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Willkommen

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

Die gesamte Produktpalette tragt das
CE-Kennzeichen und wurde gemaf’ den
europaischen Richtlinien und gegebenenfalls den
produktspezifischen Normen hergestellt.

Weitere Informationen

Parweld ist der fihrende Anbieter von
MIG-, WIG- und Plasmaschweil3brennern und
Schweillzusatzen in GroRbritannien.

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

STROMSCHLAGE konnen tédlich sein.

Die Bertihrung von Strom fuhrenden elektrischen Teilen kann
zu tédlichen Stromschlagen oder schweren Verbrennungen
fihren. Die Elektrode und der Arbeitsstromkreis flihren Strom,
solange der Ausgang eingeschaltet ist. Der Eingangsstromkreis
und die maschineninternen Stromkreise fuhren ebenfalls Strom,
wenn der Strom eingeschaltet ist. Beim halbautomatischen oder
automatischen Drahtschweil3en fiihren der Draht, die Drahtrolle,
das Antriebsrollengehduse und alle metallischen Teile, die den
Schweiltdraht berlihren, Strom. Falsch installierte oder falsch
geerdete Gerate stellen eine Gefahr dar.

Berlhren Sie keine Strom fliihrenden Teile.

Tragen Sie trockene, sicher isolierende Handschuhe und einen
Kérperschutz.

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

Zusatzliche Sicherheitsvorkehrungen sind erforderlich, wenn
eine der folgenden elekirischen Gefahrensituationen vorliegt: bei
feuchten Standorten oder beim Tragen von nasser Kleidung; bei
Metallstrukturen wie FuRbdden, Gitterrosten oder Geriisten; bei
verkrampfter Haltung wie z. B. im Sitzen, Knien oder Liegen; oder
wenn ein hohes Risiko auf unvermeidbaren oder versehentlichen
Kontakt mit dem Werkstiick oder dem Boden besteht. Nutzen
Sie unter diesen Bedingungen die folgende Ausristung in der
angegebenen Reihenfolge: 1) ein halbautomatisches DC-
Konstantspannungs-(Draht-)Schweif3gerat, 2) ein manuelles DC-
(Stab-)Schweil3gerat; arbeiten Sie nicht allein!

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

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

Uberpriifen Sie immer das Massepotential der Spannungsversorgung
— stellen Sie sicher, dass die Erde des Stromzufiihrungskabels korrekt
an den Erdungsanschluss im Steckdosenausgang angeschlossen ist.
SchlieRen Sie beim Anschluss der Stromzufuhr zuerst den
Erdungsleiter korrekt an — Uberpriifen Sie die Anschlisse mehrfach.

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

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

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

Fihren Sie Kabel nicht Gber lhren Korper.

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

Berlihren Sie nicht die Elektrode, wenn Sie Kontakt zum Werksttick,
zur Erde oder einer anderen Elektrode einer anderen Maschine
haben.

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

Tragen Sie einen Sicherheitsgurt, wenn Sie Uber dem Boden arbeiten.
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Belassen Sie alle Tafeln und Abdeckungen sicher an ihrem Platz.

Klemmen Sie die Werkstiickleitung so nahe an der Schweil3stelle wie
sinnvoll mdglich am Werkstlick oder am Arbeitstisch an (guter Kontakt
Metall-Metall).

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

Beim Schweifl3en entstehen Dampfe und Gase. Das Einatmen dieser
Dampfe und Gase kann fiir lnre Gesundheit gefahrlich sein.

DAMPFE UND GASE kénnen gefihrlich sein.
Atmen Sie die Dampfe nicht ein.

Vergewissern Sie sich, dass die lokale Absaugung arbeitet, oder
verwenden Sie ein personliches Filtersystem. Schweifddampf kann
krebserregend sein.

Lesen und verstehen Sie die Material-Sicherheitsdatenblatter (MSDS)
und die Anweisungen des Herstellers zu Metallen, SchweilRzusatzen,
Beschichtungen, Reinigungsmitteln und Entfettern.

Arbeiten Sie an beengten Orten nur, wenn Sie ein Umluft
unabhangiges Atemschutzgerat tragen. Sorgen Sie daflr, dass

eine geschulte Person in der Nahe ist. Schweilldampfe und Gase
kénnen Luft verdrangen und den Sauerstoffgehalt senken und damit
zu Verletzungen oder zum Tod flihren. Sorgen Sie dafir, dass die
Atemluft sicher ist.

Schweil3en Sie nicht, wenn in der Nahe Entfettungs-, Reinigungs-
oder Spriiharbeiten stattfinden. Die Warme und die Strahlen des
Bogens kénnen mit Dampfen reagieren und hochgiftige und reizende
Gase bilden.

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

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

Tragen Sie einen gepriften Schweilhelm mit einer geeigneten
Tonung des Sichffilters, um Gesicht und Augen beim Schweilen oder
Uberwachen zu schiitzen.

Tragen Sie eine gepriifte Schutzbrille mit Seitenschutz unter lhrem
Helm.

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

Tragen Sie Schutzkleidung aus bestéandigem, flammfestem Material
(Leder, schwerer Baumwollstoff oder Wolle) und Sicherheitsschuhe.
Schweilarbeiten an geschlossenen Behaltern wie Tanks, Fassern
oder Rohren kénnen dazu fiihren, dass diese explodieren. Vom
Schweillichtbogen kdnnen Funken wegfliegen. Die fliegenden
Funken, das heie Werkstlck und die hei3e Ausriistung kénnen
Feuer und Verbrennungen verursachen. Ein unbeabsichtigter Kontakt
der Elektrode mit Metallobjekten kann zu Funken, Explosionen,
Uberhitzung oder Feuer fiihren. Uberpriifen Sie, ob der Bereich sicher
ist, bevor Sie SchweilRarbeiten vornehmen.



