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60 Bedienung 6.3 Verfahrensauswahl

MIG SYN Synergetisches MIG-Schweil3en, ermdglicht eine einfache

6.1 Verwendung der und schnelle Einrichtung.

Bedienelemente

PROCESS SELECTION

RUWLYD

Multifunktions-Einstellknopf

TIG

Drehen und Auswahlen : e

— Ly

__MAN | ! y

= .

Nach links oder rechts drehen, um eine Option auf dem Bildschirm MIG ‘ { = ' HELP
hervorzuheben ___SYN | —
Zum Auswahlen driicken
Gedriickt halten, um im Menlibaum einen Schritt zurlickzugehen Press to Enter

Kurz driicken am Ende des Menus, um zum Startmeni zurlickzukehren
MIG MAN Einrichten fir manuelles MIG-Schweil3en

6.2 Bediensprache PROCESS SELECTION

no \.-I.--oc SCELEC IV ]

TIG

DACrEc EOATIO
PRO \_I..oc )EL.‘P ] Il.)l'\|

TIG - M ) —_— )
) _MMa |

-

MG " (— ‘

MAN | p— —
— _ HELP |

—~ T SETUP - SYN
‘. SYN ‘ SPARES} ; HELP . Press to Enter

Press to Enter

WIG Einrichten fur synergetisches WIG-Schweif3en

PROCESS SELECTION

HELP MENU
) [ "FACTORY |
BLUETOOTH ‘ \RESEL

o

‘ VERSION

O ———— \ ——————y
‘_BU RMNEACK___, ancuac | SPARES ‘

‘ TORCH 1 ELANGUAGE‘ Press to Enter
—— Press to Enter —

MMA Einrichten fiir synergetische MMA-SchweilRen

PROCESS SELECTION

[ TIG |

o o

Francais| Nederlands

MIG ‘
__MAN

—
English \ | 2 ‘SvenskaJ

-

__SYN

Press to Enter Press to Enter

Kurz driicken (1 Sek.), um zum Startmenu zurtickzukehren
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Drahtgeschwindigkeit Wert
einstellen

Spannung Wert
einstellen

Process:
Control:

Inductance

Induktivitat (Kurzschlussstrom) einstellen

Im manuellen Modus kénnen die Parameter mit den angegebenen
Bedienelementen eingestellt werden.

Drahtgeschwindigkeit Spannung

b /N\t/V

MEMORY
4
e XTM 211Di
Control: MIG ¢ TIG-AC ¢ TIG-DC « MMA Multi-Proces
Gas:
o Induktivitat
‘T'T:_’ir’""" 7.4 Fernsteuerung des MIG-Schweibrenners
ICKness:
Ermoglicht die Ferneinstellung von Spannung und Drahtgeschwindigkeit
Induktivitat (Kurzschlussstrom) einstellen am Handgriff des Brenners, wenn der SchweiRbildschirm angezeigt wird.
7.3 MIG MAN Einrichten fur manuelles MIG-Schweilen ~ MIG SYN MIG MAN

Folgen Sie den Anweisungen auf dem Bildschirm, um die
Einrichtung der Maschine abzuschlieRen.

Process: Process:

DACrCC ClEFATIA Control: Control:
PRO \-I.-.oc 2CLEC] IU:“

TIG
MIG ‘ i T Einstellung durch Driicken der Tasten am Handgriff des Brenners.

Gas: Inductance Inductance
Material:
Wire Dia.:

Thickness:

. MAN | : Nach oben Parameter scrollen
-
‘ MIG “ z
___SYN ) Brenner mit
OLED-Display

Press to Enter

Nach unten
Nach oben Parameter scrollen

Brenner mit
4-Tasten-Steuerung

Nach unten
Parameter scrollen

Press to Enter

WwWw.







7.7.2 Installation des WIG-Brenners

Brenneranschliisse an der Maschine siehe Seite 7.

7.7.3 Einrichten fiur WIG-SchweiRen
Anweisungen auf dem Bildschirm folgen, um die Einrichtung der
Maschine abzuschlief3en.

