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1 Sicherheitsanweisungen

Diese Anlage darf nur von ausgebildetem Fachpersonal genutzt, gewartet und repariert werden. SchlieBen Sie dieses
Gerét nicht an, arbeiten Sie nicht damit oder reparieren Sie es nicht, bevor Sie diese Betriebsanleitung gelesen und
verstanden haben. Bei Nichtbeachtung der Hinweise kann es zu gefahrlichen Verletzungen bis hin zum Tod oder zu
Beschddigungen am Gerdt kommen. Beachten Sie auch die folgenden Beschreibungen der Warnhinweise.

P+M Schweiltechnik ist nicht verantwortlich fiir Fehler, die durch inkorrekte Installation, mangelnde Sorgfalt oder
Fehlbenutzung des Gerites entstehen.

1.1 Hinweise zum Gebrauch dieser Dokumentation

Weist auf eine unmittelbare Gefahr hin.
» Tod oder schwere Verletzungen konnen die Folge sein, wenn nicht die entsprechenden Vorsichtsmafnahmen getroffen werden.

/A WARNUNG!

Weist auf eine moglicherweise gefahrliche Situation hin.
» Tod oder schwere Verletzungen konnen die Folge sein, wenn nicht die entsprechenden Vorsichtsmafnahmen getroffen werden.

/A VORSICHT!

Weist auf eine Situation hin, in der Schaden oder Verletzung auftreten konnte.
P Es konnen leichte Verletzungen oder Sachschdden entstehen, wenn keine geeigneten Vorsichtsmafnahmen getroffen werden.

NOTIZ!

Weist auf die Moglichkeit fehlerhafter Ergebnisse und Schiden an der Ausriistung hin.

1.2 Allgemeines
Das Gerit ist nach dem Stand der Technik und den anerkannten sicherheitstechnischen Regeln gebaut. Bei
unsachgemaéBer oder missbrauchlicher Verwendung kann es jedoch Folgendes verursachen:

- Verletzung oder Tod des Bedieners oder eines Dritten

- Beschédigung des Gerites und anderer Sachwerte des Betreibers

- Ineffizienter Betrieb des Gerits

Alle Personen, die mit der Inbetriebnahme, Bedienung, Wartung und Instandhaltung des Geréts befasst sind, miissen
- entsprechend qualifiziert sein
- Kenntnisse im Schwei3en haben
- diese Betriebsanleitung vollstdndig gelesen und beachtet haben

Die Betriebsanleitung muss stindig am Einsatzort des Gerétes verfiigbar sein.

Neben der Betriebsanleitung sind auch die ortlich geltenden Regeln und Vorschriften zur Unfallverhiitung und zum
Umweltschutz zu beachten.

Alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise am Gerét miissen
- in einem lesbaren Zustand gehalten werden
- nicht beschadigt/beschriftet werden
- nicht entfernt werden
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- nicht abgedeckt, tiberklebt oder iibermalt werden

Die Lage der Sicherheits- und Gefahrenhinweise am Gerédt entnehmen Sie bitte dem Abschnitt "Allgemeines" in der
Betriebsanleitung des Gerétes.

Beseitigen Sie vor dem Einschalten des Gerites alle Storungen, die die Sicherheit beeintrachtigen konnen. Thre
personliche Sicherheit steht auf dem Spiel!

Das Gerit ist ausschlieBlich fiir den bestimmungsgemiiien Gebrauch bestimmt. (siche 3)
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1.3 Wichtige Sicherheitssymbole

g |

Y

ELEKTRISCHER SCHLAG kann
todlich sein

~—
~
—~——
~——
~—
e

UbermiBige Nutzung kann zu
Uberhitzung fiihren

HEISSE TEILE konnen schwere
Verbrennungen verursachen.

FLIEGENDE TEILE kénnen
Verletzungen verursachen

k

DAMPFE und GASE konnen gefihrlich
sein

STATIC (ESD) kann Leiterplatten
beschiidigen

£ 3w

ARC-Strahlen kénnen Augen und Haut BEWEGLICHE TEILE kénnen
/ verbrennen. Verletzungen verursachen
R
SCHWEISSEN kann Feuer oder SCHWEISSDRAHT kann Verletzungen
/‘5\?% Explosionen verursachen. verursachen

FLIEGENDES METALL oder
SCHMUTZ kann die Augen verletzen.

~
4

%

BEWEGLICHE TEILE kénnen
Verletzungen verursachen

2

Die Ansammlung von Gas kann zu
Verletzungen oder zum Tod fithren.

T

at

BETRIEBSANLEITUNG LESEN

e

MAGNETISCHE FELDER kénnen
implantierte medizinische Geriite
beeintriichtigen.

o

\j
N—

HF-Strahlung kann Stérungen
verursachen

™~

LARM kann das Hérvermogen
schidigen

[
N
N

&

ARC WELDING kann Stérungen
verursachen

ZYLINDER koénnen bei Beschidigung
explodieren.

EXPLODIERENDE TEILE kénnen
Verletzungen verursachen

Feuer- und Explosionsgefahr

HERABFALLENDE GERATE kénnen
Verletzungen verursachen

SCHOCKGEFAHR bei der Priifung
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1.4 Umgebungsbedingungen

Ein Betrieb oder eine Lagerung des Geriétes aulerhalb des angegebenen Bereichs gilt als nicht bestimmungsgemal. Fiir
Schéden, die durch unsachgeméfen Gebrauch entstehen, ibernimmt der Hersteller keine Haftung.

Temperaturbereich der Umgebungsluft:
- Wihrend des Betriebs: -10°C bis +40°C (14°F bis 104°F)
- Bei Transport und Lagerung: -20°C bis +55°C (-4°F bis 131°F)

Relative Luftfeuchtigkeit:
- Bis zu 50% bei 40°C (104°F)
- Bis zu 90% bei 20°C (68°F)

Umgebungsluft: frei von Staub, Séuren, dtzenden Gasen oder Stoffen usw.
Hoéhe iiber dem Meeresspiegel: bis zu 2000 m (6561 ft. 8.16 in.)

1.5 Pflichten des Betreibers

Der Betreiber darf Personen nur dann mit dem Gerit arbeiten lassen, wenn sie

- mit den grundlegenden Vorschriften liber Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung vertraut und in die
Handhabung des Gerites eingewiesen sind

- diese Betriebsanleitung, insbesondere den Abschnitt "Sicherheitsregeln", gelesen und verstanden haben und
dies durch ihre Unterschrift bestatigen

- entsprechend den Anforderungen an die Arbeitsergebnisse geschult sind.
Das sicherheitsbewusste Arbeiten des Personals ist regelméBig zu liberpriifen.

1.6 Pflichten des Personals
Alle Personen, die mit Arbeiten an dem Gerét beauftragt sind, miissen vor Beginn der Arbeiten folgende Punkte
beachten:

- die grundlegenden Vorschriften {iber Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung beachten

- diese Betriebsanleitung, insbesondere den Abschnitt "Sicherheitsregeln", lesen und durch ihre Unterschrift
bestétigen, dass sie diese verstanden haben und befolgen werden

Vor Verlassen des Arbeitsplatzes sicherstellen, dass in seiner Abwesenheit keine Personen- oder Sachschiden entstehen
konnen.

1.7 Anschluss an das Stromnetz

Geréte mit einer hohen Leistung konnen aufgrund ihres Stromverbrauchs die Energiequalitiit des Netzes beeinflussen.
Dies kann sich auf eine Reihe von Geritetypen auswirken in Bezug auf:

- Anschlussbeschriankungen

- Kiiterien fiir die maximal zuldssige Netzimpedanz *)

- Kiriterien beziiglich der minimal erforderlichen Kurzschlussleistung *)

- sowohl an der Schnittstelle zum 6ffentlichen Netz siehe technische Daten

In diesem Fall sollte der Betreiber oder die Person, die das Gerit benutzt, priifen, ob das Gerét angeschlossen werden
darf oder nicht, ggf. in Absprache mit dem Energieversorgungsunternechmen.

WICHTIG! Achten Sie auf eine sichere Erdung des Netzanschlusses!

1.8 Personlicher Schutz und Schutz anderer

Beim Umgang mit dem Gerit sind Sie zahlreichen Gefahren ausgesetzt, zum Beispiel:
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- Funkenflug und heifle Metallstiicke

- Lichtbogenstrahlung, die eine Verletzungsgefahr fiir die Augen und die Haut darstellt

- Gefiahrliche elektromagnetische Felder, die fiir Personen mit Herzschrittmachern lebensgefahrlich sind
- Elektrische Risiken durch Netzstrom und Schweif3strom

- Erhohte Larmbelastung

- Schédliche Schweildampfe und -gase

Tragen Sie beim Umgang mit dem Gerét geeignete Schutzkleidung. Die Schutzkleidung muss die folgenden
Eigenschaften aufweisen:

- schwer entflammbar

- Isolierend und trocken

- den ganzen Korper bedeckend und in gutem Zustand ohne Beschiddigungen
- Schutzhelm

- Hosen ohne Manschetten

Die Schutzkleidung umfasst Folgendes:

- Schutz des Gesichts und der Augen vor UV-Strahlung, Hitze und Funkenflug durch einen Gesichtsschutz mit
vorschriftsméfigem Filter

- Tragen einer vorschriftsmaBigen Schutzbrille mit Seitenschutz hinter dem Gesichtsschutz

- Tragen von festem, nésseisolierendem Schuhwerk

- Schutz der Hiande durch geeignete Handschuhe (mit elektrischer Isolierung und Wérmeschutz)

- Tragen eines Gehdrschutzes zur Verringerung der Larmbelastung und zum Schutz vor Verletzungen

Halten Sie Personen, insbesondere Kinder, wihrend des Betriebs der Geréte und wéihrend des Schweiflvorgangs fern.
Wenn sich jedoch Personen in der Ndhe aufhalten:

- Belehren Sie diese iiber alle Gefahren (Blendgefahr durch Lichtbogen, Verletzungsgefahr durch Funkenflug,
gesundheitsgefdhrdende Schweifldimpfe, Larmbelastung, mdgliche Gefdhrdung durch Netzstrom oder
Schweillstrom usw.)

- geeignete Schutzausriistungen bereitstellen oder
- Geeignete Schutzwiande und Vorhéinge errichten

1.9 Gefihrdung durch giftige Gase und Dampfe

Halten Sie Thren Kopf aus den Schweillddmpfen und -gasen heraus.

- Beachten Sie die folgenden VorsichtsmaB3nahmen fiir Ddmpfe und schédliche Gase:
- Atmen Sie sie nicht ein.

- Saugen Sie sie mit geeigneter Ausriistung aus dem Arbeitsbereich ab.

Sorgen Sie fiir eine ausreichende Zufuhr von Frischluft. Sorgen Sie fiir einen Liiftungsdurchsatz von mindestens 20m?
pro Stunde.

Verwenden Sie bei unzureichender Beliiftung einen Schweihelm mit Luftzufuhr.

Bei Unsicherheiten, ob die Absaugleistung ausreicht, vergleichen Sie die gemessenen Schadstoffemissionswerte mit
den zuldssigen Grenzwerten.

Die folgenden Komponenten sind Faktoren, die bestimmen, wie giftig der Schweifirauch ist:
- Die fiir das Werkstiick verwendeten Metalle
- Elektroden
- Beschichtungen
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- Reinigungsmittel, Entfettungsmittel und dergleichen
- Das verwendete Schwei3verfahren

Konsultieren Sie die entsprechenden Sicherheitsdatenblétter und Herstelleranweisungen fiir die oben aufgefiihrten
Komponenten.

Empfehlungen fiir Expositionsszenarien, Mafinahmen zum Risikomanagement und zur Ermittlung der
Arbeitsbedingungen finden Sie auf der Website der European Welding Association unter Health & Safety
(https://european-welding.org).

Halten Sie brennbare Dampfe (z. B. Losungsmittelddmpfe) aus dem Strahlungsbereich des Lichtbogens fern.

Wenn nicht geschweifit wird, schlieen Sie das Ventil der Schutzgasflasche oder die Hauptgaszufuhr.

1.10 Gefahr durch Funkenflug

Funkenflug kann Brande und Explosionen verursachen.

Schweiflen Sie niemals in der Ndhe von brennbaren Materialien.

Entflammbare Materialien miissen mindestens 11 Meter vom Lichtbogen entfernt sein oder mit einer zertifizierten
Abdeckung geschiitzt werden. Halten Sie geeignete, gepriifte Feuerloscher bereit.

Funken und heife Metallstiicke kénnen auch durch kleine Risse und Offnungen in die Umgebung gelangen. Ergreifen
Sie geeignete Maflnahmen, um sicherzustellen, dass keine Verletzungs- oder Brandgefahr besteht.

Schweiflen Sie nicht in feuer- und explosionsgefdhrdeten Bereichen oder an verschlossenen Tanks, Fassern oder
Rohrleitungen, wenn diese nicht geméf den entsprechenden nationalen und internationalen Normen vorbereitet wurden.

Schweilen Sie nicht an Behiltern, in denen Gase, Kraftstoffe, Mineraldle u. 4. gelagert sind/waren. Riicksténde stellen
eine Explosionsgefahr dar.

1.11 Gefahren durch Netz- und Schweiflstrom

Ein elektrischer Schlag kann tddlich sein.
Beriihren Sie keine spannungsfiihrenden Teile innerhalb oder auflerhalb des Geréts.

Beim MIG/MAG-Schweilen und WIG-Schweilen stehen der Schwei3draht, der Drahtvorschub, die Vorschubrollen
sowie alle Metallteile, die mit dem Schwei3draht in Beriihrung kommen, unter Spannung.

Stellen Sie den Drahtvorschub immer auf eine ausreichend isolierte Unterlage oder verwenden Sie einen geeigneten
isolierenden Drahtvorschubhalter.

Sorgen Sie fiir einen geeigneten Personenschutz mit trockener provisorischer Unterlage oder Abdeckung mit
ausreichender Isolierung gegen das Erdpotential. Die provisorische Unterlage oder Abdeckung muss den gesamten
Bereich zwischen dem Koérper und dem Erdpotenzial vollstindig abdecken.

Alle Kabel und Leitungen miissen gesichert, unbeschédigt, isoliert und ausreichend dimensioniert sein.

Ersetzen Sie lose Verbindungen und verbrannte, beschiadigte oder unzureichend dimensionierte Kabel und Leitungen
sofort.

Priifen Sie vor jedem Gebrauch die Stromanschliisse von Hand auf festen Sitz.
Bei Netzkabeln mit Bajonettsteckern das Netzkabel um mindestens 180° um die Langsachse drehen und vorspannen.
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Wickeln Sie Kabel und Leitungen nicht um Ihren Korper oder Korperteile. Beziiglich der Elektrode (Stabelektrode,
Wolframelektrode, Schweilldraht usw.)

- Tauchen Sie sie niemals in Fliissigkeiten ein, um sie zu kiihlen.
- Beriihren Sie sie nie, wenn die Stromquelle eingeschaltet ist.

Die Leerlaufspannung eines Schweilsystems kann sich z. B. zwischen den Elektroden zweier SchweiB3systeme
verdoppeln. Das gleichzeitige Beriihren der Potenziale beider Elektroden kann in manchen Féllen lebensgeféhrlich sein.

Lassen Sie das Netz und die Gerétezuleitung regelméfig von einer Elektrofachkraft auf die Funktionstiichtigkeit des
Schutzleiters tliberpriifen.

Geréte der Schutzklasse I bendtigen zum ordnungsgemifien Betrieb ein Netz mit Schutzleiter und ein Stecksystem mit
Schutzleiterkontakt.

Der Betrieb des Gerites an einem Netz ohne Schutzleiter und an einer Steckdose ohne Schutzleiterkontakt ist nur
zuldssig, wenn alle nationalen Vorschriften zur Schutztrennung eingehalten werden.

Andernfalls gilt dies als grobe Fahrldssigkeit. Der Hersteller tibernimmt keine Haftung fiir Schéden, die durch
unsachgeméfen Gebrauch entstehen.

Sorgen Sie gegebenenfalls mit geeigneten Mitteln fiir eine ausreichende Erdung des Werkstiicks. Schalten Sie nicht
benutzte Gerite aus.

Tragen Sie bei Arbeiten in groBer Hohe einen Sicherheitsgurt, um Stiirze zu vermeiden. Schalten Sie vor Arbeiten am
Gerit das Gerit aus und ziehen Sie den Netzstecker.