SCHWEISSARBEITEN konnen Feuer und Explosionen verursachen.

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

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

Schitzen Sie sich und andere vor fliegenden Funken und heiRem Metall.

Seien Sie vorsichtig, Funken und hei3es Material vom Schweil3en
kénnen leicht durch kleine Risse und Offnungen in benachbarte Bereiche
eindringen.

Achten Sie auf Feuer und halten Sie einen Feuerldscher bereit. Beachten
Sie, dass Schweilarbeiten an Decken, Ful3bdden, Schotten oder
Trennwanden Feuer auf der anderen Seite verursachen kénnen.

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

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

Schneiden Sie den SchweilRdraht an der Kontaktspitze ab, wenn er nicht
verwendet wird.

Tragen Sie 0lfreie Schutzkleidung wie Lederhandschuhe, schwere
Oberteile, Hosen ohne Aufschlag, hohe Schuhe und eine Kappe. Legen
Sie brennbare Gegenstande wie Feuerzeuge oder Streichhdlzer ab,
bevor Sie Schweilarbeiten vornehmen.

HERUMFLIEGENDES METALL kann die Augen verletzen.

Beim Schweil3en, Zerspanen, Arbeiten mit der Drahtbirste und Schleifen
kann es zu Funkenbildung und herumfliegenden Metallteilen kommen.
Wahrend Schwei3nahte abkuihlen, kann Schlacke abplatzen und
herumfliegen. Tragen Sie auch unter dem Schwei3helm eine gepriifte
Sicherheitsbrille mit Seitenschutz.

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

Schlielen Sie die Schutzgasflasche, wenn sie nicht verwendet wird.
Belliften Sie enge Rdume immer oder nutzen Sie ein gepruftes Umluft
unabhangiges Atemschutzgerat.

HEISSE TEILE kdonnen schwere Verbrennungen verursachen.
Berthren Sie heil3e Teile nicht mit bloRen Handen.

Lassen Sie Schweilpistole oder Schweillbrenner abkiihlen, bevor sie
daran arbeiten.

Verwenden Sie fur Arbeiten an heilen Teilen die geeigneten Werkzeuge
und/oder tragen Sie dicke, isolierte Schweilhandschuhe und Kleidung,
um Verbrennungen zu vermeiden.

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

Personen mit Herzschrittmachermn missen ihren Arzt konsultieren, bevor
sie sich in die Nahe von Lichtbogenschweil3arbeiten, Fugenhobel- oder
PunktschweiRarbeiten begeben.

LARM kann das Gehor schidigen.

Der Larm einiger Prozesse oder Geréate kann das Gehor schadigen.
Tragen Sie gepruften Ohrenschutz, wenn der Larmpegel hoch ist.
Schutzgasflaschen enthalten Gas, das unter hohem Druck steht.
GASFLASCHEN kénnen explodieren, wenn sie beschéadigt werden.
Schutzen Sie Druckgasflaschen vor tbermaRiger Warme, mechanischen

Erschitterungen, physikalischen Beschadigungen, Schlacke, offenem
Feuer, Funken und Lichtbdgen.
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Installieren Sie die Gasflaschen aufrecht und sichern sie auf einer
festen Auflage oder in einer Flaschenhalterung, um zu verhindern,
dass sie umfallen oder umkippen. Halten Sie die Gasflaschen

von Schweil3- oder anderen Stromkreisen fern. Hangen Sie einen
Schweillbrenner niemals an eine Gasflasche. Sorgen Sie dafir,
dass Schweil3elektroden niemals eine Gasflasche bertihren.
Flhren Sie nie Schweil3arbeiten an einer Gasflasche unter Druck
durch — dies fiihrt zu einer Explosion. Verwenden Sie nur geeignete
Schutzgasflaschen, Regler, Schlduche und Anschliisse, die fir die
entsprechende Anwendung entwickelt wurden; sorgen Sie dafir,
dass sie sich in einem guten Zustand befinden.

Drehen Sie Ihren Kopf beim Offnen des Gasflaschenventils vom
Auslassventil weg.

Nutzen Sie zum Anheben und Bewegen von Gasflaschen die
entsprechende Ausriistung und Verfahren sowie eine ausreichende
Anzahl Personen.

Lesen Sie die Anweisungen zu Druckgasflaschen, der zugehdrigen
Ausristung und der Compressed Gas Association (CGA) und
befolgen Sie diese.

WARNUNG

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

2.0 Produktbeschreibung

Die XTM 211Di ist eine Schweillmaschine mit mehreren
Betriebsmodi und Inverter-Technik. Mit einem Microcontroller
kann die Maschine schnell und einfach fir MIG-, WIG- und MMA-
Schweilen konfiguriert werden.

www.isoarc.com
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3.0 Technische Daten

Die XTM 211Di ist eine kompakte Maschine mit integrierter
Drahtvorschubeinheit flr einphasige 110/230V-Stromversorgung mit
intelligenter Umschaltung.