DDMACreEC
PRO \_I._o-c

-~

MIG 1

MAN |

‘ MIG 1
SYN |

Press to Enter
Manual Set ermdglicht die Vorgabe aller SchweilRparameter.

Auto Set ermdglicht die schnelle Einstellung der Maschine nach
Materialtyp und -dicke, mit HF-Zindung.

Beispiel fiir Auto Set

SET

Press to Enter

Press to Enter

Press to Enter

Process: Downslope

Control:

Gas: Post Flow (S)
Material:

Tungsten:

Thickness:

Stromabfall und Nachstromung mit den Knépfen rechts vom
Bildschirm nach Benutzerpraferenz einstellen.

Beispiel fiir Manual Set

MANUAL
SET

Press to Enter

Press to Enter
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Press to Enter

Press to Enter

Schweil3bildschirme
DC ohne Puls.

Pre-Gas

-9-

____‘_____i

]
|
r
1
1
1
1
r

2T

DC

HF
NO-PULSE

AC ohne Puls.

2T
AC
HF
NO PULSE

Pre-Gas

AC mit Puls.

Pre-Gas

-9-

____.____.i

]
1
-
1
1
1
1
r

Auswahlen und Einstellen von Gasvorstrémung,
Stromanstieg, Schweiflistrom, Stromabfall oder
Gasnachstromung wie folgt:

Einstellknopf drehen, um den roten Punkt zu bewegen

Zum Auswahlen driicken (blinkt)

Zum Einstellen Einstellknopf drehen

Zum Aufheben der Auswahl Einstellknopf driicken (hért auf zu blinken)

Triggerbetrieb beim WIG-Schweillen
2T -4T

Wechselt zwischen 2-Takt- und 4-Takt-Betrieb des Brennertasters.
Im 2-Takt-Modus muss die Taste gedriickt und bis zum Ende des
Schweilvorgangs gehalten werden. Im 4-Takt-Modus (untere LED)
wird die Taste gedruckt und losgelassen, um den Schweiflvorgang
zu starten, und gedriickt und losgelassen, um ihn zu beenden.
Zum WIG-Schweil’en muss eine dieser Funktionen leuchten. Im
2T-Modus sind nicht alle Funktionen verfiigbar.

Driicken

!

£ N

Loslassen

Gasvorstrémung Gasnachstrémung
2T-Modus
Strom-
Driicken Loslassen anpassung - Driicken Loslassen

‘ 13 4 1
- _

I
asvor- strom strom ‘Gasnach-
stromung strémung
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8.1 Probleme beim MIG-SchweifRen (Fortsetzung)

Problem

Ursache/AbhilfemaBnahme

Problem

Ursache/AbhilfemaBnahme

UbermaRige Einbrandtiefe —
SchweilRgut schmilzt durch das
Grundmetall und hangt unter der
Schwei3naht.

UbermaRige Warmezufuhr.
Niedrigeren Spannungsbereich
auswahlen und
Drahtvorschubgeschwindigkeit
verringern.

Schweillgeschwindigkeit erhdhen.

Unzureichende Einbrandtiefe — zu
geringe Verschmelzung zwischen
SchweilRgut und Grundmetall

Falsch vorbereitete Naht. Material
zu dick. Nahtvorbereitung

und -gestaltung mussen
gewahrleisten, dass die Wurzel
der Nahtfuge erreicht wird; der
Schweiltdraht muss in konstanter
Lange herausragen und der
Lichtbogen muss stabil sein.

Falsche Schweilltechnik. Einen
konstanten Pistolenwinkel von
0 bis 15 Grad einhalten, um
die maximale Einbrandtiefe

zu erzielen. Lichtbogen an der
Vorderkante des Schweil3bads
halten. Der Schweildraht darf
nicht mehr als 13 mm aus der
Dise herausragen.

Unzureichende

Warmezufuhr. Hohere
Drahtvorschubgeschwindigkeit
und/oder hoheren
Spannungsbereich auswahlen.

SchweilRgeschwindigkeit
verringern.

Drahtvorschubeinheit funktioniert,
schiebt aber nicht nach vorn.