Sichern Sie das Gerit gegen das AnschlieBen und Wiedereinschalten des Netzsteckers durch Anbringen eines gut
lesbaren und verstindlichen Warnschildes.

Nach dem Offnen des Gerits:
- Entladen Sie alle elektrisch geladenen Bauteile
- Sicherstellen, dass alle Komponenten vom Stromnetz getrennt sind.

Wenn an spannungsfiithrenden Teilen gearbeitet werden muss, ist eine zweite Person hinzuzuziehen, die den
Hauptschalter zum richtigen Zeitpunkt ausschaltet.

1.12 Schweiller-Streustrom
Bei Nichtbeachtung der folgenden Hinweise kdnnen SchweiBfehlerstrome auftreten, die folgende Gefahren mit sich
bringen:

- Brand

- Uberhitzung von Bauteilen, die mit dem Werkstiick verbunden sind

- Zerstérung von Schutzleitern

- Beschédigung des Gerits und anderer elektrischer Geréte

Achten Sie darauf, dass die Werkstiickklemme fest mit dem Werkstiick verbunden ist. Befestigen Sie die
Werkstiickklemme so nah wie mdglich an der Schweif3stelle.

Stellen Sie das Gerét mit ausreichender Isolierung gegen elektrisch leitende Umgebungen auf, z. B. Isolierung gegen
elektrisch leitende Boden oder elektrisch leitende Halterungen.

Bei der Verwendung von Elektroverteilern, Doppelkopfhaltern usw. ist folgendes zu beachten

Auch die nicht benutzte Elektrode des Schwei3brenners/Elektrodenhalters steht unter elektrischer Spannung. Achten
Sie auf eine ausreichende Isolierung, wenn der unbenutzte Schweillbrenner/Elektrodenhalter gelagert wird.

Fiihren Sie bei automatisierten MIG/MAG-Anwendungen die Drahtelektrode vom Schweilldrahtfass, der groen Spule
oder dem Drahtvorrat nur mit Isolierung zum Drahtvorschub.
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1.13 EMV-Geriteklassifikationen

Geréte der Emissionsklasse A:
- Sind nur fiir den Einsatz in industriellen Umgebungen vorgesehen
- Konnen in anderen Bereichen leitungsgebundene und gestrahlte Storungen verursachen

Gerite der Emissionsklasse B:

- Erfiillen die Emissionskriterien fiir Wohn- und Industriegebiete. Dies gilt auch fiir Wohngebiete, in denen die

Energieversorgung aus dem offentlichen Niederspannungsnetz erfolgt.
EMV-Geriteklassifizierung gemal Typenschild oder technischen Daten.

1.14 EMV-Mafinahmen

In bestimmten Fillen kann ein Gerit, obwohl es die normativen Grenzwerte fiir Emissionen einhélt, den
Anwendungsbereich, fiir den es konzipiert wurde, beeintrdchtigen (z.B. wenn sich am gleichen Standort
empfindliche Gerite befinden oder wenn der Aufstellungsort

in der Nédhe von Radio- oder Fernsehempféngern liegt). In diesem Fall ist der Betreiber verpflichtet, geeignete
MaBnahmen zu ergreifen, um die Situation zu bereinigen.

Priifen und beurteilen Sie die Storfestigkeit von Geréten in der Nahe des Gerétes nach den nationalen und

internationalen Vorschriften. Beispiele flir storanfillige Gerite, die durch das Gerét beeinflusst werden konnen:

- Sicherheitseinrichtungen

- Netzstromleitungen, Signalleitungen und Dateniibertragungsleitungen
- EMV- und Telekommunikationseinrichtungen

- Gerite zum Messen und Kalibrieren

Unterstiitzende Mallnahmen zur Vermeidung von EMV-Problemen:
1. Netzeinspeisung

- Treten trotz eines vorschriftsméfBigen Netzanschlusses elektromagnetische Stérungen auf, sind zusétzliche

MaBnahmen zu ergreifen (z. B. Verwendung eines geeigneten Netzfilters).
2. Schweillstromleitungen
- so kurz wie moglich halten
- dicht beieinander verlegen (auch zur Vermeidung von EMF-Problemen)
- Verlegen Sie sie weit entfernt von anderen Leitungen.
3. Potentialausgleich
4. Erdung des Werkstiicks
- Falls erforderlich, Erdung mit geeigneten Kondensatoren
5. Abschirmung, falls erforderlich
- Andere Gerite in der Nédhe abschirmen
- Abschirmung der gesamten Schweiflanlage

1.15 EMF-Maflinahmen

Elektromagnetische Felder (EMF) konnen Gesundheitsprobleme verursachen, die noch nicht bekannt sind:

- Auswirkungen auf die Gesundheit von Personen in der Nihe, z.B. von Personen mit Herzschrittmachern und

Horgeraten

- Personen mit Herzschrittmachern miissen ihren Arzt konsultieren, bevor sie sich in der unmittelbaren Nihe des

Gerits und des Schweilprozesses aufhalten
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- Abstiande zwischen Schwei3kabeln und dem Kopf/Rumpf des Schweiers aus Sicherheitsgriinden so grof3 wie
moglich halten

- Schweillkabel und Schlauchpakete nicht iiber der Schulter tragen oder um den Kérper oder Korperteile wickeln

1.16 Besondere Gefahrenbereiche

Halten Sie Hénde, Haare, lose Kleidung und Werkzeuge von beweglichen Teilen fern, wie z. B.:
- Ventilatoren
- Zahnrader
- Walzen
- Wellen
- Drahtspulen und Schweif3dréhten.

Nicht in rotierende Zahnréider des Drahtantriebs oder in rotierende Antriebsteile greifen.

Abdeckungen und Seitenteile diirfen nur bei Wartungs- und Reparaturarbeiten gedffnet/entfernt werden. Wahrend des
Betriebs:

- Stellen Sie sicher, dass alle Abdeckungen geschlossen sind und alle Seitenteile ordnungsgeméall montiert sind.
- Halten Sie alle Abdeckungen und Seitenteile geschlossen.

Das Herausragen von Schwei3draht aus dem SchweiBlbrenner stellt ein hohes Verletzungsrisiko dar
(Schnittverletzungen an der Hand, Gesichts- und Augenverletzungen usw.).

Halten Sie deshalb den SchweiBlbrenner immer vom Korper weg (Geréte mit Drahtvorschub) und tragen Sie eine
geeignete Schutzbrille.

Beriihren Sie das Werkstiick nicht wihrend oder nach dem Schweiflen - Verbrennungsgefahr.

Von abkiihlenden Werkstiicken kann Schlacke wegfliegen. Tragen Sie deshalb auch beim Nachbearbeiten von
Werkstiicken eine vorschriftsméBige Schutzausriistung und sorgen Sie dafiir, dass andere Personen ausreichend
geschiitzt sind.

Lassen Sie den Schweiflbrenner und andere Teile mit hoher Betriebstemperatur abkiihlen, bevor Sie an ihnen arbeiten.
In feuer- und explosionsgefahrdeten Bereichen gelten besondere Vorschriften

- Beachten Sie die entsprechenden nationalen und internationalen Vorschriften.

Stromquellen fiir Arbeiten in Bereichen mit erhohter elektrischer Gefahrdung (z. B. Heizkessel) miissen mit dem
Symbol (Sicherheit) gekennzeichnet sein. Die Stromquelle darf sich jedoch nicht in solchen Bereichen befinden.

Verbrithungsgefahr durch austretendes Kiihlmittel. Schalten Sie das Kiihlaggregat aus, bevor Sie die Anschliisse fiir den
Kiihlmittelzu- oder -riicklauf 16sen.

Beachten Sie beim Umgang mit Kiihlmittel die Angaben auf dem Sicherheitsdatenblatt fiir Kithlmittel. Das
Sicherheitsdatenblatt fiir Kiithlmittel

erhalten Sie bei IThrem Service-Center oder auf der Website des Herstellers.

Verwenden Sie fiir den Krantransport von Geréten nur geeignete Lastaufnahmemittel des Herstellers.
- Befestigen Sie Ketten oder Seile an allen vorgesehenen Anschlagpunkten des geeigneten Lastaufnahmemittels.
- Die Ketten oder Seile miissen den kleinstmoglichen Winkel zur Senkrechten aufweisen.
- Gasflasche und Drahtvorschub (MIG/MAG- und WIG-Geréte) abnehmen.

Bei Kranbefestigung des Drahtvorschubes wihrend des Schweiflens immer ein geeignetes, isolierendes
Drahtvorschubhebezeug verwenden (MIG/MAG- und WIG-Gerite).
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Ist das Gerét mit einem Tragegurt oder Handgriff ausgestattet, so ist dieser ausschlieBlich fiir den Transport von Hand
zu verwenden. Der Tragegurt ist nicht fiir den Transport mit einem Kran, Gegengewichtsstapler oder anderen
mechanischen Hebezeugen geeignet.

Alle Hebemittel (Gurte, Schnallen, Ketten usw.), die in Verbindung mit dem Gerét oder seinen Komponenten
verwendet werden, miissen regelméBig tiberpriift werden (z.B. auf mechanische Beschéddigungen, Korrosion oder
Veranderungen durch andere Umwelteinfliisse). Das Priifintervall und der Priifumfang miissen mindestens den jeweils
giiltigen nationalen Normen und Richtlinien entsprechen.

Bei Verwendung eines Adapters fiir den Schutzgasanschluss besteht die Gefahr, dass farbloses, geruchloses Schutzgas
unbemerkt entweicht. Dichten Sie das Gewinde des gerdteseitigen Schutzgasanschlussadapters vor der Montage mit
geeignetem Teflonband ab.

1.17 Anforderung an das Schutzgas
Insbesondere bei Ringleitungen kann verunreinigtes Schutzgas zu Schiden an der Ausriistung fiihren und die
SchweiBlqualitét beeintrédchtigen.
Erfiillen Sie die folgenden Anforderungen an die Schutzgasqualitét:
- FeststoffpartikelgroBe < 40 pm
- Druckkondensationspunkt <-20 °C
- Max. Olgehalt < 25 mg/m?® gegebenenfalls Filter verwenden.

1.18 Gefahr durch Abschirmung von Gasflaschen

Schutzgasflaschen enthalten Druckgas und kénnen bei Beschddigung explodieren. Schutzgasflaschen sind ein integraler
Bestandteil der Schweiflausriistung und miissen daher sehr vorsichtig gehandhabt werden.

Schiitzen Sie Schutzgasflaschen mit Druckgas vor liberméBiger Hitze, mechanischen Einwirkungen, Schlacke, offenen
Flammen, Funken und Lichtbdgen.

Montieren Sie die Schutzgasflaschen senkrecht und sichern Sie sie vorschriftsméBig, damit sie nicht umfallen kdnnen.
Halten Sie Schutzgasflaschen von Schweif3- oder anderen Stromkreisen fern.

Hingen Sie niemals einen Schweiflbrenner an eine Schutzgasflasche. Beriihren Sie niemals eine Schutzgasflasche mit
einer Elektrode.

Es besteht Explosionsgefahr: Niemals an einer komprimierten Schutzgasflasche schweif3en.

Verwenden Sie immer die fiir die jeweilige Anwendung geeigneten Schutzgasflaschen und das passende Zubehor
(Regler, Schlduche und Armaturen usw.). Verwenden Sie nur Schutzgasflaschen und Zubehor, die sich in einem guten
Zustand befinden.

Wenn ein Ventil an einer Schutzgasflasche offen ist, wenden Sie Ihr Gesicht vom Auslass ab. Wenn nicht geschweif3t
wird, schlieBen Sie das Ventil der Schutzgasflasche.

Lassen Sie die Kappe auf dem Ventil der Schutzgasflasche, wenn die Flasche nicht angeschlossen ist.

Beachten Sie die Anweisungen des Herstellers und die geltenden nationalen und internationalen Vorschriften fiir
Schutzgasflaschen und Zubehor.

1.19 Gefahr durch Schutzgasleck

Erstickungsgefahr durch unkontrolliertes Austreten von Schutzgas

Schutzgas ist farb- und geruchlos und kann im Falle einer Leckage den Sauerstoff in der Umgebungsluft verdrangen.
- Sorgen Sie fiir eine ausreichende Frischluftzufuhr mit einem Liiftungsvolumenstrom von mindestens 20m? pro
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- Stunde.

- Beachten Sie die Sicherheits- und Wartungshinweise fiir die Schutzgasflasche bzw. die Hauptgasversorgung.
- Wenn nicht geschweilit wird, schlieBen Sie das Ventil der Schutzgasflasche oder der Hauptgasversorgung.

- Priifen Sie die Schutzgasflasche bzw. die Hauptgasversorgung vor jeder Inbetriebnahme auf unkontrollierten
- Gasaustritt.

1.20 Sicherheitsmafinahmen am Ausstellungsort und beim Transport

Ein umstiirzendes Gerit kann todlich sein! Stellen Sie das Gerit sicher auf einer ebenen, festen Flache auf.
- Der maximal zuldssige Kippwinkel betragt 10°.

In feuer- und explosionsgefahrdeten Bereichen gelten besondere Vorschriften

- Beachten Sie die entsprechenden nationalen und internationalen Vorschriften.

Sorgen Sie durch innerbetriebliche Anweisungen und Kontrollen dafiir, dass die Umgebung des Arbeitsplatzes stets
sauber und geordnet ist.

Stellen Sie das Gerit nur in Ubereinstimmung mit der auf dem Typenschild angegebenen Schutzklasse auf und
betreiben Sie es.

Achten Sie beim Aufstellen des Gerétes auf einen umlaufenden Freiraum von 0,5 m, damit die Kiihlluft ungehindert
zirkulieren kann.

Achten Sie darauf, dass beim Transport des Gerétes die geltenden nationalen und regionalen Richtlinien und
Unfallverhiitungsvorschriften eingehalten werden, insbesondere die Richtlinien iiber Gefahren beim Transport und
Versand.

Lassen Sie vor dem Transport des Gerites die Kiihlfliissigkeit vollstdndig ab und demontieren Sie die folgenden
Komponenten:

- Drahtvorschub
- Drahtspeicher
- Schutzgasflasche

Fiihren Sie nach dem Transport, aber vor der Inbetriebnahme, unbedingt eine Sichtpriifung des Gerétes auf Schaden
durch

Lassen Sie eventuelle Schiaden vor der Inbetriebnahme durch geschulte Servicetechniker beheben.

1.21 Sicherheitsmafinahmen im Normalbetrieb
Betreiben Sie das Gerét nur, wenn alle Sicherheitseinrichtungen voll funktionsféhig sind. Wenn die
Sicherheitseinrichtungen nicht voll funktionsféahig sind, besteht die Gefahr von:

- Verletzung oder Tod des Bedieners oder eines Dritten

- Beschéddigung des Gerites und anderer Sachwerte des Betreibers

- Ineffizienter Betrieb des Gerits

Nicht voll funktionsfahige Sicherheitseinrichtungen miissen vor dem Einschalten des Gerétes instandgesetzt werden.
Sicherheitseinrichtungen diirfen niemals umgangen oder auler Kraft gesetzt werden.

Vor dem Einschalten des Gerétes ist sicherzustellen, dass keine Personen gefahrdet werden konnen.
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Das Gerdt muss mindestens einmal wochentlich auf duerlich erkennbare Schaden und Funktionsfahigkeit der
Sicherheitseinrichtungen iiberpriift werden.

Die Schutzgasflasche ist immer gut zu sichern und vor dem Transport mit dem Kran zu entfernen.

Nur das Original-Kiihlmittel des Herstellers ist aufgrund seiner Eigenschaften (elektrische Leitfahigkeit, Frostschutz,
Materialvertréglichkeit, Entflammbarkeit usw.) fiir den Einsatz in unseren Geréten geeignet

. Verwenden Sie nur geeignete Original-Kiihlmittel des Herstellers.
Mischen Sie Original-Kiihlmittel des Herstellers nicht mit anderen Kiihlmitteln.
Schlieen Sie nur Systemkomponenten des Herstellers an den Kiihlgeratekreislauf an.

Bei Schdden durch die Verwendung anderer Systemkomponenten oder anderer Kiihlfliissigkeiten tibernimmt der
Hersteller keine Haftung und alle Garantieanspriiche sind verwirkt.