Verfahren Funktion XTM 211Di
Eingangsspannung [110 V +/10 %|230 V +/-10 %
Hz 50/60
Phasen 1
KVA 3,7
Generatorgrofe 7 kVA
Leerlaufspannung (V) 45V
Drahtantrieb 2 Rollen
Sicherung (A) 32 16
Schutzart IP23S
Gewicht (kg) 27,8
MIG DC-Eingangsstrom (A) 39,1 30,0
Eingangsstrom )| 214 | 180
DC-SchweilRstrom (A) 10~140 10~200
SchweiRspannung (V) 14,5~21 14,5~24
WIG DC-Eingangsstrom (A) 30,5 22,5
Eingangserom (a) | 205 | 13
AC-Eingangsstrom (A) 30,5 21,5
EinEt_;]faraenkgtlsvsi::n? -(A) 18,0 10.7
DC-SchweiRstrom (A) 10~140 10~200
AC-SchweiBstrom (A) 10~140 10~200
SchweiRspannung (V) 10,4~15,6 10,4~18,8
MMA DC-Eingangsstrom (A) 34,9 30,8
Ei:;enkgt:,;:«?r: (A) 206 15.4
AC-Eingangsstrom (A) 33,8 31,4
Eingangsstrom (&) | 20 157
DC-SchweiBstrom (A) 10~110 10~200
AC-SchweilRstrom (A) 10~110 10~200
Schweilspannung (V) 20,4~24,4 20,4~28
Einschaltdauer (DC)
110V 230V
Eingangsspannung Eingangsspannung
MIG 30 % 60% | 100% | 25% 60 % | 100 %
140A | 105A | 80A | 200A | 160A | 140A
WIG 45 % 60% | 100% | 25% 60 % | 100 %
140A | 125A | 100A | 200A | 150A | 120A
MMA 35 % 60% | 100% | 25% 60 % | 100 %
110A 90 A 70A | 200A | 140A | 120A

Einschaltdauer (AC)

110 V Eingangsspannung | 230 V Eingangsspannung
WIG 35 % 60% | 100% | 25% 60 % | 100 %
140A | 120A | 90A | 200A | 140A | 115A
MMA 35 % 60% | 100% | 25% 60 % | 100 %
110A 85A 70A | 200A | 140A | 115A

4.0 Installation

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

SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

o STROMSCHLAGE kénnen tddlich sein.

* Die Installation darf nur von qualifiziertem Personal
durchgefiihrt werden.

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

* Die Maschine muss gemaR allen nationalen, lokalen oder
sonstigen geltenden elektrischen Vorschriften geerdet werden.

¢ Bei der Installation der Werkstiickleitung und des Brenners
und beim Anschluss weiterer Gerate muss sich der MIG-Ein-/
Ausschalter in der Position OFF (AUS) befinden.

4.1 Standort

Stellen Sie die Stromquelle so auf, dass die Kihlluftein- und
auslasse nicht blockiert werden.

A. mindestens 100 mm (4 in.)
B. mindestens 100 mm (4 in.)

4.2 Stromversorgung und Erdung

WARNUNG

Uberpriifen Sie vor Beginn der Installation, dass lhre
Stromversorgung die auf dem Typenschild der Maschine
angegebene Spannung, Stromstarke, Phase und Frequenz liefert.

Die 110/230 Volt 50 Hz Maschine hat ein 3 m Stromkabel ohne

Stecker. Der Stecker muss fir die Leistungsaufnahme der Maschine
und die Umgebung des Standorts geeignet sein.

Lassen Sie den Eingangsstecker von einem qualifizierten Elektriker
installieren.



N2
parweld

5.0 Bedienelemente und Brenneranschlusse
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1. Ein-/Ausschalter
2. QF Gasanschluss MIG
3. QF Gasanschluss WIG

4. Anschluss MIG-Brenner
5. Anschluss Werkstiickleitung

6. WIG-Brenner-/
Elektrodenhalterbuchse

7. Drahtspulenhalter
8. Drahtvorschubeinheit
9. Multifunktions-Einstellknopf

ALCICE

10.Einstellung Stromstarke/
Drahtgeschwindigkeit

11. Einstellung Spannung/Stromabfall/
Arc Force

12. Steuerung Induktivitat/
Gasnachstromung

13.Digitale Anzeige
14. Anschluss WIG-Brenner Trigger
15. Gasanschluss WIG-Brenner

XTM 211Di '1.

MIG *TIG-AC *TIG-DC « MMA

www.isoarc.com
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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



6.4 Vorbereitung der Maschine fiir MIG-Schweillen

1. Offnen Sie die Tiir des Drahtvorschubabteils, indem Sie die zwei
Arretierhebel an der Seitenplatte anheben.

2. Entlasten Sie die Leerlaufrolle, indem Sie den verstellbaren
Druckarm nach vorn-unten schwenken. Heben Sie die
Leerlaufrolleneinheit an und bringen sie in aufrechte Position.

3. Schrauben Sie den Kunststoffknopf ab, der die untere, geriffelte
Vorschubrolle halt und schieben diese herunter.

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

5. Setzen Sie den Antrieb in umgekehrter Reihenfolge wieder ein
und achten Sie darauf, dass der verwendete Drahtdurchmesser
beim Wiedereinbau aufien angegeben ist.

Hinweis: Achten Sie darauf, dass auch Brennerauskleidung und
Kontaktspitze zum gewahlten Drahtdurchmesser passen.

Installation des SchweiRdrahts
1. Stellen Sie den Spulenhalter auf 100mm oder 200mm ein.

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

100 mm (4 in.)

200 mm (8 in.) 300 mm (12 in.)

I
'S
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Hinweis: Die Drahtspulen-Baugruppe hat eine Reibungsbremse,
damit die Drahtspule nicht weiter abspult, wenn das SchweiBen
beendet wird; stellen Sie sicher, dass sie minimal gespannt

ist. Sie kann mit der Mutter reguliert werden, die sichtbar wird,
wenn die Kunststoff-Handmutter entfernt ist.

1. Drehen Sie die Spule, bis das freie Ende der Elektrode zuganglich
ist. Halten Sie die Elektrode gut fest, schneiden Sie das gebogene
Ende ab und richten die ersten 6 Zoll gerade. (Wenn die
Elektrode nicht korrekt gerichtet ist, wird sie nicht richtig durch das
Drahtvorschubsystem gefiihrt.) Schieben Sie den Draht manuell
von der Drahthaspel durch die Drahtfiihrung und oben Uber die
Drahtvorschubrolle (Druckarm muss angehoben sein).