Unzureichender
Antriebsrollendruck

Falsche Antriebsrollen

UbermaRige Spannung der
Drahtspulenbremse

Falscher Einsatz
Verstopfter Einsatz
Draht verheddert
Drahtriickbrand

Draht verheddert

Zu hoher Druck der Vorschubrolle
Falscher oder verstopfter Einsatz
Falsche GroRe der Kontaktspitze
Uberhitzung der Kontaktspitze
Schweilbrennerkabel verstopft

Falsch ausgerichtete
Antriebsrollen oder
Drahtfiihrungen

Kabel zu sehr geknickt

Durchbrennen — das Schweil3gut
schmilzt vollstandig durch das
Grundmetall, was zu Léchern ohne
Metall fhrt.

UbermaRige Warmezufuhr.
Niedrigeren Spannungsbereich
auswahlen und
Drahtvorschubgeschwindigkeit
verringern.

SchweilRgeschwindigkeit erhohen
oder gleichmaRig halten.

Drahtriickbrand

Falsche Spannung

Draht ragt zu kurz oder zu weit
heraus

UnregelmaRiger Drahtvorschub
Falscher oder verstopfter Einsatz
Uberhitzung der Kontaktspitze
Kabel zu sehr geknickt

UbermaRige Spritzer — Spritzer von
geschmolzenen Metallpartikeln,
die abkuhlen und in der Nahe der
Schweil3naht fest werden.

Drahtvorschubgeschwindigkeit
zu hoch. Niedrigere
Drahtvorschubgeschwindigkeit
auswahlen.

Spannung zu hoch. Niedrigeren
Spannungsbereich auswahlen.

Elektrode ragt zu weit heraus.
Elektrode weniger weit
herausragen lassen.

Werkstlick schmutzig. Vor dem
Schweifen Werkstlick von
Schmiermittel, Ol, Feuchtigkeit,
Rost, Lack, Grundierungen und
Schmutz befreien.

Unzureichendes Schutzgas

am Schweillichtbogen.
Schutzgasfluss am Regler/
Durchflussmesser erhéhen und/
oder Zugluft in der Nahe des
Lichtbogens verhindern.

Schmutziger Schweildraht.
Sauberen, trockenen
SchweilRdraht verwenden.
Vorschubeinheit oder Einsatz von
Ol oder Schmiermittel befreien,
um die Ablagerung auf dem
SchweilRdraht zu vermeiden.

UnregelmaRiger Drahtvorschub
oder Lichtbogen

Falsche Antriebsrollenspannung
Falsche Antriebsrollengrofie
Abgenutzte Antriebsrollen
Falscher oder verstopfter Einsatz
Falsche GroRe der Drahtfihrung

Falsch ausgerichtete
Antriebsrollen oder
Drahtfiihrungen

Einsatz oder Drahtfiihrung liegen
nicht korrekt an

Falsche GroRe der Kontaktspitze
Uberhitzung der Kontaktspitze

Spritzeranhaftungen in der
Bohrung der Spitze

Kabel zu sehr geknickt

Schlechte Erdung oder
Kabelverbindungen

Schwei3nahtbereich schmutzig

Drahtvorschubeinheit funktioniert,
aber es flielt kein Gas.

Gasflasche leer

Gasregler geschlossen
Fehlerhafter Magnet
Schweil3brennerkabel verstopft










9.0 Schematische Darstellung
Schweilbrenner mit Steuerung

Pro-Grip Control® 250A
Luftgekiihlter MIG-SchweilRbrenner
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230 A CO,, 200 A Mischgas bei 60 % Einschaltdauer, EN 60974-7 0,030"-0,045"/Draht 0,8 mm bis 1,2 mm

Modelle

Bestelicode  Beschreibung

Pro-GripMax’

3
L
2
§
i
i

PR0O2500-30ER4 Pro-Grip Control® Schweillbrenner mit Euro-Anschluss x 3m
PR0O2500-40ER4 Pro-Grip Control® Schweillbrenner mit Euro-Anschluss x 4m
PR0O2500-50ER4 Pro-Grip Control® Schweiltbrenner mit Euro-Anschluss x 5m
NB: Fir Ausfihrung mit OLED-Display - Bestellcode + D.