Cooling Liquid FCL 10/20 ist nicht brennbar. Die Kiihlfliissigkeit auf Ethanolbasis ist unter bestimmten Bedingungen
entziindlich

. Transportieren Sie die Kiihlfliissigkeit nur in geschlossenen Originalbehéltern und halten Sie sie von Ziindquellen fern.

Entsorgen Sie verbrauchte Kiihlfliissigkeit ordnungsgeméaf gemal den nationalen und internationalen Vorschriften. Das
Sicherheitsdatenblatt fiir das Kiihlmittel erhalten Sie bei Ihrem Service-Center oder auf der Website des Herstellers.

Priifen Sie bei abgekiihltem System immer den Kiihlmittelstand, bevor Sie mit dem Schweilen beginnen.

1.22 Wartung und Reparatur
Es kann nicht garantiert werden, dass zugekaufte Teile so konstruiert und gefertigt sind, dass sie den an sie gestellten
Anforderungen entsprechen, oder dass sie den Sicherheitsanforderungen geniigen.

- Verwenden Sie nur Original-Ersatz- und Verschleifiteile (gilt auch fiir Normteile).

- Nehmen Sie keine Verdnderungen, Umbauten usw. am Gerdt ohne Zustimmung des Herstellers vor.

- Bauteile, die nicht in einwandfreiem Zustand sind, miissen sofort ausgetauscht werden.

- Bitte geben Sie bei der Bestellung die genaue Bezeichnung und Teilenummer aus der Ersatzteilliste sowie die
Seriennummer lhres Geriétes an.

Die Gehduseschrauben stellen die Schutzleiterverbindung zur Erdung der Gehiduseteile her. Verwenden Sie nur
Original-Gehauseschrauben in der richtigen Anzahl und mit dem vorgeschriebenen Drehmoment angezogen.

1.23 Sicherheitspriifung
Der Hersteller empfiehlt, mindestens alle 12 Monate eine Sicherheitsiiberpriifung des Geréts durchzufithren. Der
Hersteller empfiehlt, die Stromquellen innerhalb desselben 12-monatigen Intervalls zu kalibrieren.
Eine Sicherheitsiiberpriifung durch eine Elektrofachkraft wird empfohlen:
- Nach Anderungen
- Nach Umbauten
- Nach Reparatur, Pflege und Wartung
- Mindestens alle 12 Monate

Beachten Sie bei der Sicherheitspriifung die entsprechenden nationalen und internationalen Normen und Richtlinien.

Weitere Informationen zur Sicherheitspriifung und Kalibrierung erhalten Sie von Threm Service-Center. Das Service-
Center stellt Thnen auf Anfrage die notwendigen Unterlagen zur Verfiigung.
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1.24 Garantiebestimmungen

P+M garantiert Thnen den fehlerlosen Zustand der Produkte hinsichtlich Material und Fabrikation. Sollte sich das
Produkt innerhalb der Garantiezeit diesbeziiglich als fehlerhaft erweisen, haben Sie nach unserer Wahl Anspruch auf
kostenlose Reparatur oder den Ersatz durch ein entsprechendes Produkt. Die Garantie tritt mit Rechnungsdatum in
Kraft. P+M behilt sich vor, die Garantiebestimmungen jederzeit mit Wirkung fiir die Zukunft abzuéndern.

Garantiegrundlage

Voraussetzung fiir die Gewdhrung der vollen Garantie ist lediglich der Betrieb der Produkte gemdfl P+M
Betriebsanleitung unter Einhaltung der jeweils giiltigen gesetzlichen Empfehlungen und Vorschriften eine jéhrlichen
Wartung und Priifung durch P+M oder einen von P+M autorisierten Héndler.

Anfallende Garantiereparaturen diirfen nur von P+M oder einem von P+M bevollméchtigten Partner vorgenommen
werden — andernfalls wird die Garantie ungiiltig.

Die Verpackungs- und Transportkosten zum Erfiillungsort der Garantie hat der Kunde zu tragen und sind nicht
Gegenstand der Garantie.

2 Bestimmungsgemifler Gebrauch

Das Gerit ist ausschlieBlich fiir das auf dem Typenschild angegebene Schweifverfahren bestimmt. Eine andere oder
dariiber hinausgehende Benutzung gilt als "nicht bestimmungsgemaf". Der Hersteller haftet nicht fiir Schéden, die
durch unsachgeméifen Gebrauch entstehen.

BestimmungsgemafBer Gebrauch bedeutet auch
- das vollstindige Lesen und Befolgen aller Anweisungen in der Betriebsanleitung
- das vollstdndige Lesen und Befolgen aller Sicherheitshinweise und Gefahrenvermerke
- Durchfiihrung aller vorgeschriebenen Inspektions- und Wartungsarbeiten

Verwenden Sie das Gerét niemals fiir folgende Anwendungen:
- Auftauen von Rohren
- Aufladen von Batterien
- Starten von Motoren

Das Geriit ist fiir den Betrieb in Industrie und Gewerbe konzipiert. Der Hersteller haftet nicht fiir Schdden, die durch
den Einsatz im Wohnbereich entstehen.

Der Hersteller haftet auch nicht fiir fehlerhafte oder falsche Arbeitsergebnisse.
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3 Konformititserklirung

EU — Konformitatserklarung PM MIG Line
EU — Declaration of Conformity PM MIG Line

Der Hersteller/Inverkehrbringer F+M Schweitechnik Vertrishs GmbH
Manufacturer/distributer Ilhorst 27
D-49451 Holdorf

Hiermit erklart die oben genannte Firma in alleiniger Verantwortung, dass folgendes Produkt mit den
Anforderungen der unten genannten EU- Richtlinien bzw. Normen dbereinstimmit.

The above mentioned company hereby declares under its sole responsibility thot the fo
praduct meets the requirements of the EU directives or standards listed belg

63-PM500

valtage Directive 2014/35/EU
Richtlinie .Elektromagnetische Vertraglichkeit” 2014/30/EU
Electromagnetic Compatibility Directive 2014/30/EU

Angewandte Normen [ Standards used

- EM IEC 60974-1:2021
- EMIEC 60974-10:2022

Bevollm&chtigter fiir die Zusammenstellung der technischen Unterlagen:

P+M SchweiBtechnik Vertriebs GmbH
Andreas Munzebrock

lhorst 27

D-49451 Holdorf

Holdorf, Mérz 2026 Andreas Minzebrock
(Geschaftsfihrer / General Manager)

(S 11

P:M SchweilRtechnik

Seite 18/66 02.2026



i Bedienungsanleitung PM MIG Line

4 Geritebeschreibung

decompact

compact

4.1 Ubersicht

(1) Drahtvorschub
- 63-PM4W Drahtvorschub wassergekiihlt Pulse;
- 63-PM4WS Drahtvorschub wassergekiihlt Synergic
(2) Stromquelle
- 63-PM300CP-5kg;
- 63-PM300CS compact;
- 63-PM300CP compact;
- 63-PM350CS compact;
- 63-PM350CP compact;
- 63-PM350 decompact;
- 63-PM500 decompact)
(3) Wasserkiihlung

- 63-PM Cooler compact;
- 63-PM Cooler decompact

Der modulare Aufbau und die einfache Erweiterbarkeit des Systems garantieren ein hohes Maf} an Flexibilitét.
Das Gerit ist fiir die folgenden Schweilverfahren ausgelegt:

- MIG/MAG Manuell

- WIG (Beriihrungsziindung)
-  MMA

- Fugenhobeln
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4.1.1

PM MIG Line kompakt

Die kompakten Schwei3gerate der PM MIG Line vereinen hdchste Leistung mit platzsparendem Design. Ideal fiir
Werkstatt und Montage bieten sie maximale Flexibilitat, intuitive Bedienung und modernste Technologie — alles in
einem Gerit. Perfekt fiir priazises Schweillen bei minimalem Platzbedarf.

Eigenschaften:

Drahtvorschubsystem fest im Gerét verbaut

Kompakte, platzsparende
Meist tragbar oder rollbar

Vorteile:

Bauweise

Platzsparend & leicht zu transportieren

Einfaches Handling — alles in einem Gerit
Ideal fiir Werkstatt oder kleine Baustellen

Geringerer Kabel- und Schlauchaufwand

440

_ 520

(PM300C D200)

rarY

i —F

U

i

430
(PM300C D200)

510

o _{-Stromquelle~_
o -

230

__{{—WasserkGhlung—____

optional

600

(PM300C D200)

270

Technische Daten PM300 C PM300 C PM350 C PM300 C PM350 C
D200 D300 D300 D300 D300

Artikelnummer 63-PM300CP-5kg | 63-PM300CP | 63-PM350CP | 63-PM300CS | 63-PM350CS

Eingangsspannung 400V 400V 400V 400V 400V

Schwei3strom (A) 10-300 10-300 10-350 10-300 10-350

i 0, 0, 0,

Einschaltdauer 300A /40% 300A / 60% 350A/40% 300A / 60% 350A/40%
230A/60% 250A / 100% 300A /60% 250A / 100% 300A/60%
170A/100% ° 250A/100% ° 250A/100%

Leerlaufspannung 63 - 82 63-82 63-82 63 - 82 63 - 82

MaBe Stromquelle 230x520x430 300x640x510 | 300x640x510 | 300x640x510 | 300x640x510

(mm)

MaBe Wasserkihlung | Nicht moéglich 270x600x230 | 270x600x230 | 270x600x230 |270x600x230

Toolbox (mm) /

(optional)

Schutzart IP23S IP23S IP23S IP23S IP23S
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Bedienungsanleitung PM MIG Line

m P+M Schweifitechnik Vertriebs GmbH
H; ne |horst 2‘7,‘?—‘49‘:‘51“;1060:? Gserr:.::ny
Model: PM300C
Stock No: Serial No:
63-PM300CP-5kg
: : IEC 60974-1
/1O IEC 60974-10
TOA 14.5V 7 300A 29V
{? X [ __40% 50% 100%
L [ _300A 230A T70A
U [ 29V 25.5V 22.5V
TOA 10.4V / 300A 22V
X __40% 50% T00%
. [ _300A 230A T70A
—— 22V 192V 6.8V
T0A 20.4V / 300A 32V,
?:' X __40% 50% T00%
. | 3004 730A T70A
U. |32V 29.2V 26.8V
U 60V [ U 14V U, = | I, max 1 eff
=== | IP23S | 400V B1é 172A | 109 A
el 2 [s]
s0/60 10 P> | Simes= 119 VA c E

m P-+M Schweifitechnik Vertriebs GmbH m P-+M Schweifitechnik Vertriebs GmbH
i?m Line lhorst 2‘;,“;—‘4964:5 lml'bI:o:? Gsarr:::ny i?m Line lhorst 2‘;,“;—‘4964:5 lml'bI:o:? Gsarr:::ny
Model: PM300C Model: PM300C
Stock No: Serial No: Stock No: Serial No:
63-PM300CP 63-PM300CS
. 7 IEC 60974-1 . 7 IEC 60974-1
@2 IEC 60974-10 @2 IEC 60974-10
TOA 14,5V 7 300A 29V TOA 14,5V 7 300A 29V
g X 50% 100% g X 50% 100%
I 300A 250A I 300A 250A
U 29V 26.5V U 29V 26.5V
TOA 10,4V 7 300A 22V TOA 10,4V 7 300A 22V
& X 60% 100% & X 60% 100%
I 300A 250A I 300A 250A
— 22V 20V — 22V 20V
TOA 20.4Y 7 300A 32V TOA 20.4Y 7 300A 32V
?:' X §0% 100% ?:' X §0% 100%
b 300A 250A b 300A 250A
U 32V 30V U 32V 30V
usov|uiav| u, = | 1, max | 1eff usov|uiav| u, = | 1, max | 1eff
—— [ip23s | 400v | B25 [21.3A|135A —— [ip23s | 400v | B25 [21.3A|135A
20 [+ [S]CE X] |k s [S]CE ]
50/60 Hz ]]D 5"““ 14.7 kvA c € E 50/60 Hz ]]D 5"'"'“' 14.7 kvA c € g

M P-+M SchweiBtechnik Vertriebs GmbH A P+M SchweiBtechnik Vertriebs GmbH
i?m G Thorst 2‘7,“&49?5'\ Hol::m‘t,a Gsermany H, Line Thorst ZET,WDB-49T51 Hol:orf?(?ermany
Model: PM350C Model: PM350C
Stock No: Serial No: Stock No: Serial No:
63-PM350CP 63-PM350CS
B : IEC 60974-1 P : IEC 60974-1
/1O IEC 60974-10 /jOBHZ IEC 60974-10
OA 14.5V / 350A 31.5V TO0A 14.5V / 350A 31.5V
6: X __40% 60% T00% g X[ __40% 60% 00%
I 350A 300A 750A L | _350A 300A 750A
U:|_31.5V 29V 2565V U.|__31.5V 29V 76.5V
10A 10.4V / 350A 24V 10A 10,4V / 350A 24V
X 0% 80% T00% X 0% 50% T00%
I 350A 300A Z50A L | _ 350A 300A 750A
— 24V 22V 20V — T 24V 22V 20V
0A 204V / 350A 34V 0A 20.4V / 350A 34V
?:' X 0% 80% [ 100% | ?:' X 0% 0% [ 100% |
I2 350A 300A 250A Iz 350A 300A 250A
U 34V 32V 30V U 34V 32V 30V
U 60V | U 14V u, = | I, max 1, eff U 60V | U 14V U, = | |, max | eff
=== | |IP23S | 400V B25 21.3A | 135A = | |P23S | 400V B25 21.3A | 135A
~3 - (@ | : ~3 = g | f
- ]]gD. Sipe= 147 WYA |[ S c € X e DED Sipa= 147 VA |[ S| c € X
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4.1.2 PM MIG Line dekompakt

Die dekompakten Schweiligerdte der PM MIG Line setzen auf ein modulares System mit externem

Drahtvorschubkoffer — fiir hochste Bewegungsfreiheit direkt an der Schweil3stelle. Ideal fiir gro3e Bauteile, schwer

zugangliche Bereiche und industrielle Anwendungen, bei denen Préizision und Flexibilitat gefragt sind.

Eigenschaften:

Drahtvorschubkoffer separat vom Hauptgerit

Verbindung iiber Schlauchpaket
Flexibler Einsatz

Vorteile:
Bessere Zugidnglichkeit beim Schweiflen groBer oder unzugénglicher Bauteile
Einsatz groBerer Drahtspulen mdglich
Vorschubkoffer kann niher an die Schweifistelle positioniert werden
Hohere Flexibilitét in der Fertigung und auf Baustellen

A)E

394

1076
[T i

_~Drahtvorschu

¥ /__,--Sfromquelie.._\__

5,

230

. 622 ]

% =l

o ——WasserkUhlung—___

EQ & optional

.@ -
& 600 o -
423
Technische Daten PM350 PM500
Artikelnummer 63-PM350 63-PM500
Eingangsspannung (V) 400 400
SchweiBstrom (A) 10 - 350 10-500
1 0,
Einschaltdauer 350A / 40% S00A /60%
300A /60% 400A / 100%
250A / 100% °

Leerlaufspannung 63 - 82 63 - 82
MaBe Drahtvorschub 263x609x394mm 263x609x394mm
MaBe Stromquelle (mm) 230x622x407mm 230x622x407mm
MaBe Wasserkulhlung / 220x600x230mm 220x600x230mm
Toolbox (optional)
Drahtspule D300 D300
Schutzart IP23S IP23S
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i: m P+M Schweilltachnik Vertriebs GmbH
MIG Line Iharst 27, D-49451 Holdorf , Germany

e Ihorst 37, D43451 Heldort, Gormeny
Model: PM500

Stock MNo: Serial No:

63-PM500

PM350

Stock Mo:
63-PM350

Serial No:

Viom{Z

IEC 60974-1
|IEC 60974-10

10A 14.5Y / 5004 39V

Tz

IEC 60974-1
IEC 60974-10

10A 14.5V / 350A 31.5V

g X | __40% 60% 100%
I: 350A J00A 250A
—— 3T EY 20V 26.5Y
10A 10.4V / 350A 24V
é X 40% 60% 100%
L | 350A 300A 250A
— 24V 22V 20V
T0A 20.4V / 350A 34V
7:‘:‘ X 0% §0% 100%
I: 350A 300A 250A
— 34V 33V 30V
U60V U4V | U, +— | I, max | leff
= | |P235 | 400V | B25 | 21.3A|135A

{? X 60% 100%
I 500A 400A
_— 39V 34V
T0A 10.4Y / 500A 30V
é X 60% T00%
I: 500A 400A
— 30V 26V
10A 20.4V / 500A 40V
f':' X £0% T00%
I 500A 400A
— U, 40V 36V
U0V (U14v | U, = | I, max | Ileff
= |P235 | 400V | B35 |358A|27.7A
it 3 —
50/60 Hz Dﬂ} Sinan= 24.8kVA || § C € E

= _
Sﬂfﬁon]]a::. 5 .= 147kvA ||l §

cex

Schweillen ist gefahrlich. Die folgenden Grundvoraussetzungen miissen erfiillt sein

- Angemessene Schweillerqualifikation

- Angemessene Schutzausriistung

- Ausschluss von Unbefugten

L

Verwenden Sie die hier beschriebenen Funktionen erst dann, wenn Sie die folgenden Dokumente

vollstdndig gelesen und

verstanden haben:

- Diese Betriebsanleitung

- alle Betriebsanleitungen der Systemkomponenten, insbesondere die Sicherheitsvorschriften
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i Bedienungsanleitung PM MIG Line
min.
1.25m
49.2inch

4X —

e,
A
i

R

4.2 [Einschaltdauer

Die Einschaltdauer ist der Prozentsatz der 10 Minuten, die das Gerit bei Nennlast schweillen kann, ohne zu tiberhitzen.
Wenn das Gerit iiberhitzt, stoppt die Leistung, eine Hilfemeldung wird angezeigt und das Kiihlgeblase 1duft. Warten Sie
fiinfzehn Minuten, bis das Gerit abgekiihlt ist. Reduzieren Sie die Stromstirke, die Spannung oder die Einschaltdauer
vor dem Schweifen.