2. Schieben Sie den Draht weiter durch die Drahtauslaufdiise, bis
er vorn an der Maschine aus dem Schweiflbrenner-Anschluss
20 mm herausragt.
3. Bringen Sie den verstellbaren Druckarm zuriick in seine
urspriingliche Position. Regulieren Sie gegebenenfalls den Druck.
Hinweis: Der Druckarm muss so eingestellt werden, dass
er den Draht so andriickt, dass ein verlasslicher Vorschub
gewdhrleistet ist.

Installation des MIG-Brenners

Der Parweld MIG/MAG-SchweilRbrenner wird einsatzbereit

geliefert. Er wird mit den Standard-Schweizusatzen aus der

Produktbroschure geliefert.

AnschlieBen des SchweiBbrenners an die Stromquelle:

1. Entfernen Sie die Kontaktspitze.

2. Schieben Sie den Draht langsam wie in Abbildung 1 dargestellt aus
dem Ausgang der Drahtfiihrung an der Vorschubeinheit. Sorgen Sie
dafir, dass er keinen Kurzschluss an der Maschine verursacht.

3. Schieben Sie den Elektrodendraht vorsichtig in die
Brennerauskleidung und fihren den Stecker der
SchweiRbrennerpistole langsam in den mittleren Anschluss der
Vorschubeinheit ein. Ziehen Sie dann die Steckermutter der
Schweilpistole wie in Abbildung 2 dargestellt fest.

Abb. 2

Abb. 1

B

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

4. Halten Sie den Schweilbrenner so gerade wie moglich und
schieben Sie den Elektrodendraht mit der Schritteinheit der
Stromquelle oder dem Schweil3brenner-Trigger 50 mm aus
dem Brenner heraus.

5. Wenn der Elektrodendraht eingelegt ist, bringen Sie
Kontaktspitze und Gasduse wieder an.

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

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

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

Die optimale Einstellung fiir die Leerlaufrolle kann laut der
folgenden Seite bestimmt werden. .
www.isoarc.com
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Installation des MIG-Brenners (Fortsetzung)

8. Drucken Sie das Ende der Schweilpistole gegen ein festes
Objekt, das elektrisch vom Schweillgerate-Ausgang isoliert ist,
und driicken den Taster der Schweilpistole einige Sekunden.

9. Wenn sich der Draht verheddert, blockiert oder an der Antriebsrolle
bricht, ist der Druck der Leerlaufrolle zu gro3. Drehen Sie den
Einstellknopf 1/2 Umdrehung heraus und versuchen es erneut.
Wenn die Antriebsrolle nur durchdreht, I6sen Sie die Handmutter
am mittleren Anschluss und ziehen die Pistole ca. 15 cm (6“) von
der Stromquelle weg. Der freiliegende Draht muss sich leicht
wellen. Tut er das nicht, ist der Druck zu gering. Ziehen Sie den
Einstellknopf 1/4 Umdrehung an, installieren das Pistolenkabel neu
und wiederholen die Schritte oben.

10.Nach dem Auslosen (Trigger) fiihren Elektrode und Antriebs-
mechanismus gegenuber Werkstlick und Erdung auch nach dem
Loslassen des Pistolentriggers noch einige Sekunden Strom.

Drahtriickbrand
Wird im Hilfemeni auf dem Bildschirm eingestellt.

Press to Enter

Softstart
Die Maschine hat ein voreingestelltes Softstart-System.

7.0 Einstellen der
Maschine zum SchweiRen

7.1 Auswahl des MIG-Brenners
Wabhlen Sie das HELP-Menl im Hauptbildschirm Process Selection

und folgen den Anweisungen auf dem Bildschirm.

HELP M

["FACTOR

‘BLUETOOTH‘ \__RESET_) VERS!ON[

—_—

o ‘ SPARES J

[_BU RNBACK|

‘_ TORCH ‘

e
‘LANGUAGE‘
Press to Enter ——

Press to Enter

TORCH

Press to Enter

7.2 MIG SYN Synergetisches MIG-Schweilden,
ermaoglicht eine einfache und schnelle Einrichtung.

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

PROCESS SELECTION

YVieLs [ =y -

TIG

MG (A |

w
- e - _< —
———a—r N  HELP

Press to Enter

Press to Enter
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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

www.isoarc.com 11
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7.5 MIG-SchweiRen

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

2. Senken Sie den SchweiRhelm, betatigen den Brenner-Trigger und
beginnen zu schweillen. Halten Sie den SchweilRbrenner so, dass
der Abstand zwischen Kontaktspitze und Werkstick ca. 10 mm
(3/8”) betragt.

3. Um das Schweilen zu beenden, Brenner-Trigger loslassen
und Brenner vom Werkstlick wegziehen, sobald der Lichtbogen
erloschen ist.

4. Wenn nicht weiter geschweif3t werden soll, Ventil an der
Gasflasche (falls verwendet) schlieRen, Brenner-Trigger kurz
betatigen, um Gasdruck freizusetzen und Maschine ausschalten.

7.6 MMA-SchweiRen

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

PROCESS SELECTION

76|

man.
e E

Press to Enter

Press to Enter

Arc Force einstellen

Process:

Diameter:
Thickness:
Electrode:

7.7 WIG-SchweilRen
Anweisungen auf dem Bildschirm folgen, um die Einrichtung der
Maschine abzuschlieRen.

7.7.1 Auswahl des WIG-Brenners
Wahlen Sie das HELP-Men( im Hauptbildschirm Process Selection
und folgen den Anweisungen auf dem Bildschirm.