Dusen
Bestelicode  Beschreibung
A B2507 Zylindrische Diise 5/7"/18 mm Bohrung
B2508* Kegelférmige Diise 19/32"/15 mm Bohrung
B2509 Abgeschragte Duse 15/32"/12 mm Bohrung
B2510 Flaschendlse 19/32"/15 mm Bohrung
B2511 PunktschweiRdlse 5/7"/18 mm Bohrung
Kontaktspitzen
Bestelicode  Beschreibung
B B2504-08 Kontaktspitze 0,030"/0,8 mm M6 ECu
B2504-09 Kontaktspitze 0,035"/0,9mm M6 ECu
B2504-10* Kontaktspitze 0,040"/1,0mm M6 ECu
B2504-12 Kontaktspitze 0,045"/1,2mm M6 ECu
B2505-08 Kontaktspitze 0,030"/0,8 mm CuCrZr
B2505-09 Kontaktspitze 0,035"/0,9mm CuCrZr
B2505-10 Kontaktspitze 0,040"/1,0mm CuCrZr
B2505-12 Kontaktspitze 0,045"/1,2mm CuCrZr
Einsatze
Bestellcode  Beschreibung
C B1535-30 Stahleinsatz 0,023"-0,035"/0,6 mm-0,9 mm x 3 m
B1535-40 Stahleinsatz 0,023"-0,035"/0,6mm-0,9mm x 4m
B1535-50 Stahleinsatz 0,023"-0,035"/0,6mm-0,9mm x 5m
B2524-30* Stahleinsatz 0,040"-0,045"/1,0 mm-1,2 mm x 3 m
B2524-40* Stahleinsatz 0,040"- 0,045"/1,0mm-1,2mm x 4m
B2524-50* Stahleinsatz 0,040"- 0,045"/1,0mm-1,2mm x 5m

B1536-30 Tefloneinsatz 0,023"-0,035"/0,6 mm-0,9 mm x 3 m

Einsatze * Standardausfiihrung
Bestellcode  Beschreibung
B1536-40 Tefloneinsatz 0,023"- 0,035"/0,6 mm-0,9 mm x 4 m
B1536-50 Tefloneinsatz 0,023"-0,035"/0,6 mm-0,9 mm x 5m
B2513-30 Tefloneinsatz 0,040"-0,045"/1,0 mm-1,2 mm x 3 m
B2513-40 Tefloneinsatz 0,040"- 0,045"/1,0 mm-1,2 mm x4 m
B2513-50 Tefloneinsatz 0,040"- 0,045"/1,0 mm-1,2 mm x 5 m
Komponenten

Bestellicode  Beschreibung

1 B2506* Spitzenadapter M6

NI B2536 Spitzenadapter M8 (siehe M8-Spitzen)

2 B2502 Spiralfeder

3 B2501 Schwanenhals

4 B1515/PG Griff-Aufnahme

5 B1505 Sicherungsmutter

6 B8015 Kabelhalter mit Gelenkverbindung

7 B1521 Kabelabschluss

8 B8514-MC4 Pro-Grip Control® Handgriff-Set mit 4-Tasten-Steuerung

9 B8516 Pro-Grip Max® Trigger

10 B2517 Hangehaken

11 B2503-30 Hyperflex™ Konfektioniertes Kabel x 3m
B2503-40 Hyperflex™ Konfektioniertes Kabel x 4m
B2503-50 Hyperflex™ Konfektioniertes Kabel x 5m

12 B1522 Kabelabschluss-Stecker

13 B2841 Kabelhalter

14 B1518 Gehéause Schweilipistolen-Stecker mit Mutter

15 B1526 Schraube Schweilpistolen-Stecker

16 B1519 Mutter Schweilpistolen-Stecker mit Einsatz

17 Spannstift 2 Spannstiftsatz

18 B1528 Gehause Schweillpistolen-Stecker mit Spannstiften

19 B1524 Schweilpistolen-Stecker-O-Ring

20 B1525 Einsatzmutter

21 PROMC4 MIG-Steuermodul mit 4 Tasten
PROMC4D MIG-Steuermodul mit OLED-Display

WWW.
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11.0 EG-Konformitatserklarung