60% Einschaltdauer
—Y
6 Minuten SchweiBen 4 Minuten Pause

4.3 Uberhitzung

P »
ﬁ/ q q \15

Minutes

Reduce Duty
Cycle

4.4 Entfernung zu anderen Gegenstinden

1ce

18 in (460 mm)
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5 Anschlielen der Eingangsleistung

5.1 Allgemeines

Wenn kein Netzkabel angeschlossen ist, muss vor der Inbetriecbnahme ein fiir die Anschluss-Spannung geeignetes
Netzkabel montiert werden.

An der Stromquelle ist eine Zugentlastung fiir die folgenden Kabelquerschnitte angebracht:
Stromquelle Kabelquerschnitt

Stromstirke AWG 10 *) 4x4

Zugentlastungen fiir andere Kabelquerschnitte miissen entsprechend ausgelegt werden.

5.2 Sicherheit

/N WARNUNG!

Gefahr durch unsachgemaf ausgefiihrte Arbeiten.

Unsachgemif ausgefiihrte Arbeiten konnen zu schweren Personen- und Sachschédden fiihren.

» Die nachfolgend beschriebenen Arbeiten diirfen nur von geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden.
» Nationale Normen und Richtlinien beachten.

/\. VORSICHT!

Gefahr durch unsachgeméilf vorbereitetes Netzkabel. Kurzschliisse und Sachschaden konnen die Folge sein.
» Aderendhiilsen an allen Phasenleitern und dem Schutzleiter des abisolierten Netzkabels anbringen.

5.3 Anschlief3en des Netzkabels

Yellow and Green (Earth

\L 1 Input Conductors (L1, L2

Connect the input
L3 conductors to separate the
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6 Betrieb mit Stromaggregat

Die Stromquelle ist generatortauglich.

Die maximale Scheinleistung S1max der Stromquelle muss bekannt sein, um die richtige Generatorleistung zu wihlen.
Die maximale Scheinleistung S1max der Stromquelle wird fiir 3-phasige Gerite wie folgt berechnet:

Simax =I1max x Ul x \3
IImax und Ul entsprechend dem Gerétetypenschild und den technischen Daten

Die benétigte Generatorscheinleistung SGEN wird nach folgender Faustformel berechnet:
SGEN = Slmax x 1,35
Wenn nicht mit voller Leistung geschweifit wird, kann ein kleinerer Generator verwendet werden.

WICHTIG! Die Generatorscheinleistung SGEN darf nicht kleiner sein als die maximale Scheinleistung SImax der
Stromquelle!

NOTIZ!

Die vom Generator gelieferte Spannung darf niemals auflerhalb des Toleranzbereichs der Netzspannung liegen.
Die Netzspannungstoleranz ist im Abschnitt ,, Technische Daten“ angegeben.

7 Inbetriebnahme

7.1 Sicherheit

/N WARNUNG!

Ein elektrischer Schlag kann tddlich sein.

Wenn die Stromquelle wahrend der Installation an das Stromnetz angeschlossen ist, besteht die Gefahr von schweren
Personen- und Sachschiden.

» Fiihren Sie Arbeiten am Gerét nur durch, wenn der Netzschalter der Stromquelle in der Position - O - steht.
» Fiihren Sie Arbeiten am Gerédt nur durch, wenn die Stromquelle vom Stromnetz getrennt ist.

/A WARNUNG!

Gefahr durch elektrischen Strom aufgrund von elektrisch leitfihigem Staub im Geriit. Dies kann zu schweren
Personen- und Sachschéden fiihren.

7.2 Allgemeines

Die Inbetriebnahme wird am Beispiel einer manuellen, fliissigkeitsgekiihlten MIG/MAG-Anwendung beschrieben.

7.3 Informationen iiber Systemkomponenten

Die im Folgenden beschriebenen Schritte und Aktivitdten beziehen sich auf verschiedene Systemkomponenten, wie
z. B.

- Wagen

- Stehende Halterung
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- Kiihleinheiten

- Drahtvorschubgerite

- Verbindungsschlauchpakete
- Schweillbrenner, etc.

Ausfiihrliche Informationen zur Montage und zum Anschluss der Systemkomponenten finden Sie in den
entsprechenden Betriebsanleitungen der Systemkomponenten.

8 Schweillprozesse und verfahren fiir das MIG/MAG-Schweillen

8.1 Allgemeines

Um ein breites Spektrum an Materialien effektiv verarbeiten zu koénnen, stehen auf dem PM4W bzw. PM4WS
Drahtvorschubgerit verschiedene Schweillprozesse, -verfahren und -eigenschaften zur Verfiigung.

8.2 Kurzbeschreibung des synergetischen MIG/MAG-Standardschweiflens
MIG/MAG-Standard-Synergieschweifien

MIG/MAG-Standard-Synergieschweiflen ist ein MIG/MAG-Schwei3verfahren, das den gesamten Leistungsbereich der
Stromquelle mit den folgenden Lichtbogenarten abdeckt:

Kurzlichtbogen
Der Tropfeniibergang erfolgt im unteren Leistungsbereich wihrend des Kurzschlusses.

Ubergangslichtbogen

Der Tropfen vergroflert sich am Ende der Drahtelektrode und wird wéhrend des Kurzschlusses im mittleren
Leistungsbereich iibertragen.

Spriihlichtbogen
Ein kurzschlussfreier Materialtransfer im hohen Leistungsbereich.

8.3 Kurzbeschreibung des synergetischen MIG/MAG-Impulsschweiflens
MIG/MAG gepulstes Synergieschweiflen

Das MIG/MAG-Impulssynergieschweiflen ist ein gepulstes Lichtbogenverfahren mit kontrolliertem Materialtransfer.

In der Grundstromphase wird die Energiezufuhr so weit reduziert, dass der Lichtbogen gerade noch gleichméafig brennt
und die Werkstiickoberflache vorgewéarmt wird. In der Pulsstromphase gewéhrleistet ein exakt getakteter Stromimpuls
ein prézises Ablosen des Schweil3guttropfens.

Dieses Prinzip garantiert spritzerarmes Schweilen und prézises Arbeiten iiber den gesamten Leistungsbereich.
8.4 Kurzbeschreibung von Duo Pulse / Position Schweillen

Duo Pulse wird fiir standardméBige synergetische und gepulste synergetische Prozesse verwendet. Position wird in den
SchweiBpositionen steigend und iiber Kopf eingesetzt.

Durch die zyklische Variation der Schweifleistung zwischen den beiden Arbeitspunkten wird mit Duo Pulse und
Position ein dsthetisches Nahtbild und eine diskontinuierliche Einbringung erreicht.
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8.5 Kurze Beschreibung des Fugenhobelns (Lichtbogenfugenhobeln)

Beim Lichtbogenfugenhobeln wird zwischen einer Kohleelektrode und dem Werkstiick ein Lichtbogen geziindet, der
Grundwerkstoff wird aufgeschmolzen und mit Druckluft ausgeblasen.

Die Betriebsparameter fiir das Lichtbogenfugenhobeln sind in einem speziellen Merkmal festgelegt.

Anwendungen:

- Beseitigung von Lunkern, Poren oder Schlackeneinschliissen in Werkstiicken

- Abldsen von Angiissen oder die Bearbeitung ganzer Werkstiickoberfldchen in GieBereien
- Kantenvorbereitung bei Grobblechen

- Vorbereitung und Reparatur von Schweiindhten

- Ausarbeiten von Wurzeln oder Fehlstellen

- Herstellen von Luftspalten

9 Systemkomponenten

9.1 Allgemeines

Die Funktionen sind alle intuitiv auf dem Bedienfeld angeordnet. Die einzelnen zum Schweiflen bendtigten Parameter
kénnen

- mit Hilfe von Tasten ausgewahlt werden

- mit Tasten oder dem Wahlrad gedndert werden

- wahrend des Schweilens auf dem digitalen Display angezeigt werden.

Durch die Synergiefunktion werden bei Anderung eines einzelnen Parameters auch alle anderen Parameter angepasst.

NOTIZ!

Aufgrund von Software-Updates konnen bestimmte Funktionen fiir Ihr Gerit verfiigbar sein, die in dieser
Bedienungsanleitung nicht beschrieben sind oder umgekehrt.

Dariiber hinaus konnen einzelne Abbildungen auch geringfiigig von den Bedienelementen Ihres Geriites
abweichen. Die Funktion dieser Bedienelemente ist jedoch identisch.
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9.2 Sicherheit

/N WARNUNG!

Gefahr durch unsachgeméfe Bedienung und nicht fachgerecht ausgefiihrte Arbeiten. Schwere Personen- und
Sachschéaden kénnen die Folge sein.

P Lesen und verstehen Sie dieses Dokument.

P Lesen und verstehen Sie alle Betriebsanleitungen der Systemkomponenten, insbesondere die Sicherheitsvorschriften.

9.3 VRD: Sicherheitsprinzip

der Widerstand des Schweiflkreises ist grof3er als der
minimale Koérperwiderstand (groBer oder gleich 200 Ohm):

(‘B - VRD ist aktiv
- Die Leerlaufspannung ist auf 35 V begrenzt
— Z 200 Ohm = VVRD! | - Unbeabsichtigter Kontakt mit der Ausgangsspannung stellt
- keine Gefahr dar

Der Widerstand des SchweiBkreises ist kleiner als der
minimale Korperwiderstand (weniger als 200 Ohm):

- VRD ist inaktiv

- Keine Begrenzung der Ausgangsspannung, um eine
ausreichende SchweiBleistung zu gewéhrleisten

< 200 Ohm ‘V‘H‘B‘" - Beispiel: Schweifstart

?
O—

Gilt fiir den MMA-Schweifimodus:
Innerhalb von 0,3 Sekunden nach Beendigung des Schweilens:

- VRD ist wieder aktiv

- Begrenzung der Ausgangsspannung auf 35 V ist wieder gewéhrleistet

NOTIZ!

Die Stromquellen sind mit den Standard-Sicherheitsparametern des VRD ausgestattet.
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9.4 Vorderes Bedienfeld

9.4.1 Pulse

C0,100% Position

Ar100% Duo Pulse

Ar+2-12C0O, Pulse

Ar+13-25C0,

(4] [a]

Standard

(1) Drahtvorschubgeschwindigkeit

(2) Schweistrom

(3) Auswahl der Materialdicke

(4) Obere Meniiauswahl / Funktionseinstellungen

(5) Auswahl der Brennertasterbedienung

(6) Auswahl der Materialart / Driicken und Halten fiir manuelles Schweiflien
(7) Auswahl des Drahtdurchmessers / Driicken und Halten fiir WIG-Schweillen
(8) Auswahl des Schutzgases / Driicken und Halten fiir MMA-Schweillen
(9) Auswabhl des Standardprozesses

(10) Auswahl des X-Prozesses

(11) Auswahl des oberen Meniis / Job-Einstellungen

(12) Induktivitdt

(13) Spannung

(14) Programmspeicher

(15) Halte-Anzeige

(16) Sperr-Anzeige

(17) Brennertaster-Anzeige

3<Stabil
XDeep
>{Root

3 Cold

(4]
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9.4.2 Synergic

(1) Drahtvorschubgeschwindigkeit

(2) Schweif3strom

(3) Auswahl der Materialdicke

(4) Obere Meniiauswahl / Funktionseinstellungen

(5) Auswabhl der Brennertasterbedienung

(6) Auswahl der Materialart / Driicken und Halten fiir manuelles Schweiflen
(7) Auswahl des Drahtdurchmessers / Driicken und Halten fiir WIG-Schweiflen
(8) Auswahl des Schutzgases / Driicken und Halten fiir MMA-Schweif3en
(11) Auswahl des oberen Meniis / Job-Einstellungen

(12) Induktivitdt

(13) Spannung

(14) Programmspeicher

(15) Halte-Anzeige

(16) Sperr-Anzeige

(17) Brennertaster-Anzeige
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9.5 JOB-Tabelle

Standard-Pulse 08 10 12 16 >(Deep - Pulse 08 10 12 16
Ar+18%CO, 8 (10|12 |16 $62/563 Ar+18%CO,  |298(300/302|306
SG2/SG3 Ar+10%CO, 18 |20 (22|26 Ar+10%CO,  |308/310|312(316
C0,100% 2830|3236 318/19123 620/622|626
318/19123 3840|4246 316/19123 640|642/646
316/19123 68|70 |72(76 | | _ 310/2520 660|662
310/2520 520|522 é 309/2312 Ar+2.5%CO, 670/672|676
= 309/2312 Ar+2.5%CO, |538|540|542|546 308/199 320/322|326
(§} 308/199 58 |60 | 62 | 66 307/188 632|636
307/188 48|50 |52 |56 Duplex 22 9 3 650/652|656
e —_— 7880|8286 AlMg4,5 Mn Ar100% 332/336
2 Ar+20%He+2%CO,| 88 | 90 | 92 | 96 AlSi Ar100% 342|346
- Ar100% 178180182186 AI99 Ar100% 352|356
Ul Ar+25%CO, |558(560|562(566 CrNi/ FC Metal Ar+18%CO,  |608|610|612|616
. CuAl Ar100% 188(190|192 196 3€Root - Pulse 08 10 12 16
Jobliste Puls CuSi Brazin Arl00%  |198|200|202|206 Ar+18%CO, 360|362
9 Ar+2.5%CO, (208(210(212|216 SG2/SG3 CO, 100% 370|372
) Ar100% 218|220|222|226 Ar+10%CO, 500|502
CuAl Brazing =
Ar+2.5%CO, (228(230(232(236 2€Cold - Pulse 08 10 12 16
AMg4.5 Mn Ar100% 118 [120(122[126 Ar+18%CO,  |378[380|382/386
Crd Ar+30%He  [128(130[132(136 SG2/SG3 C0O,100%  |388(390(392
AlMg3 Ar100% 530/532|536 Ar+10%CO, 510|512
- Ar100% 138(140(142(146 318/19123 678|680|682
' Ar+30%He  |148|150[152[156| | _|  316/19123 698|700|702
AEE Ar100% 158(160(162 (166 g 308/199 Ar+2.5%CO,  [398[400|402
Ar+30%He  [168(170|172|176 307/188 688|690|692
Flux Cored 08 10 12 16 Duplex 2293 708(710|712
Steel / FC Metal Ar+18%CO,  [238(240(242[246 AlMg4,5 Mn Ar100% 410|412
Steel /FC Ru Ar+18%CO,  |248|250|252(256 AlSi Ar100% 420|422
CO,100% 262|266 Al99 Ar100% 430(432
Steel | FC Basic Ar+18%CO, 602 CusSi Brazing Ar100% 438|440|442
CrNi/ FC Metal Ar+2.5%CO, 272|276 CuAl Brazing Ar100% 448|450|452
CrNi/ FC Rutil Ar+18%CO, 282|286 AISi Brazing Ar100% 460|462
CrNi/ FC Rutil CO,100% 292(296 ZnAl Brazing Ar100% 470|472
Steel | FC High Str. Ar+18%CO, 592 ZnAl (St to Al Welding) Ar100% 490(492
Steel / FC Rutil Self Shielded 720|722 Mg /Mg Ar+30%He 572|576
Application Cladding 08 10 12 16
MIG/MAG Manual 4 ’ Ar+30%He 100|102 |106
NiCr-6625
TIG (Lift Arc) 5 e Ar+20%He+2%CO, 110 (112|116
MMA 6 NiCr-6617 Ar+30%He 552|556
Gouging 7/ Co - Based Ar100% 532|536
Standard - Pulse 08 10 12 16
Ar+18%CO, 8 (10|12 |16
SG2/SG3 Ar+10%CO, 18120 | 22|26
C0,100% 28 (30|32 |36
Flux Cored 1.6
Steel | FC Metal Ar+18%CO, 246
) Ar+18%CO,  (248|250(252|256
Steel / FC Ruitil =
. . C0,100% 262 (266
Jobliste Synergic Steel | FC Basic Ar+18%CO, 602
Steel / FC High Str. Ar+18%CO, 592
Steel / FC Rutil Self Shielded 720|722
>XDeep - Pulse 08 10 12 16
Ar+18%CO, 298(300(302(306
SG2/SG3 =
Ar+10%CO, 308|310|312(316
2>€Root - Pulse 08 10 12 16
Ar+18%CO, 360(362
SG2/SG3 CO,100% 370|372
Ar+10%CO, 500|502
2€Cold - Pulse 08 10 12 16
Ar+18%CO,  (378|380|382|386
SG2/SG3 CO,100% 388(390(392
Ar+10%CO, 510|512
Application
MIG/MAG Manual 4
TIG (Lift Arc) 5
MMA 6
Gouging 7/
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F3