VERSION [

MIG |
BURNBACK| ‘ S

e,
‘ BLUETOOTH ‘ RESET o )

PN

—_—
‘ TORCH ‘ ‘LANGUAGEJ

Press to Enter

CONTROL

Press to Enter



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

www.isoarc.com
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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




SchweiRstrom, 4T-Modus

Taste
antippen Driicken Loslassen

bt
End—"%I

Driicken  Loslassen

} t

‘%‘ Anfangs-

strom

Gasvorstrémung

7.7.4 Anleitung WIG-SchweilRen

strdmung

Brennerziindung im Lift-TIG-Modus

Stellen Sie sicher, dass die Gaszufuhr zur Maschine eingeschaltet ist.
Berlihren Sie mit der Spitze der Wolframelektrode kurz das Werkstlick
und halten dabei den Brenner in einem Winkel von etwa 70° zur
Senkrechten. Driicken Sie den Taster, um den Gasstrom zu starten,
und schalten den Strom ein; heben Sie den Brenner vom Werksttick ab,
damit sich ein Lichtbogen bildet. Um zu verhindern, dass das Ende der
Wolframelektrode schmilzt, erhéht die Maschine den Ausgangsstrom,
sobald sie beim Abheben der Wolframelektrode vom Werkstlick einen
Anstieg der Lichtbogenspannung feststellt. Nach dem SchweilRen
Brennertaster loslassen; der Strom fallt ab und schaltet sich aus.

strom “Gasnach-

N2
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Typ Anwendung Farbe

Ceriert 2 % DC-Schweif’en von | Grau
Baustahl, Edelstahl,

Kupfer
AC-SchweilRen
von Aluminium,
Magnesium und
ihren Legierungen

Zirkoniert AC-Schweilen Weily
von Aluminium,

Magnesium und

ihren Legierungen

Auswahl des Fiilldrahtdurchmessers

Fulldrahtdurchmesser Strombereich
1,6 mm (1/16”) 20-90
2,4 mm (3/32") 65 - 115
3,2mm (1/8”) 100 - 165
4,8 mm (3/16”) 200-350

Der angegebene Fulldrahtdurchmesser dient nur als Richtwert, je
nach SchweilRanwendung kénnen Drahte mit anderem Durchmesser
verwendet werden.

Auswahl des Schutzgases

—

1 2 3

Nach dem SchweilRen Taster loslassen und warten, bis Strom und
Gas abgeschaltet sind, bevor der Brenner von der Schweilstelle
entfernt wird.

Brennerziindung im HF-Modus

Stellen Sie sicher, dass die Gaszufuhr zur Maschine eingeschaltet
ist. Halten Sie den Brenner mit der Wolframspitze ca. 2-3 mm vom
Werkstlick entfernt. Driicken Sie den Taster, um den Gasstrom zu
starten, und schalten Sie den Strom ein. Nach dem Schweilen
Brennertaster loslassen; der Strom fallt ab und schaltet sich aus.

Richtwerte fiir das WIG-Schweilen

Elektrodendurchmesser AC-Strom DC-Strom
(Ampere) (Ampere)
1,0 mm (0,040”) 15-30 20-60
1,6 mm (1/16”) 60-120 75-150
2,4 mm (3/32”) 100-180 150-250
Wolframelektrodentypen
Typ Anwendung Farbe

Thoriert 2 % DC-Schwei3en von | Rot
Baustahl, Edelstahl

und Kupfer

Legierung Schutzgas

Aluminium & Legierungen
Kohlenstoffstahl
Edelstahl

Reines Argon

Reines Argon

Reines Argon

Nickellegierung Reines Argon

Kupfer Reines Argon

Titan Reines Argon

7.7.5 DC-WIG-SchweiBen (kein Puls)

Hinweis: Kiirzen oder Eintauchen der Elektrode in das
SchweiBbad fiir mehr als 1 Sekunde fiihrt dazu, dass die
Maschine den SchweilRstrom auf null reduziert, um das Wolfram
zu schiitzen und die Verunreinigung moglichst gering zu halten.

1) SchlieBen Sie den Brenner an die WIG-Brennerbuchse und den
Gasschlauch an den Gasauslass an.

2) SchlielBen Sie den Steuerstecker des Tasters am Brenner an die
Trigger-Buchse an.

3) Schlieflen Sie das Erdungskabel an der Erdungsbuchse an.

4) Stellen Sie den Prozessmodus auf 2T oder 4T ein, wenn Sie
eine arretierende Tasterbetatigung bevorzugen. (In der Position 4T

mussen Sie driicken und loslassen, um den Vorgang zu starten, und
erneut driicken und loslassen, um den Vorgang zu stoppen)

e
SELECTION

Press to Enter

www.isoarc.com
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5) DC-Strom wahlen. 11) Drehen Sie den Einstellknopf, um die LED zu Stromanstiegszeit
(D) zu bewegen. Diese kann von 0 bis 10 s eingestellt werden. Der
Wert wird in der digitalen Anzeige (B) angezeigt. 2 s ist eine gute
Anfangseinstellung.

12) Drehen Sie den Einstellknopf, um die LED zu Hauptschweif3strom
(E) zu bewegen. Dieser kann von 5 bis 200A eingestellt werden. Der
Wert wird in der digitalen Anzeige (B) angezeigt. Einen empfohlenen
Schweillstrom finden Sie in den Richtwerten flir das WIG-Schweillen.

13) Drehen Sie den Einstellknopf, um die LED zu Stromabfallzeit
(F) zu bewegen. Diese kann von 0 bis 10 s eingestellt werden. Der
Wert wird in der digitalen Anzeige (B) angezeigt. 2 s ist eine gute
Anfangseinstellung.

Press to Enter 14) Drehen Sie den Einstellknopf, um die LED zu Endstrom (G)

zu bewegen. Er kann von 5 bis 100% des Hauptschwei3stroms
eingestellt werden. Der Wert wird in der digitalen Anzeige (B)
angezeigt. 10% ist eine gute Anfangseinstellung. Diese Funktion ist
nur im 4T-Schaltmodus maoglich.

