplungen. Uberprifen Sie den
Gasregler.

Unbefriedigende
SchweiRqualitat beim E-Hand-
SchweilBverfahren, die
Elektrode klebt am zu
schweil3enden Material

Falsche Polaritat von
SchweilRkabelverbindungen

Schweil3kabel richtig
anschliel3en

Feuchte Elektrode

Tauschen Sie die Elektrode aus

Das Schwei3gerat wird Uber einen
Generator oder Uber ein langes
Verlangerungskabel mit einem Kabel mit
unzureichendem Querschnitt mit Strom
versorgt

SchlieRen Sie das Gerat direkt an das
Stromversorgungsnetz an

Unbefriedigende
Schweinahtqualitét bei
Anwendung des WIG-
SchweiRverfahrens

Prufen Sie die Qualitat der
verwendeten Materialien und
Verschleil3teile, insbesondere der
Wolframelektrode und Schutzgas.

Verschleif3teile austauschen, Schutzgas auf
héhere Qualitat umstellen

Schutzgas flie3t nicht oder nur mit
unzureichender Intensitat

Uberprifen Sie den Gasregler, den
Gasversorgungsschlauch, verbessern Sie die
Verbindung des Schlauchs mit dem

und Uberprufen Sie den Zustand der
Schnellkupplungen

Liste der Fehlercodes

Irre
n

Der Warmeschutz wurde aktiviert. Bitte warten Sie einige Minuten, damit das Schwei3gerat auf]
eine Temperatur abgekuhlt ist, die eine automatische Reaktivierung ermdglicht. Trennen Sie
die Stromversorgung wahrend dieser Zeit nicht, da der interne Lifter weiterlauft, um die internen
Komponenten schneller abzukihlen. Denken Sie nach dem Neustart daran, die
Schweil3parameter zu begrenzen, um den weiteren Betrieb des Geréts zu gewahrleisten.

13. BEDIENUNGSANLEITUNG

Das Schweil3gerat MTM-200 sollte in einer Umgebung betrieben werden, die frei von korrosiven Substanzen
und UbermaRigem Staub ist. Vermeiden Sie es, das Gerét in staubigen Bereichen oder in der Nahe von
Schleifvorgédngen aufzustellen. Staub und Metallspane koénnen die Bedienfelder, Kabel und internen
Verbindungen verunreinigen, was zu Lichtbégen und Schaden am SchweiR3geréat fuhren kann.

Vermeiden Sie es, das Schweil3gerat in Umgebungen mit hoher Luftfeuchtigkeit zu betreiben, insbesondere
wenn sich auf Metalloberflachen Tau bildet. Wenn sich Tau auf Metallteilen bildet, z. B. wenn Sie ein
KaltschweilR3gerat in einen warmen Raum bringen, warten Sie, bis der Tau vollstandig verdunstet ist, und
lassen Sie das Schweil3gerat die Umgebungstemperatur erreichen. Das Einschalten des Schweil3gerats unter
diesen Bedingungen kann zu Schéden fuhren. Es wird empfohlen, das Schweil3geréat beim Betrieb im Freien
unter einen Unterstand zu stellen, um es vor widrigen Witterungsbedingungen zu schitzen.

Das MTM-200 sollte unter folgenden Bedingungen betrieben werden:

Die Schwankungen der effektiven Versorgungsspannung sollten 10 % nicht Gberschreiten
Umgebungstemperatur von -10°C bis +40°C

Atmosphérischer Druck von 860 bis 1060 hPa

Die relative Luftfeuchtigkeit der atmosphérischen Luft sollte 80 % nicht Gberschreiten

14. Héhenlage Uber dem Meeresspiegel bis zu 1000m
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15. Wartungsanweisungen

Im Rahmen der téglichen Wartung ist es wichtig, das Schwei3geréat sauber zu halten, den Zustand der externen
Anschlisse zu Uberprifen und den Zustand von Dréhten und Kabeln zu tGberprifen.
Tauschen Sie regelmaRig Verschlei3teile aus.
Reinigen Sie das Innere des Geréts regelméaRig, indem Sie Druckluft blasen, um Staub und Metallspé&ne von
Bedienfeldern, Dréahten und elektrischen Anschliissen zu entfernen.
Mindestens einmal alle sechs Monate sollte eine allgemeine Inspektion und der Zustand der elektrischen
Anschlisse durchgefiihrt werden, insbesondere:

- Uberprifen Sie den Zustand des Stromschlagschutzes

- Uberprifen des Isolationsstatus

- Uberprifung der Funktion des Sicherheitssystems

- Stellen Sie sicher, dass das Kuhlsystem ordnungsgemalf funktioniert

Schaden, die durch unsachgemélen Betrieb des SchweiRgerdts und Nichtbeachtung der
Wartungsempfehlungen entstehen, sind nicht durch Garantiereparaturen abgedeckt.

16. LAGERUNGS- UND TRANSPORTHINWEISE
Das Gerét sollte in einem Temperaturbereich von -10°C bis +40°C und einer relativen Luftfeuchtigkeit von bis
zu 80% frei von korrosiven Dampfen und Staub gelagert werden. Der Transport von verpackten Geréaten sollte

mit geschlossenen Transportmitteln erfolgen. Wahrend des Transports sollte das verpackte Gerat gesichert
werden, um ein Verrutschen zu verhindern, und in der richtigen Position gehalten werden.
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