(s)
&

%A) (s)

Funktionsgrafik {Fs}
—
L ®
(.3 F1 F16
[ ] (%A) (s)
F1 F17 F22
M e (%A) (s)
C Function Description
F1 Gas pre-flow (s) 0 10 F25 Hot start time (s) 0 10
F2 Start wire speed (m/min) 15 1 F26 Hot start current (%) 1 200
. . = F27 Arc force (-) -50 +50
Funktionsliste F3 SR o | 0 o8 ] o )
Fa Start current (3¢) 1 200 RO
F5 Startarccomection(v) | -99 | +99 E23 finction C) z 1
F7 Start slope (s) 0 5 F34 Tackfstich mode (-) 0 2
F8 Duo peak time (s) 005 | 10 F35 Cooling mode [-) o 4
F10 Duo base time (s) 005 | 10 et MM°'°' °“"'°'I’|' G:IW bl =
F37 otor current lim 07 7
Duc base amper
Fn T iom} ! 100 | F38 Auto load default values (-) 0 1
F12 arc comection (v) | -9.9 | +9.9 | Fas Motor control firmwere () - -
Fe St cown sope 6l 0 10 F40 | Powercontrol firmware(-) | - -
F16 End time (s) 4] 10 E41 Arc on time (h) 0 -
Fi7 End current (%) 1 200 F42 Machine on time (h) 0 -
F18 End arc correction (V) -89 | +99 F45 | Wire speed comection (mfmin)| -2 +2
F20 End burn back (-) 0 15 F48 Status light template ] 4
F21 End wire cut mode (-) 0 2 Fa9 Working mode 0 9
F22 Gas post-flow (s) o 10 F50 |RLcable calibration (mOhm)| 0 30
F23 Smart trigger (-) 0 1 F31 TIG V stop limit (V) = u
F24 |Penetration stabilizer (m/min)] 0 10 F32 |TIGcomfort stop sensitivity (V)| -2 +2
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9.6 Funktionsliste

9.6.1

MIG MAG Funktionen

F1

Gasvorstromung (Gas-pre-flow)

Ermoglicht die Regulierung der Dauer des Schutzgasflusses vor der Lichtbogenziindung, um eine Schutzgasglocke um den
Ziindbereich zu bilden. Ubliche Faustregel: 0,1*Lénge des Brenner- Schlauchpakets.

Einheit: s
Einstellbereich: 0 - 9,9
Werkseinstellung: 0,1

F2

Drahteinschleichen (Start wire speed)

Legt fest, wie schnell sich der Draht vor der Lichtbogenziindung in Bezug auf den Hauptdraht dem Werkstiick néhert.
Niedrigere Werte fithren zu einer sanfteren Ziindung, hohere Werte sorgen fiir einen sofortigen Start mit minimaler
Verzogerung, aber die Wahrscheinlichkeit von Ziindspritzern steigt. Die Kriechgeschwindigkeit ist auf den Bereich 1,5...11 m/min
begrenzt.

Einheit: %
Einstellbereich: 20 - 100
Werkseinstellung: 1

F3

HotStart Zeit (Start time)

Legt zusammen mit F4, FS, F6 den Schweifstartmodus fest und regelt hauptsichlich die Metallmenge, die das Anfangsvolumen
des Schweiflbades fiillt.

Einheit: s Einstellbereich: 0 - 9,9
Werkseinstellung: 130

F4

Start-Stromstérkenkorrektur (Start current)

Zusammen mit F3, F5 und F6 bestimmt F6 den Schweifistartmodus und reguliert hauptsichlich die Eindringtiefe in das
Anfangsvolumen des Schweiflbades. In der Regel wird ein Wert von mehr als 100 % gewdhlt, damit sich das kalte Metall
schnell erwdrmen kann. Wenn der anféngliche Spalt iiberbriickt und gefiillt werden muss, wird ein Wert von weniger als
100 % empfohlen.

Einheit: %
Einstellbereich: 0 - 200
Werkseinstellung: 0,2

F5

Startlichtbogenkorrektur (Start arc correction)

Legt zusammen mit F3, F4 und F6 den Startmodus fiir den Schweifivorgang fest und ermdglicht es dem Bediener, das
Eindringprofil in der Anfangsphase des Schweilvorgangs zu regulieren.

Einheit: %
Einstellbereich: - 9,9 - +9,9
Werkseinstellung: 0

F7

Start-Anstieg (Start slope)

Zusammen mit F3, F4 und F5 bestimmt diese Taste den SchweiBstartmodus und ermdglicht dem Bediener einen sanften
Ubergang vom Lichtbogenstartpunkt der Schweifnaht zur Hauptnahtgeometrie.

Einheit: s
Einstellbereich: 0,0 - 5,0
Werkseinstellung: 0,5

F8

Duo-Hochstrom-Zeit (Duo peak time)

Seite 34/66 02.2026



i Bedienungsanleitung PM MIG Line

Relevant fiir die Schweiimodi WIG-Puls, MIG/MAG-DuoPuls, Position und Heft-/Stichschweilen. Legt die Dauer der
Hochleistungsphase des Prozesses (WIG, MIG/MAG-DuoPuls, Position) oder die Lichtbogen-Einschaltdauer (Stich/Heft)
fest.

Einheit: s
Einstellbereich: Aus 0,0 —+9,99
Werkseinstellung: —

F10 Duo-Niedrigstrom-Zeit (Duo base time)
Relevant fiir die Schweimodi TIG Pulse, MIG/MAG DuoPulse, Position und Stitch.

Bestimmt die Dauer der Hochleistungsphase des Prozesses (WIG, MIG/MAG DuoPulse, Position) oder die
Lichtbogenunterbrechungszeit (Heften).

Einheit: s
Einstellbereich: 0,5 -9,99
Werkseinstellung: —

11 Duo Stroménderung (Duo base amper)

Ausdruck des Niedrigenergie- (Kalt-) Impulsstroms von DuoPulse- und Position-Prozessen im Verhéltnis zum
Hauptschweiflstrom.

Einheit: %
Einstellbereich: 1 - 100
Werkseinstellung: -

F12 Duo-Lichtbogenkorrektur (Duo base arc correction)

Die Lichtbogenspannungskorrektur wihrend des energiearmen (kalten) Impulsstroms der DuoPulse- und Position-Verfahren
beeinflusst die Uberlappungsgrenze zwischen den SchweiBraupenwellen hauptsichlich entlang der NahtfuBkante.

Einheit: %
Einstellbereich: -9,9 - +9,9
Werkseinstellung: -

F15 Downslope / Endkrater-Rampe (End Down Slope)

Bestimmt zusammen mit F16, F17 und F18 den Kraterfiillmodus und ermdglicht dem Bediener einen sanften Ubergang von der
Hauptnaht zur Endkraterfiillzone.

Einheit: s
Einstellbereich: 0,0 - 5,0
Werkseinstellung: -

F16 Endstrom Zeit (End Time)

Bestimmt zusammen mit F15, F17 und F18 den Kraterfiillmodus und regelt hauptséchlich die zu {ibertragende Metallmenge
zum Fiillen des Kraters.

Einheit: s
Einstellbereich: 0,0 —+9,9
Werkseinstellung: —
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F17 Endstrom (End Amperage Correction)

Zusammen mit F15, F16 und F18 bestimmt es den Kraterfiillmodus und reguliert den Eindringungs- und Verschmelzungsgrad
wihrend der Endkraterfiillung.

Einheit: %
Einstellbereich: 0 - 200
Werkseinstellung: -

F18 End- Lichtbogenkorrektur (End Arc Correction)
Bestimmt zusammen mit F15, F16 und F17 den Kraterfiillmodus und reguliert die Schmelzpunktflache der Kraterfiillung.
Einheit:
Einstellbereich: - 9,9 - + 9.9
Werkseinstellung: 0,5

F20 Burnback / Draht Freibrennen (Cut Length correction)
Zusammen mit F21 auf 2 eingestellt, definiert die Dauer des BurnBack-Impulses am Ende des Lichtbogens.
Einheit: ms
Einstellbereich: 0 - 15
Werkseinstellung: -

F21 Drahtende Modus (End Wire Cut Mode)
0: Der Draht stoppt sofort nach dem Loschen des Lichtbogens (keine zusétzlichen Drahtschnittalgorithmen aktiviert);

1: Der Draht néhert sich dem Schweifbad, beriihrt es und lasst den letzten Tropfen mit einem zusétzlichen Stromimpuls mit
vordefiniertem Stromwert und vordefinierter Dauer gemafl F20 (CL) iibertragen. Geeignet fiir Stahl, CrNi und andere
Dréhte mit hoher Schmelztemperatur

2: Der Draht stoppt und

der letzte Tropfen wird mit dem Impuls mit einer in F20 (CL) festgelegten Dauer abgeldst. Geeignet fiir Legierungen auf Al-
und Cu-Basis und andere Materialien mit niedriger Schmelztemperatur und hoher Warmeleitfahigkeit.

3: Der Draht nahert sich dem Schweifibad, beriihrt es und lasst den letzten

Tropfen iibertragen wird, danach wird der Draht mit vordefinierter Geschwindigkeit und Zeit gemaB F20 (CL)-Korrektur
zuriickgezogen.

Einheit: -
Einstellbereich: 0 - 2
Werkseinstellung: 2

F22 Gas-Nachstromen (Gas Post-flow)

Regulierung der Dauer des Schutzgasflusses nach dem Abschalten des Lichtbogens, um ein Gleichgewicht zwischen Gasverbrauch
und Schutz des heilen Schweilnahtmetalls nach dem Schweiflen herzustellen.

Einheit: s
Einstellbereich: 0 - 9,9
Werkseinstellung: -

F23 Smart Trigger (Smart Trigger)

Durch Aktivieren des SmartTriggers kann der Schweier durch zweimaliges schnelles Driicken des Brennerausldsers die
ersten drei Programmspeicher (P01...P03) in einer Schleife auswahlen.

Einheit: s
Einstellbereich: Aus 0 - +9,9
Werkseinstellung: 1

F24 Stabil Drahtbegrenzung (Stable Penetration Limit)
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Relevant fiir den Stabil-Prozess. Legt die Grenze fiir die automatische Drahtregulierung fest, die die
Penetrationsstabilisierungsfunktion implementiert. Wahrend des Schweifiens bleibt der Schweifstrom konstant, da die
Drahtvorschubgeschwindigkeit in den Lichtbogenregulierungsprozess einbezogen wird. Beispiel: Penetrationsstabilisator
(F24) = 2 m/min; Hauptdrahtvorschubgeschwindigkeit = 10 m/min. Die Grenzen der Drahtvorschubregelung liegen in
diesem Fall bei 10 +/-2 = 8 bis 12 m/min.

Einheit: m/min

Einstellbereich: 0,0 — 10,0

Werkseinstellung: 2

9.6.2 E-Hand / Elektroden Funktionen

F25 HeifBstartzeit (Hot Start Time)

Bestimmt zusammen mit F26 den SchweiBstartmodus und regelt hauptséchlich die anfangliche Schweillpunktbildung und den
Metallvorwarmgrad.

Einheit: s
Einstellbereich: -
Werkseinstellung: -

F26 Heifstart-Stromkorrektur (Hot Start Amperage Correction)

Bestimmt zusammen mit F25 den Schweifistartmodus und regelt hauptséchlich die anféngliche Eindringtiefe und den
Schmelzgrad.

Einheit: %
Einstellbereich: -
Werkseinstellung: -

F27 Lichtbogendynamik (Arc Force)

Definiert die Tropfenablosungskraft und den allgemeinen Lichtbogendruck aufgrund der Nachahmung einer Induktionsspule im
Schweilkreis. Ein geringerer Prozentsatz entspricht einer geringeren ,,virtuellen Induktivitdt® und fithrt zu einem aggressiveren
und durchdringenderen Lichtbogen.

Einheit: -
Einstellbereich: -
Werkseinstellung: -

F28 AntiStick

Dauer des Kurzschlussstroms, der durch den Kontaktpunkt zwischen Elektrode und Werkstiick flieBen darf, bis der Strom
unterbrochen wird, um ein Verschmelzen des Elektrodenendes mit der Oberflache des Grundmetalls zu verhindern.

Einheit: s
Einstellbereich: Aus 0 - 2,0
Werkseinstellung: 0,5

F29 VRD-Funktion (Voltage Reduction Device)

Die Einstellung ,,Spannungsreduzierungsvorrichtung® reduziert die Leerlauf-Leerlaufspannung, um einen Stromschlag unter
gefahrlichen Bedingungen zu verhindern.

Einheit: -
Einstellbereich: Aus 0 — Ein 1
Werkseinstellung: Aus 0

9.6.3 WIG Funktionen
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F31

WIG: V-Stopp-Grenze (V Stop Limit)

Bestimmt die Spannung, bei der der Lichtbogen unterbrochen wird. Wenn die Spannung hoher als der eingestellte Wert ist,
unterbricht die Stromquelle den Lichtbogen. Der Anfangswert wird anhand der eingestellten Parameter berechnet,
zusdtzlich wird eine Korrektur von -2,0 bis 2,0 V zugelassen.

Einheit: V
Einstellbereich: -2,0 —+2,0
Werkseinstellung: -

F32

9.6.4

WIG: Empfindlichkeit des Komfort-Stops (Comfort Stop Sensitivity)

Der Komfort-Stopp nutzt die ,,Lift-up-Back-down”-Bewegung des Brenners, um das Schweilien zu stoppen. Die Korrektur des
minimalen Standard-Spannungsanstiegs, auf den die Stromquelle reagiert, wird festgelegt.

Einheit: -
Einstellbereich: -2,0 — +2,0
Werkseinstellung: Aus 0

Weitere Funktionen

F34

Heft-/Intervall Modus (Tack/Stitch Mode)

0 - Deaktiviert. 1 — Heftmodus: Der Lichtbogen brennt wahrend der im Parameter FO8 festgelegten Zeit und erlischt dann, bis der
Schweilivorgang erneut ausgeldst wird. Niitzlich fiir die Heftschweiflung. 2 — Intervall: Der Lichtbogen brennt wahrend der im
Parameter FO8 festgelegten Zeit, erlischt dann fiir die im Parameter F09 festgelegte Zeit und ziindet dann automatisch wieder.
Kurze Zyklen bilden iiberlappende Metallschuppen und sind niitzlich fiir vertikales Schweiflen, das Verschmelzen diinner
Metalle und das Uberbriicken von Spalten; lange Zyklen werden verwendet, um eine gestrichelte Naht zu bilden,
insbesondere bei Verwendung von Automatisierung.