15) Drehen Sie den Einstellknopf, um die LED zu Gasnachstromzeit
(H) zu bewegen. Diese kann von 0,1 bis 10 s eingestellt werden. Der
Wert wird in der digitalen Anzeige (B) angezeigt. 3 s ist eine gute
Anfangseinstellung.

Sie kdnnen nun mit dem Schweil3en beginnen. Diese Einstellungen
sind Richtwerte. Sie sollten die Einstellungen entsprechend der
SchweilRaufgabe vornehmen. Wenn Sie die Maschine nicht kennen,
stellen Sie immer nur einen Parameter ein, damit Sie seine Wirkung
kennenlernen.

Press to Enter

7) Kein Puls wahlen. 7.7.6 AC-WIG-Schweien (kein PUlS)
S T Hinweis:- Kiirzen oder Eintauchen der Elektrode in das
AC/DC PULSE SELECTION Schweilbad fiir mehr als 1 Sekunde fiihrt dazu, dass die
) Maschine den Schweistrom auf null reduziert, um das Wolfram
zu schiitzen und die Verunreinigung méglichst gering zu halten.
PULSE 1) SchlieRen Sie den Brenner an die WIG-Brennerbuchse und den

Gasschlauch an den Gasauslass an.

2) Schlielen Sie den Steuerstecker des Tasters am Brenner an die
Trigger-Buchse an.

3) SchlieRen Sie das Erdungskabel an der Erdungsbuchse an.

4) Stellen Sie den Prozessmodus auf 2T oder 4T ein, wenn Sie

eine arretierende Tasterbetatigung bevorzugen. (In der Position 4T
mussen Sie driicken und loslassen, um den Vorgang zu starten, und
8) Drehen Sie den Einstellknopf, um die leuchtende LED in die erneut driicken und loslassen, um den Vorgang zu stoppen)
Position Gasvorstromung (A) zu bewegen.

4T

HF
NO-PULSE

-9-

1
1
r
|
1
1
1
r

___‘____i

Press to Enter

9) Driicken Sie den Einstellknopf, um den Parameter auszuwahlen.
Die rote LED blinkt. Stellen Sie den Wert ein, indem Sie den VELDIN
Einstellknopf drehen. 0,1 bis 0,3 Sekunden sind mdglich. Der

Wert wird in der digitalen Anzeige (B) angezeigt. Dricken Sie den
Einstellknopf erneut, um die Einstellung zu ibernehmen.

10) Drehen Sie den Einstellknopf, um die LED zu Anfangsstrom

(C) zu bewegen. Er kann von 5 bis 100% des Hauptschwei3stroms
eingestellt werden. Der Wert wird in der digitalen Anzeige (B)
angezeigt. 50% ist eine gute Anfangseinstellung. Diese Funktion ist
nur im 4T-Schaltmodus maglich.

Press to Enter




6) HF-Zindung wahlen.

7) Kein Puls wahlen.

-

AC/DC PULSE S

W
PULSE |
“NO"

PULSE

Press to Enter

8) Drehen Sie den Einstellknopf, um die leuchtende LED in die
Position Gasvorstromung (A) zu bewegen.

4T

AC

HF
NO-PULSE

9) Druicken Sie den Einstellknopf, um den Parameter auszuwahlen.
Die rote LED blinkt. Stellen Sie den Wert ein, indem Sie den
Einstellknopf drehen. 0,1 bis 0,3 Sekunden sind mdglich. Der

Wert wird in der digitalen Anzeige (B) angezeigt. Driicken Sie den
Einstellknopf erneut, um die Einstellung zu tbernehmen.

10) Drehen Sie den Einstellknopf, um die LED zu Anfangsstrom

(C) zu bewegen. Er kann von 5 bis 100% des Hauptschweil3stroms
eingestellt werden. Der Wert wird in der digitalen Anzeige (B)
angezeigt. 50% ist eine gute Anfangseinstellung. Diese Funktion ist
nur im 4T-Schaltmodus maéglich.

11) Drehen Sie den Einstellknopf, um die LED zu Stromanstiegszeit
(D) zu bewegen. Diese kann von 0 bis 10 s eingestellt werden. Der
Wert wird in der digitalen Anzeige (B) angezeigt. 2 s ist eine gute
Anfangseinstellung.

12) Drehen Sie den Einstellknopf, um die LED zu Hauptschweif3strom
(E) zu bewegen. Dieser kann von 5 bis 200A eingestellt werden. Der
Wert wird in der digitalen Anzeige (B) angezeigt. Einen empfohlenen
Schweif3strom finden Sie in den Richtwerten fir das WIG-Schweifl3en.

13) Drehen Sie den Einstellknopf, um die LED zu Stromabfallzeit
(F) zu bewegen. Diese kann von 0 bis 10 s eingestellt werden. Der
Wert wird in der digitalen Anzeige (B) angezeigt. 2 s ist eine gute
Anfangseinstellung.

14) Drehen Sie den Einstellknopf, um die LED zu Endstrom (G)

zu bewegen. Er kann von 5 bis 100% des Hauptschweil3stroms
eingestellt werden. Der Wert wird in der digitalen Anzeige (B)
angezeigt. 10% ist eine gute Anfangseinstellung. Diese Funktion ist
nur im 4T-Schaltmodus moglich.

N2
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15) Drehen Sie den Einstellknopf, um die LED zu Gasnachstromzeit
(H) zu bewegen. Diese kann von 0,1 bis 10 s eingestellt werden. Der
Wert wird in der digitalen Anzeige (B) angezeigt. 3 s ist eine gute
Anfangseinstellung.

16) Drehen Sie den Einstellknopf, die LED zu AC-Frequenz (1)

zu bewegen. Diese kann je nach Schweifl3stromstarke von 25 bis
200 Hz eingestellt werden. Der Wert wird in der digitalen Anzeige
(B) angezeigt. 60 Hz ist eine gute Anfangseinstellung. Wird die
Frequenz erhoht, hat dies eine Stabilisierung und Fokussierung des
Lichtbogens zur Folge, was sich gut zum SchweiRen in der Nahe
von Gewinden oder zur Kraterflllung eignet.