Hiermit erklaren wir, dass die nachfolgenden Maschinen

Typ: XTM 211Di
folgenden EG-Richtlinien entsprechen:
Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU
EMV-Richtlinie 2014/30/EU
Harmonisierte europaische Norm: EN/IEC 60974-1

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

11.1 RoHS-Konformitatserklarung
Richtlinie 2011/65/EU des Europaischen Parlaments
in der durch 2015/863 und 2017/2102 geanderten Fassung
Beschrankung der Verwendung bestimmter gefahrlicher Stoffe in Elektro- und Elektronikgeraten

Typ: XTM 211Di

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

Kadmium 0,01 % Gewichtsanteil
Blei 0,1 % Gewichtsanteil
Quecksilber 0,1 % Gewichtsanteil
Sechswertiges Chrom 0,1% Gewichtsanteil
Polybromierte Biphenyle (PBB) 0,1 % Gewichtsanteil
Polybromierte Diphenylether (PBDE) 0,1 % Gewichtsanteil
Bei spezifischen Ausnahmen, bei Blei als Legierungselement, gelten in Ubereinstimmung mit den Vorschriften die folgenden Grenzen.
Kupfer und Kupferlegierungsteile nehmen weniger als 4 % Gewichtsanteil jeder homogenen Komponente ein.

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

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

11.2 WEEE-Erklarung
Richtlinie 2012/19/EU (ber Elektro- und Elektronik-Altgerate

Im Zusammenhang mit der Umsetzung der Rechtvorschriften hat Parweld entsprechende Recycling- und Verwertungsverfahren eingefiihrt. Seit
August 2005 erfullen wir alle Kennzeichnungsvorschriften. Parweld ist in GroRRbritannien wie nachfolgend beschrieben bei der Umweltbehérde
registriert.

Bezlglich der WEE-Konformitat auerhalb GroRbritanniens wenden Sie sich bitte an Ihren Lieferanten/Importeur.

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

Wenn Ihr Gerat das Ende seiner Nutzungsdauer erreicht, sollten Sie es an Parweld zuriickschicken, wo es uiberholt oder fiir das Recycling
aufgearbeitet wird.

11.3 Garantieerklarung

Beschrankte Garantie:

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

Parweld Gibernimmt keine weitere Garantie, weder ausdriicklich noch stillschweigend. Diese Garantie ist exklusiv und ersetzt alle anderen
Garantien, einschlieRlich, jedoch nicht beschrankt auf die Zusicherung der allgemeinen Gebrauchstauglichkeit oder der Eignung fir einen
bestimmten Zweck.

Haftungsbeschrankung:

Parweld haftet unter keinen Umstanden fur spezielle, indirekte oder sonstige Folgeschaden, wie beispielsweise, jedoch nicht beschrankt

auf, entgangene Gewinne und Betriebsausfall. Die hier festgelegten Abhilfen des Kaufers sind exklusiv und die Haftung von Parweld aus

oder in Zusammenhang mit einem Vertrag, wie z. B. dessen Leistung oder Erflllung, oder der Herstellung, dem Verkauf, der Lieferung, dem
Weiterverkauf oder der Verwendung von durch Parweld abgedeckten oder bereitgestellten Waren, ob aus einem Vertrag, Fahrlassigkeit oder
unerlaubter Handlung oder im Rahmen einer Garantie oder anderweitig, ist mit Ausnahme des hier ausdriicklich Genannten auf den Preis der
Waren beschrankt, auf denen eine solche Haftung beruht. Mitarbeiter, Vermittler oder Vertreter von Parweld sind nicht berechtigt, diese Garantie
auf irgendeine Weise zu andern oder irgendeine andere Garantie zu gewahren.

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

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

Die Garantie beginnt am Tag, an dem der Vertragshandler die Produkte an den Kaufer liefert. Dessen ungeachtet gilt die Garantiefrist in keinem
Fall langer als die angegebene Zeit plus ein Monat ab dem Tag, an dem Parweld das Produkt an den Vertragshandler geliefert hat.
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Parweld Limited
Bewdley Business Park
Long Bank

Bewdley
Worcestershire
England

DY12 2Tz

Tel. +44 1299 266800
Fax. +44 1299 266900

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