Einheit: -
Einstellbereich: 0 - 2
Werkseinstellung: 0

F35

Kiihlungsmodus (Cooling Unit Mode)

- Standard: Kiihlpumpe und Hauptliifter werden automatisch aktiviert, wenn der Schweiffvorgang beginnt.

- Die Wasserkithlungspumpe ist stindig deaktiviert, der Hauptliifter wird automatisch aktiviert, wenn der Schweiflvorgang beginnt.
- Die Wasserkithlpumpe lduft sténdig, der Hauptliifter wird automatisch aktiviert, wenn der Schweifivorgang beginnt.

- Die Wasserkithlpumpe ist deaktiviert, der Hauptliifter lduft standig.

- Die Wasserkithlpumpe und der Hauptliifter laufen stindig.

Einheit: -

Einstellbereich: 0 -4

Werkseinstellung: 0

F36

Strom des Drahtvorschubmotors (Feeder Motor Current)

Zeigt die Stromstérke des Drahtvorschubmotors an. Niitzlich zur Diagnose des Zustands des Drahtvorschubsystems und
Brennerseele wihrend des Schweillens oder der Drahtforderung.

Einheit: A
Einstellbereich: Auto — Auto
Werkseinstellung: —
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F37 Strombegrenzung des Vorschubmotors (Feeder Motor Current Limit)

Begrenzt den Strom des Drahtvorschubmotors. Bei Stromiiberschreitung wird die Fehlermeldung ,,Err 30“ angezeigt und der
Schweiflvorgang automatisch gestoppt.

Einheit: A
Einstellbereich: 0,7 -7
Werkseinstellung: -

F38 Automatisches Laden der Job-Standardeinstellungen (Auto load Job Defaults)

Legt das Verhalten der im F-Menii eingestellten Hintergrundparameter fest. 0 — Programm-speicherbezogene
Hintergrundparameter: Alle Meniieinstellungen werden im Programmspeicher gespeichert. Keine Anderung, wenn ein anderer
Job ausgewahlt wird. 1 — Jobbezogene Hintergrundparameter: Die Hintergrundparameter folgen den Jobs. Sie werden bei
der Anwahl eines anderen Jobs automatisch auf ihre Werkseinstellungen zuriickgesetzt.

Einheit: -
Einstellbereich: 0 - 1
Werkseinstellung: 0

F 38 Reset

Nach Auswahl F 38 den FNC Knopf gedriickt halten, es lduft ein 5 sec Countdown, nachdem alle Parameter
auf Werkseinstellung gesetzt werden. Alle gespeicherten Programme gehen dabei verloren bzw. werden
geldscht.

F39 Motorsteuerungs-(Firmware Motor Control Firmware)
Zeigt die Firmware-Versionsnummer des Drahtvorschubmotors und der Bedienfeldplatine an.
Einheit: -
Einstellbereich: Auto — Auto
Werkseinstellung: —

F40 Firmware der Leistungssteuerung (Power Control Firmware)
Zeigt die Firmware-Versionsnummer der Leistungssteuerungsplatine an.
Einheit: -
Einstellbereich: Auto — Auto
Werkseinstellung: —

F41 Lichtbogen-Einschaltdauer (Arc on Time)

Zeigt die Gesamtzeit der
Lichtbogenbrenndauer an.
Einheit: h

Einstellbereich: Auto — Auto
Werkseinstellung: —

F42 Maschinenbetriebszeit (Machine on Time)
Zeigt die Gesamtdauer an, wihrend der die Maschine eingeschaltet war.
Einheit: h
Einstellbereich: Auto — Auto
Werkseinstellung: —
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F45

Korrektur der Drahtvorschubgeschwindigkeit (Wirefeed speed correction)
Ermdglicht das unabhéngige Hinzufiigen einer konstanten Korrektur zum Standardwert fiir die Drahtvorschubgeschwindigkeit.

Diese Einstellung wird verwendet, wenn ein Draht zum Einsatz kommt der nicht genau den Spezifikationen der Kennlinie
entspricht und fiir diesen Draht immer eine Drahtkorrektur notig ist.

Einheit: m/min
Einstellbereich: -2 bis +2
Werkseinstellung: 0

F48

LED-Leistenmodus (LED bar mode)

Legt die Farbe und das Verhalten der LED-Leiste auf der Vorderseite fest.
Einheit: -

Einstellbereich: 0 - 4

Werkseinstellung: 0

F49

Puls-Arbeitsmodus (Pulse working mode)

Fiir den Impulsprozess definiert die Art des zu implementierenden Impulsreglers.
Einheit: -

Einstellbereich: 1 - 9

Werkseinstellung: -

F50

RL Kabelkalibrierung (RL Cable Callibration)

Stellen Sie den Wert des SchweiBstromkreiswiderstands fiir die automatische Kompensation der
Lichtbogensteuerungsparameter ein. Kann manuell eingestellt oder automatisch kalibriert werden, indem der Kontakt zwischen
Grundmetall und Brennerkontaktspitze sichergestellt und der Ausldser gedriickt wird, wihrend der Parameter F50 auf dem
Display aktiv ist. In diesem Fall wird kein Schweilvorgang gestartet.

Einheit: mOhm
Einstellbereich: 0 — 30
Werkseinstellung: 7
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9.7 FNC

Wenn Sie die FNC-Taste drei Sekunden lang gedriickt halten, konnen Sie die in der Funktionstabelle angegebenen

Funktionen auswihlen (siche Seite 27).

9.8 SPCL

Wenn Sie die S-Trigger-Taste drei Sekunden lang gedriickt halten, kénnen Sie zwischen den Funktionen 2T/4T und
S2T/SAT wéhlen. Sobald der S-Trigger oder die spezielle 2T/4T-Funktion aktiviert ist, beginnt die mit dem Buchstaben

S gekennzeichnete LED zu blinken.

Aktivieren/Deaktivieren der FNC/2T/4T/S2T/S4T :

AT

+u| €

FNC
(3s)

A
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10 Anschliisse, Schalter und mechanische Komponenten

10.1 Seitenansicht

Drahtriicklauf

Drahtvorlauf

op

Gastest

(1) Drahtspulenhalter mit Bremse max. 300 mm (11.81 in.) Durchmesser und max.
19 kg (41.89 1b.) Standard-Drahtspule fiir Schlitz

(2) 4 Rollenantrieb
[+ Wenn Sie diese Taste driicken und gedriickt halten, koénnen Sie den Draht
[« einfiihren.

Wenn Sie diese Taste gedriickt halten, konnen Sie das Schlauchpaket mit Gas
spiilen und den Gasdurchfluss einstellen
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10.2 Stromgquelle Vorder- und Riickseite

(] - _®
(©) ®
e — o
® @
Vorderseite Riickseite

(1) Erdungs-Bajonett-Buchse

(2) Sicherungssockel

(3) Ein/Aus-Schalter: Hauptschalter fiir Spannungsversorgung.
(4) Netzkabel

(5) Positive Bajonettbuchse fiir Schweiflstrom

(6) Anschlussbuchse fiir Verbindungsschlauch (Buchse)

(7) CO2-Gasheizbuchse (220 V, maximal 45 Watt)
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11 Technische Daten der Kiihleinheit

Typenschild der Standard-Kiihleinheit

m P+M Schweiitechnik Veririebs GmbH m P+M Schweilitechnik Vertriebs GmbH
H Ina Ihorst 27, D-49451 Holdorf , Germany FT‘,.— ina Ihorst 27, D-49451 Holdorf , Germany
Moadel: PMW Cooling Unit Model: PMW Cooling Unit
Stock No: Serial No: Stock Mo: Serial No:
63-Cooler-C 63-Cooler
IEC 60974-2/-10A m A CE X IEC 60974-2/-10A m A CE X
= Ul n -1 Ul n
50/60 Hz DD 400V 0,BA IEE 50/60 Hz DD 400V 0,BA IEZE
ﬁ Pra: 4 bar (0,4MPa) Piumin 1,36 kW ‘r:;t Pra: 4 bar (0,AMPa) Prumin 1,36 kW

Die technischen Daten der Kiihlgeréte der PM-Serie:

Eingangsspannung: Ul =1 x 400 V

Eingangsstrom: I1 = 0,8 A

Kiihlleistung (1 /min, +25*C): 1360 W

Max. Lénge des Fliissigkeitsschlauchs: 40 m

Max. Fliissigkeitsdurchfluss (im Bypass): 7 I/min

Max. Fliissigkeitsdurchfluss (Brenner 4 m, Typ 501): 3,35 I/min
Max. Pumpendruck: 4 bar

Pumpe: Einrad-Peripheriepumpe

Kiihlmittelmenge: 5 1

Kiihlmitteltyp: 30 Glykol-Typ; Ethanol- / Isopropanol-Basis
Schutzart: IP23s

Abmessungen (L x B x H): 600x270x230mm (63-Cooler-C compact); 600x220x230mm (63-Cooler decompact)
Gewicht (ohne Kiihlmittel): 16 kg

Konformitétserklarung: CE
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12 Mindestausristung fiir Schweillarbeiten

12.1 Allgemeines

Je nach Schweiiverfahren ist eine bestimmte Mindestausriistung fiir die Arbeit mit der Stromquelle erforderlich.
Im Folgenden werden die Schwei3verfahren und die entsprechende Mindestausriistung fiir Schweillarbeiten

beschrieben.

12.2 Luftgekiihltes MIG/MAG-Schweiflen

- Stromquelle

- Erdungskabel

- Luftgekiihlter MIG/MAG-Schweiflbrenner
- Gasanschluss (Schutzgasversorgung)

- Drahtvorschub

- Luftgekiihltes Verbindungsschlauchpaket
- Drahtelektrode

12.3 Fliissigkeitsgekiihltes MIG/MAG-Schweiflen

- Stromquelle

- Kiihleinheit

- Erdungskabel

- Flissigkeitsgekiihlter MIG/MAG-Schweillbrenner
- Gasanschluss (Schutzgaszufuhr)

- Drahtvorschub

- Option Fliissigkeitskithlung

- Flissigkeitsgekiihltes Verbindungsschlauchpaket
- Drahtelektrode

12.4 Metall-Lichtbogenhandschweiflen

- Stromquelle

- Erdungskabel

- Elektrodenhalter
- Stabelektroden

12.5 Mindestausriistung fiir das Fugenhobeln mit Lichtbogen

- Stromquelle

- Erdungskabel 70 mm?
- Schweiflbrenner

- Druckluftzufuhr
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13 Vor der Installation und Inbetriecbnahme

13.1 Sicherheit

/A WARNUNG!

Unsachgemifle Bedienung des Geridtes kann zu schweren Verletzungen und Sachschédden fiihren.

» Verwenden Sie die hier beschriebenen Funktionen erst, wenn Sie die Bedienungsanleitung vollstindig gelesen und
verstanden haben.

/A WARNUNG!

Ein elektrischer Schlag kann tédlich sein.

Wenn die Stromquelle wihrend der Installation an das Stromnetz angeschlossen ist, besteht die Gefahr von schweren
Personen- und Sachschiden.

» Fiihren Sie Arbeiten am Gerét nur durch, wenn der Netzschalter der Stromquelle in der Position - O - steht.
» Fiihren Sie Arbeiten am Gerit nur durch, wenn die Stromquelle vom Stromnetz getrennt ist.

13.2 Verwendungszweck

Die Stromquelle ist ausschlieBlich fiir das MIG/MAG-, MMA- und WIG-Schweiflen bestimmt.
Die Verwendung fiir einen anderen Zweck oder auf eine andere Art und Weise gilt als nicht
bestimmungsgemas.

Der Hersteller haftet nicht fiir Schéden, die sich aus einer solchen Verwendung ergeben.

Bestimmungsgemifle Verwendung bedeutet auch
- das Befolgen aller Hinweise in dieser Betriebsanleitung
- das Durchfiihren aller vorgeschriebenen Inspektions- und Wartungsarbeiten

13.3 Einrichtungsvorschriften

Das Gerit ist nach der Schutzart IP 23 gepriift. Dies bedeutet:

- Schutz gegen Eindringen von festen Fremdkorpern mit einem Durchmesser > 12 mm (0.49 in.)
- Schutz gegen Spritzwasser in einem beliebigen Winkel bis zu 60° zur Senkrechten

Das Gerét kann im Freien gemaf3 Schutzart IP 23 aufgestellt und betrieben werden.

Direkte Feuchtigkeit (z.B. durch Regen) muss vermieden werden.

/A WARNUNG!

Umstiirzende oder herabfallende Gerite konnen tédlich sein.
» Stellen Sie die Geriite auf eine feste, ebene Fliche, damit sie stabil bleiben.

/N WARNUNG!

Gefahr durch elektrischen Strom aufgrund von elektrisch leitfdhigem Staub im Gerét. Dies kann zu schweren Personen-
und Sachschéden fiihren.
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13.4 Zusammenbau der Systemkomponenten (Ubersicht)

/N WARNUNG!

Unsachgemal ausgefiihrte Arbeiten konnen zu schweren Verletzungen und Schéden fithren.
» Die folgenden Tétigkeiten diirfen nur von geschultem und qualifiziertem Personal durchgefiihrt werden.
» Beachten Sie die Hinweise im Kapitel ,,Sicherheitshinweise*!

Drahtvorschubeinheit -

dekompakte Variante
- PM4W Drahtvorschub wassergekiihlt Pulse
- PM4WS Drahtvorschub wassergekiihlt Synergic

Tréagerplatte fiir Drahtvorschub -

Halterung fiir
Kabel

Stromquelle

- PM300CP-5kg
- PM300CS compact
- PM300CP compact
- PM350CS compact
- PM350CP compact
- PM350 decompact

-PM500 decompact

Gasflaschenhalter |

— Wasserkiihlung

- PM Cooler compact
- PM Cooler decompact

» Trolley
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13.5 Setzen sie den Drahtvorschub auf die Stromquelle
/\ VORSICHT!
Gefahr von Personen- und Geriteschiaden durch herabfallenden Drahtvorschub.

» Stellen Sie sicher, dass der Drahtvorschub fest auf dem Drehzapfen sitzt und dass die Gerite, die aufrechten
Halterungen und der Wagen sicher positioniert sind.

13.6 Anschluss der Verbindungsschlauchpakete
/N\ WARNUNG!
Ein falscher Einbau kann zu schweren Verletzungen und Sachschéden fiihren.

P Fiihren Sie die hier beschriebenen Schritte erst aus, wenn Sie die Bedienungsanleitung vollstindig gelesen und
verstanden haben.

NOTIZ!

Uberpriifen Sie beim AnschlieBen des Verbindungsschlauchpakets, dass
P alle Anschliisse richtig angeschlossen sind
P alle Kabel, Leitungen und Schlauchpakete unbeschidigt und korrekt isoliert sind

WICHTIG! Gasgekiihlte Systeme sind nicht mit einem Kiihlaggregat ausgestattet. Die Fliissigkeitsanschliisse brauchen
daher bei gasgekiihlten Anlagen nicht angeschlossen zu werden.

13.7 Korrekte Verlegung der Verbindungsschlauchleitung

WICHTIG! Die Einschaltdauerwerte (ED) der Verbindungsschlauchleitung kénnen nur erreicht werden, wenn diese
korrekt verlegt ist.

13.8 Herstellen einer Erdungsverbindung

NOTIZ!

Beachten Sie beim Herstellen einer Erdungsverbindung die folgenden Punkte:

» Verwenden Sie fiir jede Stromquelle ein separates Erdungskabel

» Halten Sie Pluskabel und Erdungskabel so lang und so eng wie moglich zusammen
» Trennen Sie die Schweilkreise der einzelnen Stromquellen raumlich voneinander
P Verlegen Sie nicht mehrere Erdungskabel parallel;

wenn eine parallele Verlegung nicht vermieden werden kann, einen Mindestabstand von 30 cm zwischen den
SchweiBkreisen einhalten

» Erdungskabel so kurz wie moglich halten, groen Kabelquerschnitt vorsehen

» Erdungskabel nicht iiberkreuzen

P Ferromagnetische Materialien zwischen den Erdungskabeln und dem Verbindungsschlauchpaket vermeiden
» Lange Erdungskabel nicht wickeln - Spuleneffekt! Lange Erdungskabel in Schleifen verlegen

» Erdungskabel nicht in Eisenrohren, Metallkabeltrassen oder auf Stahltrdgern verlegen, Kabelkanile vermeiden;
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(gemeinsame Verlegung von Plus- und Erdungskabeln in einem Eisenrohr ist unproblematisch)

» Bei Verwendung mehrerer Erdungskabel die Erdungspunkte des Bauteils so weit wie méglich voneinander trennen
und keine gekreuzten Strompfade unter den einzelnen Lichtbdgen zulassen.