Die maximale Frequenz hangt von der gewahlten
Schweillstromstarke ab.

<50 A 50 bis 250 Hz
50-100 A 50-200 Hz
100-150 A Max. 150 Hz
150-200 A Max. 100 Hz

17) Drehen Sie den Einstellknopf, um die LED auf AC-Balance

(J) zu bewegen. Diese kann von 15 bis 50% eingestellt werden.

Der Wert wird in der digitalen Anzeige (B) angezeigt. 15% ist eine
gute Anfangseinstellung. Wird der Prozentsatz erhoht, verbringt

der Lichtbogen mehr Zeit im Zustand positive Elektrode, was

eine groRere Reinigungswirkung auf den Werkstoff bewirkt, die
SchweilRgeschwindigkeit jedoch verringert. Fiir einen guten, sauberen
Werkstoff sollte der Reinigungsprozentsatz bei 15 bis 20 % bleiben.

Sie kdnnen nun mit dem Schweif’en beginnen. Die Einstellungen
oben sind Richtwerte. Sie sollten die Einstellungen entsprechend der
Schweillaufgabe vornehmen. Wenn Sie die Maschine nicht kennen,
stellen Sie immer nur einen Parameter ein, damit Sie seine Wirkung
kennenlernen.

7.7.7 WIG-SchweiRen (Puls)

Die Pulsfunktion kann beim AC- und beim DC-WIG-Schweilen
verwendet werden. Bei diinneren Werkstoffen kann Pulsstrom fir die
Steuerung von Warme und Einbrandtiefe von Vorteil sein.

1) Fihren Sie die Einrichtung wie zuvor fiir das AC- oder DC-WIG-
Schweillen beschrieben durch. Im Meni Pulse Selection wahlen Sie
Pulse.

Press to Enter

3) Driicken Sie den Einstellknopf, um die LED zu Spitzenstrom (K)
zu bewegen. Dieser kann je nach Schweiflstromstarke von 5 bis
200 A (10-200 A fur AC-Schweil3en) eingestellt werden. Der Wert
wird in der digitalen Anzeige (B) angezeigt. Der Spitzenstrom ist die
maximale Ausgangsstromstarke.

Peak-Cur B90 A

www.isoarc.com
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4) Drehen Sie den Einstellknopf, um die LED zu Spitzendauer (L) zu
bewegen. Sie kann von 5 bis 100 % eingestellt werden. Die Dauer
der Spitze ist der Prozentsatz der Zeit, in der verglichen mit dem
Grundstrom Spitzenstrom flieRt. 30 % ist ein guter Ausgangspunkt.

5) Drehen Sie den Einstellknopf, um die LED zu Grundstrom (N) zu
bewegen. Dieser kann von 5 bis 200 A (10-200 A fur AC-Schweif3en)
eingestellt werden. Der Wert wird in der digitalen Anzeige (B)
angezeigt. Der Grundstrom ist die minimale Ausgangsstromstarke.
Er kann nicht héher sein als der Spitzenstrom und wird im
Allgemeinen auf 50 bis 70 % Ampere des Spitzenstroms eingestellt.

6) Drehen Sie den Einstellknopf, um die LED zu Pulsfrequenz (M)
zu bewegen. Diese kann von 0,5 bis 200 Hz eingestellt werden. Der
Wert wird in der digitalen Anzeige (B) angezeigt. Die Pulsfrequenz
ist die Anzahl der Pulse pro Sekunde; im Allgemeinen wird ein
Bereich von 50 bis 150 Hz verwendet, wobei 100 Hz eine gute
Grundeinstellung sind.

30-40 Hz helfen, das Schweil’bad zu erregen, und ermdglichen das
SchweilRen mit einer geringeren Stromstérke als ohne Puls.

Bei 50-150 Hz wird der Lichtbogen wirklich stabilisiert, so dass man
ihn zielgenauer ausrichten kann als ohne Puls.

Bei 0,5-10 Hz wird der Warmeeintrag am starksten reduziert.

Die gewahlte Stromstarke und die Gleichférmigkeit der
Vorschubgeschwindigkeit konnen einige Effekte der
Leistungspulsation aufheben.

7.8 Speichern der SchweiReinstellung

Drucken Sie in einem beliebigen Schweillbildschirm die Taste
Memory.

ACe

4ini
G e TIG-AC TIG-DC « MMA Multi-Process

Taste Memory
Von hier aus kénnen sie sich die zuletzt verwendete
SchweiReinstellung (O) ansehen oder einen der Speicherplatze (P)
auswahlen, um die Aufgabe darauf zu speichern.

CONTROL

GAS

DIAMETER

THICKNESS

Nach Auswahl eines Speicherplatzes wird folgender Bildschirm
geladen, der die Mdglichkeit zum Speichern der Schweileinstellung
bietet.

" PREVIOUS WELD |

— WSME 10 | | conTroL

MEMORY?

GAS

MATERIAL
DIAMETER

" THICKNESS

Um die Schweileinstellung aus dem Hauptmeni vom Speicherplatz
abzurufen, driicken Sie die Taste Memory.

ACeE

PROCESS SELECTION
[ Te
(MG
MAN
P—— W)
™G { 2
L SYN —

Press to Enter

*TIG-AC TIG-DC « MMA Multi-Process

Taste Memory

Wahlen Sie die betreffende Aufgabe aus, indem Sie den
Einstellknopf auf den gewlinschten Speicherplatz drehen und den
Knopf zum Auswahlen driicken.