» Kompensierte Verbundschlauchpakete verwenden (Verbundschlauchpakete mit integriertem Erdungskabel)

13.9 Anschlielen der Gasflasche

/A WARNUNG!

Gefahr von schweren Verletzungen und Sachschidden beim Umfallen von Gasflaschen. Bei der Verwendung von
Gasflaschen:

» Stellen Sie sie so auf eine feste, ebene Flidche, dass sie stabil bleiben
» Sichern Sie die Gasflaschen gegen Umfallen

» Montieren Sie die Option VR-Halter

» Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften des Gasflaschenherstellers

1- Stellen Sie die Gasflasche auf den Boden des Wagens

2- Sichern Sie die Gasflasche mit dem Flaschenband im oberen
Bereich der Gasflasche (aber nicht am Flaschenhals)

3- Entfernen Sie die Schutzkappe der Gasflasche

4- Offnen Sie kurz das Gasflaschenventil, um eventuelle
Verschmutzungen zu entfernen

5- Uberpriifen Sie die Dichtung des Gasdruckreglers

6- Schrauben Sie den Druckregler auf die Gasflasche und ziehen Sie
ihn fest

7- Verbinden Sie den Schutzgasschlauch des
Verbindungsschlauchpakets mit dem Druckregler

NOTIZ!

US-Geréte werden mit einem Adapter fiir den Gasschlauch geliefert:

» Dichten Sie das AuBengewinde am Gasmagnetventil mit geeigneten Mitteln ab, bevor Sie den Adapter aufschrauben.

P Priifen Sie den Adapter auf Gasdichtigkeit.
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14 Drahtaufnahme mit Bremse

14.1 Komponenten der Bremse

P Setzen Sie den Sicherheitsring gemédf3 der Abbildung rechts auf die Drahtaufhahme.
P Achten Sie darauf, die Komponenten der Drahtaufnahme geméf der Abbildung unten korrekt zusammenzubauen.

Drahtvorschubsrad

P Montieren Sie die Drahtspule und die Drahtaufnahme geméB der Abbildung.

Seite 50/66 02.2026



i Bedienungsanleitung PM MIG Line

14.2 Einsetzen / Wechseln der Vorschubrollen

/A VORSICHT!

Gefahr durch pldtzliches Anheben des Andruckhebels. Es kann zu schweren Verletzungen kommen.
» Halten Sie Ihre Finger vom linken und rechten Bereich der Andruckhebel fern, wenn Sie den Griff entriegeln.
1. Auf diesem Foto sehen wir die Drahtvorschubeinheit in ihrer richtigen Form

2. Nachdem Sie die Abdeckung des Drahtvorschubmotors entfernt haben, miissen Sie den Drahtvorschubbolzen
wie durch die Pfeile angezeigt ziehen, um die Rollen auszutauschen.

Montieren Sie immer die Schutzabdeckung des Antriebsmotors der 4 Walzen, nachdem Sie die Vorschubrollen
ausgetauscht haben.

3. Wechseln Sie die Drahtvorschubrollen, Andruckrollen usw. je nach Bedarf, abhdngig vom verwendeten Draht.
4. Schlieen Sie die Andruckhebel und verriegeln sie den Rasthebel.
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15 MIG/MAG-Schweifien

15.1 Sicherheit

/N WARNUNG!

Falsche Bedienung kann zu schweren Verletzungen und Sachschéden fiihren.

» Verwenden Sie die hier beschriebenen Funktionen erst, wenn Sie die Bedienungsanleitung vollstindig gelesen und

verstanden haben.

» Verwenden Sie die hier beschriebenen Funktionen erst, wenn Sie alle Bedienungsanleitungen der
Systemkomponenten, insbesondere die Sicherheitsvorschriften, vollstindig gelesen und verstanden haben.

/A WARNUNG!
Ein elektrischer Schlag kann tddlich sein.

Wenn die Stromquelle wéhrend der Installation an das Stromnetz angeschlossen ist, besteht die Gefahr von schweren

Personen- und Sachschiden.
» Fiihren Sie Arbeiten am Gerét nur durch, wenn der Netzschalter der Stromquelle in der Position - O - steht.
» Fiihren Sie Arbeiten am Gerit nur durch, wenn die Stromquelle vom Netz getrennt ist.

15.2 Vorbereitung

1- Verbinden Sie die Fliissigkeitsschlduche des Schweilbrenners mit den entsprechenden Anschlussbuchsen am
Drahtvorschub

(bei Verwendung der Kiihleinheit und des fliissigkeitsgekiihlten Schweiflbrenners)

2- Stecken Sie den Netzstecker

3- Stellen Sie den Netzschalter auf ON

- Alle Anzeigen auf dem Bedienfeld leuchten kurz auf

- Falls vorhanden: Das Kiihlaggregat beginnt zu arbeiten

WICHTIG! Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften und Betriebsbedingungen in der Betriebsanleitung des
Kiihlgerites.

15.3 Uberblick

Das MIG/MAG-Schweif3en setzt sich aus den folgenden Abschnitten zusammen:
- MIG/MAG-Synergieschweillen

- MIG/MAG-Standard-Handschweiflen

- Punktschweiflen
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16 MIG/MAG-Synergieschweillen

1. Driicken Sie die Taste ,,Material“ (gekennzeichnet durch 7 auf Seite 25), um den zu verwendenden
Zusatzwerkstoff auszuwéhlen.

2.  Driicken Sie die Taste ,,Drahtdurchmesser* (8 auf Seite 25), um den Durchmesser des verwendeten
Drahtelektroden auszuwéahlen.

3. Driicken Sie die Taste ,,Schutzgas® (siche 9 auf Seite 25), um das zu verwendende Schutzgas auszuwéhlen.

4. Driicken Sie die Taste ,,Prozess* (siche 10 auf Seite 25), um den gewiinschten Schweilprozess auszuwéhlen:
MIG/MAG-Standard-Synergieschwei3en

MIG/MAG-Impulssynergieschweilen oder ein anderes Verfahren Threr Wahl

WICHTIG! Unter Umsténden ist es nicht moglich, Schweilparameter, die auf dem Bedienfeld einer
Systemkomponente - wie Fernsteuerung oder Drahtvorschub - eingestellt wurden, auf dem Bedienfeld der
Stromquelle zu &ndern.

5. Verwenden Sie die Taste ,,Parameterauswahl (gekennzeichnet durch 5 auf Seite 25) durch einmaliges Driicken,
um die Schweillparameter auszuwéhlen, die zur Festlegung der Schweil3leistung verwendet werden sollen:
v
Blechdicke (bezeichnet mit 4 auf Seite 25)
Schweilstrom (bezeichnet mit 3 auf Seite 25) A

-]
Drahtgeschwindigkeit (bezeichnet mit 2 auf Seite 25) ©"
Speicher (bezeichnet mit 15 auf Seite 25) Prog

Spannung (bezeichnet mit 14 auf Seite 25) V
Induktivitat (bezeichnet mit 13 auf Seite 25) £\

6. Verwenden Sie die entsprechende Auswahl mit Hilfe der oben genannten Anweisungen und drehen Sie die
schwarzen Kndpfe, um den Schweillparameter einzustellen.

Der Wert des Parameters wird auf der Digitalanzeige auf dem Bedienfeld angezeigt.

Die Parameter Blechdicke, Schweilstrom, Drahtgeschwindigkeit und Schweiflspannung sind direkt miteinander
verbunden. Es geniigt, einen der Parameter zu &ndern, da die {ibrigen Parameter sofort entsprechend angepasst
werden.

Alle eingestellten Schweiparameterwerte bleiben bis zur nichsten Anderung gespeichert. Dies gilt auch, wenn
die Stromquelle aus- und wieder eingeschaltet wird. Um den aktuellen Schweiflstrom wihrend des Schweiflens
anzuzeigen, wéhlen Sie den Parameter Schwei3strom.

7. Offnen Sie das Gasflaschenventil

8. Stellen Sie die Menge des Schutzgases ein:
- Tippen Sie auf die Taste ,,Gas-Test* im Inneren der Drahtvorschubeinheit.

- Drehen Sie die Einstellschraube an der Unterseite des Gasdruckreglers, bis das Manometer die gewiinschte
Gasmenge anzeigt

- Tippen Sie erneut auf die Taste ,,Gas-Test".

9.  Den Brennertaster driicken und mit dem Schweiflen beginnen
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/N VORSICHT!

Verletzungs- und Beschéddigungsgefahr durch Stromschlag und durch die aus dem Brenner austretende
Drahtelektrode.

Wenn Sie den Brennertaster betétigen:

» Halten Sie den Schweilbrenner von Threm Gesicht und Korper fern
P Tragen Sie eine geeignete Schutzbrille

P Richten Sie den Schweiflbrenner nicht auf Personen

» Achten Sie darauf, dass die Drahtelektrode keine leitenden oder geerdeten Teile (z. B. Gehduse usw.) beriihrt
16.1 Jobauswahl

Hohe Schweilleffizienz bei dicken Metallen

PMDeep arbeitet im Spriihlichtbogenbereich. Mit hochfrequenten und niederamplitudigen
Stromimpulsen sorgt sie fiir eine hohe Vorschubgeschwindigkeit und eine geringe
Wiérmeeinbringung, insbesondere bei Stahl- und Edelstahlschweilanwendungen in den
PMDee p Positionen PA und PB. Dadurch werden Arbeitszeit und SchweiBkosten effektiv reduziert.

i)

PMRoot, die Kurzschliisse auf niedrigem Stromniveau ausfiihrt, bietet eine ausgezeichnete
Waurzeldurchdringung mit hohem Lichtbogendruck zur Spaltiiberbriickung in allen Positionen.

Niedriger Wirmeeintrag

PMCold, das Kurzschliisse bei niedrigem Stromniveau durchfiihrt, ermoglicht eine hohe
Schmelzleistung und hochwertige Schweiinéhte bei geringer Warmezufuhr.

PMCold

GleichmiBige Schweilqualitit

Wenn die freie Drahtlinge groB3 ist (die Kontaktdiise ist zu weit vom Werkstiick entfernt), sinkt der
Schwei3strom und die Einbrandtiefe nimmt ab, um die Spannung konstant zu halten. Wenn der
PMStabil Schweif3strom niedriger als erwartet ist, echoht PMStabil die Drahtgeschwindigkeit, um ein
Absinken des Schweillstroms zu verhindern und die Einbrandtiefe konstant zu halten.
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16.2 Position Einfache Steuerung in steigender und Uberkopf-SchweiBpositionen

Position arbeitet sowohl bei hoher als auch bei niedriger SchweiBleistung effektiv, sorgt fiir Einbrand bei hoher
Leistung und kiihlt das Schweiflbad bei niedriger Leistung. Diese Funktionen vereinfacht die Kontrolle und erleichtert
das Arbeiten in steigender und Uberkopf-SchweiBpositionen.

Pulse Pulse

Position Position

16.3 Duo Pulse Fehlerfreies Schweiflen von diinnen Materialien

Duo Pulse arbeitet effektiv in Zyklen mit hoher und niedriger Schweil3leistung, sorgt fiir Einbrand bei hoher Leistung
und kiihlt das Schwei3bad bei niedriger Leistung. Diese Eigenschaften ermoglichen einwandfreie Ergebnisse bei
diinnen Materialien, EckschweiSungen und hochprizisen Anwendungen.

A AN
1R
Duo Pulse

16.4 Korrekturen wahrend des Schweifiens

Die Parameter Lichtbogenlangenkorrektur und Lichtbogenkraft / Dynamikkorrektur kénnen zur Optimierung des
Schweilergebnisses verwendet werden.

Lichtbogenldngenkorrektur:
- = kiirzerer Lichtbogen, reduzierte Schweillspannung 0 = neutraler Lichtbogen
+ = langerer Lichtbogen, erhéhte Schweilspannung

Impuls-Lichtbogenkraft / Dynamikkorrektur

Zur kontinuierlichen Korrektur der Tropfenabwurfkraft beim MIG/MAG-gepulsten synergetischen Schweiflen
- reduzierte Tropfenabwurfkraft 0 neutrale Tropfenabwurfkraft

+ erhohte Tropfenabwurfkraft

Zur Beeinflussung der Kurzschlussdynamik zum Zeitpunkt des Tropfeniibergangs beim synergetischen MIG/MAG-
Standardschweiflen

- = weicher, spritzerarmer Lichtbogen 0 = neutraler Lichtbogen
+ = harter, stabiler Lichtbogen

WICHTIG! Unter Umstéanden ist es nicht mdglich, Schweillparameter, die am Bedienfeld einer Systemkomponente -
wie Fernsteuerung oder Drahtvorschub - eingestellt wurden, am Bedienfeld der Stromquelle zu dndern.
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Die Werte der Schweilparameter werden in der dariiber befindlichen Digitalanzeige angezeigt.

Alle eingestellten SchweiBparameterwerte bleiben bis zur nichsten Anderung gespeichert. Dies gilt auch, wenn die
Stromquelle aus- und wieder eingeschaltet wird. Um den aktuellen Schwei3strom wéhrend des Schweilens anzuzeigen,
wihlen Sie den Parameter Schweillstrom.

Zur Anzeige des aktuellen Schweiflstroms wihrend des Schweiflens:
- Driicken Sie die Taste ,,Parameterauswahl®, um den Parameter ,,Schweillstrom‘ zu wihlen.
- Der tatsdchliche Schweiflstrom wird wiahrend des Schweiflens auf dem digitalen Display angezeigt.

7- Offnen Sie das Gasflaschenventil
8- Stellen Sie die Menge des Schutzgases ein:
- Tippen Sie auf die Taste ,,Gastest™.

- Drehen Sie die Einstellschraube an der Unterseite des Gasdruckreglers, bis das Manometer die gewiinschte Gasmenge
anzeigt

- Tippen Sie erneut auf die Taste Gas-Test
9- Driicken Sie den Brennerabzug und beginnen Sie mit dem Schweiflen

/\ VORSICHT!

Verletzungs- und Beschiddigungsgefahr durch Stromschlag und durch die aus dem Brenner austretende Drahtelektrode.
Wenn Sie den Brennerausloser betétigen:

» Halten Sie den Schwei3brenner von Threm Gesicht und Korper fern

P Tragen Sie eine geeignete Schutzbrille

» Richten Sie den Schweilbrenner nicht auf Personen

» Achten Sie darauf, dass die Drahtelektrode keine leitenden oder geerdeten Teile (z. B. Gehduse usw.) beriihrt

Um die bestmoglichen Schweilergebnisse zu erzielen, muss der Parameter der Lichtbogenkraftdynamik manchmal
angepasst werden.

1- Halten Sie den ,,Drehknopf* gedriickt, um den Impulsdynamik-Parameter auszuwdhlen
2- Stellen Sie mit dem Drehknopf den gewiinschten Impulsdynamik-Wert ein
Der Wert des SchweiBparameters wird in der dariiber befindlichen Digitalanzeige angezeigt.
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17 Metall-Lichtbogenhandschweiflen (MMA)

17.1 Sicherheit

/A WARNUNG!

Falsche Bedienung kann zu schweren Verletzungen und Sachschéden fiihren.

» Verwenden Sie die hier beschriebenen Funktionen erst, wenn Sie die Bedienungsanleitung vollstindig gelesen und
verstanden haben.

» Verwenden Sie die hier beschriebenen Funktionen erst, wenn Sie alle Bedienungsanleitungen der
Systemkomponenten, insbesondere die Sicherheitsvorschriften, vollstindig gelesen und verstanden haben.

/A WARNUNG!

Ein elektrischer Schlag kann tddlich sein.

Wenn das Gerét wihrend der Installation an das Stromnetz angeschlossen ist, besteht die Gefahr von schweren
Verletzungen und Sachschiden.

» Fiihren Sie Arbeiten am Gerat nur durch, wenn der Netzschalter in der Position - O - steht.
P Fiihren Sie Arbeiten am Gerédt nur durch, wenn es vom Stromnetz getrennt ist.

17.2 Vorbereitung

1- Stellen Sie den Job 6 iiber das Bedienfeld ein.

2- Der Job kann ausgewihlt werden, indem man die Job-Taste auf dem Bedienfeld mindestens 3 Sekunden lang
gedriickt halt.

3- Sobald die Parameter ausgewihlt sind, ist der MMA-Modus betriebsbereit.

WICHTIG! Uberpriifen Sie die Verpackung der Stabelektroden, um festzustellen, ob die Stabelektroden fiir das (+)
oder (-) Schweiflen bestimmt sind.

4- Je nach Elektrodenart das Erdungskabel in die (-) Strombuchse oder in die (+) Strombuchse einfiithren und verriegeln
(bei Drahtvorschubgeriten)

5- Das andere Ende des Erdungskabels an das Werkstiick anschlieBen

6- Je nach Elektrodentyp den Bajonettstecker des Elektrodenhalterkabels in die freie Strombuchse mit
entgegengesetzter Polaritét einstecken und durch Drehen im Uhrzeigersinn verriegeln

7- Netzstecker einstecken
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/A VORSICHT!

Verletzungsgefahr und Gefahr von Schédden durch Stromschlag.
Wenn der Netzschalter auf Position ON geschaltet ist, steht die Stabelektrode im Elektrodenhalter unter Spannung.

P Sicherstellen, dass die Stabelektrode keine Personen oder elektrisch leitende oder geerdete Teile (Gehduse usw.)
beriihrt.

1- Stellen Sie den Job 6 fiir das MMA-Verfahren ein, und auf den Bildschirmen an der Vorderseite wird das
Elektrodenschweilen angezeigt

2- Sobald der ,,Prozess* ausgewdhlt ist, ist das Elektrodenschweiflen bereit
Die Schweilspannung wird mit einer Zeitverzdgerung von drei Sekunden an die Schweifbuchse angelegt.

Wenn das MMA-Schwei3verfahren gewahlt ist, wird eine eventuell vorhandene Kiihleinheit automatisch ausgeschaltet.
Es ist nicht mdglich, sie einzuschalten.

WICHTIG! Unter Umstédnden ist es nicht mdglich, Schweillparameter, die auf dem Bedienfeld einer
Systemkomponente - wie Fernbedienung oder Drahtvorschub - eingestellt wurden, auf dem Bedienfeld der Stromquelle
zu dndern.

3- Driicken Sie die Taste ,,Parameterwahl (FNC)“ auf der Vorderseite, um den Parameter Stromstirke zu wéhlen.

4- Benutzen Sie den Auswahlknopf auf der linken Seite des Bedienfeldes, um die gewiinschte Stromstérke einzustellen.
Der Stromstarkewert wird auf der linken Digitalanzeige angezeigt.

Alle mit dem Wahlknopf eingestellten Parameterwerte werden bis zu ihrer nichsten Anderung gespeichert. Dies gilt
auch, wenn die Stromquelle aus- und wieder eingeschaltet wird.

5- Schwei3vorgang einleiten

Zur Anzeige des aktuellen Schwei3stroms wéhrend des Schweiflens:

- Driicken Sie die Taste ,,Parameterwahl (FNC)“ auf dem Bedienfeld, um den Parameter Schweifistrom (A)
auszuwihlen.

- Der aktuelle Schweistrom wird wihrend des Schweiflens auf der Digitalanzeige angezeigt.

17.3 Korrekturen wihrend des Schweiflens

Um die bestmdglichen Schweilergebnisse zu erzielen, muss der dynamische Parameter der Lichtbogenkraft manchmal
angepasst werden.

Der Wert des SchweiBlparameters wird in der dariiber befindlichen Digitalanzeige angezeigt. Zur Beeinflussung der
Kurzschlussdynamik zum Zeitpunkt des Tropfeniibergangs:

- = weicher, spritzerarmer Lichtbogen
0 = neutraler Lichtbogen
+ = harter, stabiler Lichtbogen
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17.4 HotStart-Funktion (F25)

Um das bestmdgliche Schweillergebnis zu erzielen, muss die HotStart-Funktion manchmal angepasst werden.

Vorteile

- Verbesserte Ziindeigenschaften, auch bei Verwendung von Elektroden mit schlechten Ziindeigenschaften
- Besseres Aufschmelzen des Grundwerkstoffs wéhrend der Startphase, d.h. weniger Kaltstartfehler

- Weitgehende Vermeidung von Schlackeneinschliissen

Funktion
F25 Hot Start time, 0 - 10 s,
Werkseinstellung 0,5 s

F26 Hot Start current, 1 - 200%,
Werkseinstellung 150%

Wihrend der vorgegebenen Hot-Start-Zeit (F25) wird der Schwei3strom auf den eingestellten Wert erhoht. Dieser Wert
(F26) ist hoher als der gewahlte Schwei3strom.

Die Hot-Start-Funktion sorgt dafiir, dass der noch kalte Grundwerkstoff beim Start des Schweilvorgangs ausreichend
erwarmt wird. Auf diese Weise wird die Elektrode leicht entziindet und ein Festkleben am Werkstiick verhindert.

17.5 Anti-Stick-Funktion (F28)

Wenn der Lichtbogen kiirzer wird, kann auch die Schweilspannung sinken, so dass die Stabelektrode mit groBerer
Wabhrscheinlichkeit am Werkstiick haften bleibt. Dies kann auch dazu fiihren, dass die Stabelektrode durchbrennt.

Das Durchbrennen der Elektrode wird durch Aktivierung der Anti-Stick-Funktion verhindert. Wenn die Stabelektrode
zu kleben beginnt, schaltet die Stromquelle den SchweiBstrom sofort ab. Sobald sich die Stabelektrode

vom Werkstiick geldst hat, kann der Schweillvorgang problemlos fortgesetzt werden.

Die Anti-Stick-Funktion (Ast) kann im Setup-Menii der Einstellungsparameter fiir das MMA-Schweif3en ein- und
ausgeschaltet werden.

Dank der Anti-Stick-Funktion wird das Ausglithen der Elektrode und das Verbrennen von Legierungsbestandteilen
verhindert, was eine Beschéddigung der Elektrode bei ungewolltem Materialkontakt verhindert. Bei Kontakt mit der
Elektrode und dem Werkstiick wird der Schweifstrom fiir kurze Zeit abgeschaltet.
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18 Fugenhobeln

18.1 Sicherheit

/A WARNUNG!

Falsche Bedienung kann zu schweren Verletzungen und Sachschéden fiihren.

» Verwenden Sie die hier beschriebenen Funktionen erst, wenn Sie die Bedienungsanleitung vollstindig gelesen und
verstanden haben.

» Verwenden Sie die hier beschriebenen Funktionen erst, wenn Sie alle Bedienungsanleitungen der
Systemkomponenten, insbesondere die Sicherheitsvorschriften, vollstindig gelesen und verstanden haben.

/A WARNUNG!

Ein elektrischer Schlag kann tddlich sein.

Wenn das Gerét wihrend der Installation an das Stromnetz angeschlossen ist, besteht die Gefahr von schweren
Verletzungen und Sachschiden.

» Fiihren Sie Arbeiten am Gerat nur durch, wenn der Netzschalter in der Position - ON - steht.
P Fiihren Sie Arbeiten am Gerédt nur durch, wenn es vom Stromnetz getrennt ist.

18.2 Vorbereitung
WICHTIG! Fiir das Fugenhobeln ist ein Erdungskabel mit einem Kabelquerschnitt von 120 mm? erforderlich.

1- Stellen Sie den Netzschalter auf - ON -

2- Ziehen Sie den Netzstecker

3- Entfernen Sie den MIG/MAG-Schweilbrenner

4- Stecken Sie das Erdungskabel in die (-) Strombuchse und verriegeln Sie es
5- Verbinden Sie das andere Ende des Erdungskabels mit dem Werkstiick

6- Stecken Sie den Bajonettstecker des Lichtbogen-Luftfugenbrenners in die (+) Strombuchse und drehen Sie ihn im
Uhrzeigersinn, um ihn zu verriegeln

7- Schlieflien Sie den Druckluftanschluss des Lichtbogen-Luftfugenbrenners an die Druckluftversorgung an
Arbeitsdruck: 5 - 7 bar (konstant)
8- Klemmen Sie die Kohleelektrode so ein, dass die Elektrodenspitze ca. 100 mm aus

dem Lichtbogenfugenhobler herausragt; die Luftaustrittsdffnungen des Lichtbogenfugenhoblers miissen sich unten
befinden

9- Stecken Sie den Netzstecker ein

10- Zum Offnen des Jobs driicken Sie 3 Sekunden lang die Job-Taste auf der Frontplatte und stellen Sie Job 7 durch
Drehen des rechten Knopfes ein

18.3 Lichtbogenfugenhobeln

/N VORSICHT!

Verletzungsgefahr und Gefahr von Schédden durch Stromschlag.

Wenn der Netzschalter in Stellung - I - geschaltet wird, steht die Elektrode im Lichtbogen-Luftfugenhobler unter
Spannung.

» Sicherstellen, dass die Elektrode keine Personen oder elektrisch leitende oder geerdete Teile (Gehéduse usw.) beriihrt.
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19 Abfrage der Induktivitit des Quellstromkreises

19.1 Allgemeine Informationen

Die Platzierung der Schlauchpakete hat erhebliche Auswirkungen auf die Induktivitit des Schweilkreises und
beeinflusst den SchweiBprozess. Fiir bestmdgliche Schweillergebnisse ist es wichtig, die Schlauchpakete richtig zu
positionieren.

19.2 Der Schweiflkreis zeigt seine Induktivitit

Die mit Hilfe des Einstellparameters ,,nm “ endgiiltig berechnete Schweiflkreisinduktivitdt wird angezeigt. Die
eigentliche Einstellung der Schweilkreisinduktivitét erfolgt durch die gleichzeitig durchgefiihrte Berechnung des
SchweiBkreiswiderstandes. Uber das Induktivititssymbol im Menii konnen Sie die Induktivitit berechnen.

19.3 das Schlauchpakets richtig positioniert
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20 Fehlersuche

20.1 Allgemeines

Die Gerite sind mit einem intelligenten Sicherheitssystem ausgestattet, das den Einsatz von Schmelzsicherungen
weitgehend iiberfliissig macht. Schmelzsicherungen miissen daher nicht mehr ausgetauscht werden. Nach Behebung
einer moglichen Storung ist das Gerét wieder einsatzbereit.

20.2 Sicherheit

/N WARNUNG!

Unsachgemal ausgefiihrte Arbeiten kdnnen zu schweren Verletzungen und Sachschéden fiihren.
P Nur geschultes und qualifiziertes Personal darf die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten ausfiihren.
» Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften in der Betriebsanleitung der Stromquelle

/N WARNUNG!

Ein elektrischer Schlag kann tédlich sein. Vor dem Offnen des Geriites:

» Stellen Sie den Netzschalter auf - O -

» Trennen Sie das Gerdt vom Stromnetz

» Bringen Sie ein deutliches Warnschild an, das andere darauf hinweist, die Stromquelle nicht wieder einzuschalten

P Stellen Sie mit einem geeigneten Messgerit sicher, dass elektrisch geladene Bauteile (z. B. Kondensatoren) entladen
sind

/A WARNUNG!

Gefahr durch unzureichende Schutzleiterverbindung!
Schwere Personen- und Sachschiden kénnen die Folge sein.

P Die Gehduseschrauben stellen eine ausreichende Schutzleiterverbindung zur Erdung des Gehduses her und diirfen auf
keinen Fall durch andere

Schrauben ersetzt werden, die keine zuverldssige Schutzleiterverbindung herstellen.
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Tabelle zur Fehlerbehebung

A \4 Fehler-1

Es handelt sich um einen Phasenfehler. Tritt auf, wenn eine der Phasen die Maschine

Err 01 nicht erreicht.

A \ Fehler-3
Es handelt sich um einen thermischen IGBT-Fehler. Er tritt auf, wenn die IGBTs
Err 03 iiberhitzen (er wird im SAW-Modell verwendet).
A v Fehler-4

Thermischer Fehler des Transformators. Tritt auf, wenn sich der Transformator

Err 04 iberhitzt.

A \%
Fehler-5
Err 0 5 Es handelt sich um einen thermischen IGBT-Fehler. Tritt auf, wenn IGBTSs {liberhitzen.
A \ Fehler-6

Es handelt sich um einen thermischen Diodenfehler. Tritt auf, wenn die Ausgangsdiode

EI’I’ 06 uberhitzt ist.

A v Fehler-8
Fehler beim Datenempfang der Schalttafel. Tritt auf, wenn die Schalttafel und die
piang
Err 08 Motorkarte nicht miteinander kommunizieren kénnen.
A M Fehler-9
Datenerfassungsfehler der Motorkarte. Tritt auf, wenn die Motorkarte und die
Err 09 Steuerkarte nicht miteinander kommunizieren kdnnen.
A v Fehler-10
Es handelt sich um einen Durchschnittsstromfehler. Tritt auf, wenn der eingestellte
Err 1 0 Durchschnittsstrom nicht gezogen wurde
A v Fehler-12
s handelt sich um einen Hochstromfehler. Tritt auf, wenn die Maschine einen hohen
Es handelt sich inen Hoch fehler. Tri f, die Maschine einen hoh
Err 12 Strom zieht.
A v Fehler-14
s handelt sich um einen Hochstromschutzfehler. Tritt in der Regel auf, wenn ein
Es handelt sich inen Hoch hutzfehler. Tritt in der Regel aulf, i
Err 14 IGBT-Fehler vorliegt.
A \ Fehler-20
Fehler beim Datenempfang der Roboterplatine. Tritt auf, wenn die Roboterplatine nicht
Err 20 mit der Steuerplatine kommunizieren kann.
A VvV Fehler-30
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Fehler durch zu hohen Motorstrom. Tritt auf, wenn der Motorstrom die
Err 30 Motorstromgrenze liberschreitet.
A \%
Fehler-31
Err 3‘| Kein Signal vom Encoder des Motors. Bitte iiberpriifen Sie die Kabel des Motorgebers.

22 Entsorgung des Geriites

Sachgerechte Entsorgung!
Das Gerit enthélt wertvolle Rohstoffe die dem Recycling zugefiihrt werden sollten und elektronische Bauteile die
entsorgt werden miissen.

*  Nicht iiber den Hausmiill entsorgen!

*  Behérdliche Vorschriften zur Entsorgung beachten!

Gebrauchte Elektro- und Elektronikgeréte diirfen geméal européischen Vorgaben (Richtlinie 2012/19/EU iiber Elektro-
und Elektronik-Altgerite) nicht mehr zum unsortierten Siedlungsabfall gegeben werden. Sie miissen getrennt erfasst
werden. Das Symbol der Abfalltonne auf Radern weist auf die Notwendigkeit der getrennten Sammlung hin.

Dieses Gerit ist zur Entsorgung, bzw. zum Recycling, in die hierfiir vorgesehenen Systeme der Getrenntsammlung zu

geben.
In Deutschland :gmt Gesetz (Gesetz liber das Inverkehrbringen, die Riicknahme und die umweltvertragliche

Entsorgung von Elektro- und Elektronikgeréten (ElektroG)) ein Altgerit einer vom unsortierten Siedlungsabfall
getrennten Erfassung zuzufiihren.
Die Loschung von personenbezogenen Daten obliegt der Eigenverantwortung des Endnutzers.

Altgeriiteriickgabe!
Fiir Moglichkeiten zur Riickgabe Threr Elektroaltgerdte nehmen Sie bitte Kontakt mit P+M auf:

info@pm-schweisstechnik.de

23 Serviceunterlagen (Ersatzteile und Schaltpline

/A WARNUNG!

Keine unsachgemiflen Reparaturen und Modifikationen!

Um Verletzungen und Geriteschidden zu vermeiden, darf das Gerit nur von befdhigten Personen (autorisiertes
Servicepersonal) repariert bzw. modifiziert werden!

Die Garantie erlischt bei unbefugten Eingriffen!

Im Reparaturfall befdhigte Personen (autorisiertes Servicepersonal) beauftragen!
Die Schaltpldne und Ersatzteilliste konnen zugesendet werden.
Ersatzteile konnen iiber den zustindigen Vertragshéndler bezogen werden.
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