" PREVIOUS WELD
M3 CONTROL

M6
MATERIAL

DIAMETER |

THICKNESS |

7.9 Verfahrenswechsel

Die XTM211Di ermoglicht den Gbergangslosen Wechsel zwischen
WIG- und MIG-Verfahren, was ideal zum Rohre schwei3en oder fiir
Werkstatten ist, die mit mehreren Verfahren arbeiten.

Schlieen Sie den MIG- und den WIG-Brenner wie oben
beschrieben an. Stellen Sie sicher, dass beide Gassorten an der
Riickseite der Maschine angeschlossen sind.

Stellen Sie die Maschine im Hauptmenu auf die erforderlichen MIG-
und WIG-Parameter ein.

Umschalten des Verfahrens. Driicken Sie kurz den Brennertaster,
um das Verfahren auszuwahlen.



Wahlt MIG-
Betrieb aus

Wahlt WIG-
Betrieb aus

Achtung. Diese Maschine schaltet die Polaritat automatisch um, so
dass die Werkstlickleitung an der Vorderseite der Maschine nicht
anders angeschlossen werden mussen.

8.0 Fehlersuche

ERROR

Wenn eine Fehlermeldung angezeigt wird, lassen Sie die
Maschine 10 Minuten ausgeschaltet abkiihlen.

Bleibt der Fehler bestehen, schalten Sie sie aus und wieder
ein.

Verringern Sie den Schweilfstrom, um Uberstrom zu
verhindern.

Bleibt der Fehler bestehen, wenden Sie sich an lhre lokale
Servicestelle.

{;
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8.1 Probleme beim MIG-SchweifRen

Problem

Ursache/AbhilfemaBnahme

Porositat — kleine Hohlrdume oder
Lécher, die aus Gasblasen im
SchweilRgut resultieren.

Unzulangliche
Schutzgasreichweite. Priifen, ob
der Gasdurchfluss korrekt ist.

Spritzer von der Pistolendlse
entfernen.

Gasschlauche auf Lecks prifen.

Zugluft in der Nahe des
Schweillichtbogens verhindern.

Dise 6-13 mm vom Werkstlick
weghalten, Pistole nach dem
Schweil’en neben die Raupe
halten, bis das geschmolzene
Metall fest ist.

Falsches Gas. Ein fir Schweil3en
geeignetes Schutzgas verwenden;
anderes Gas verwenden.

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

Werkstiick schmutzig. Vor dem
Schweilten Werkstlck von
Schmiermittel, Ol, Feuchtigkeit,
Rost, Lack, Beschichtungen
und Schmutz befreien. Nicht
oxidierenden Schweildraht
verwenden (Lieferanten
kontaktieren).

SchweilRdraht ragt zu weit aus der
Dise heraus.

Der SchweilRdraht darf nicht
mehr als 13 mm aus der Diise
herausragen.

Unvollstéandiges Verschmelzen mit
dem Grundmetall.

Werkstiick schmutzig. Vor dem
Schweilen Werkstiick von
Schmiermittel, Ol, Feuchtigkeit,
Rost, Lack, Beschichtungen und
Schmutz befreien.

Unzureichende Warmezufuhr.
Hoéheren Spannungsbereich
auswahlen und/oder
Drahtvorschubgeschwindigkeit
anpassen.

Falsche Schweif3technik.
Wurzelnaht an der richtigen Stelle
schweillen.

Arbeitswinkel anpassen oder
Nahtfuge verbreitern, um bis zur
Wurzel zu schweif3en.

Lichtbogen kurz an die Seiten
der Nahtfuge halten, wenn in
Webtechnik geschweildt wird.

Lichtbogen an der Vorderkante
des Schweil3bads halten.
Richtigen Pistolenwinkel von 0 bis
15 Grad verwenden.

www.isoarc.com
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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
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(c) Oberflachenverunreini-
gungen wie Ol, Fett, Farbe
usw.

strom verrin-
gern

(c) Schweil3-
naht vor dem
Schweillen
reinigen
Rissbildung im Schweill- | (a) Festigkeit der Naht (a) Umge-
gut kurz nach dem (b) Unzureichende Naht- stalten, um
Erstarren dicke Schweilver-
. o bindung von
(c) Abkiihigeschwindigkeit | starker Bean-
zu hoch

spruchung zu
entlasten, oder
Elektroden mit
hoher Riss-
bestandigkeit
verwenden.

(b) Vorschub
etwas verlang-
samen, um in
der Naht mehr
Auftrag zu
bekommen

(c) Blech
vorheizen
und langsam
abkihlen

Es bleibt ein Spalt, da
das Schweilgut die
Waurzel der Schweilnaht
nicht flillt

(a) Schweilstrom zu gering

(b) Elektrode zu grof? fir
die Naht

(c) Unzureichender Spalt
(d) Falsche Reihenfolge

(a) Schweil3-
strom erhohen
(b) Elektrode
mit kleinerem
Durchmesser

verwenden

(c) Breiteren
Spalt lassen
(d) Richtigen
Schweilila-
genaufbau
anwenden

Teile der Schweildlage
verschmelzen nicht
mit der Oberflache des
Metalls oder der Kante
der Naht

(a) Kleine Elektroden fiir
schweres, kaltes Blech
verwendet

(b) Schweil3strom zu gering

(c) Falscher Elektroden-
winkel

(d) Vorschubgeschwindig-
keit der Elektrode ist zu
hoch

(e) Zunder oder Schmutz
auf der Nahtoberflache

(a) Grolkere
Elektroden
verwenden
und Blech
vorheizen

(b) Schweif3-
strom erhohen

(c) Winkel so
anpassen,
dass der
Schweillicht-
bogen mehr
in den Grund-
werkstoff
gerichtet ist

(d) Vorschub-
geschwin-
digkeit der
Elektrode
verringern

(e) Oberfla-
che vor dem
Schweillen
reinigen

(b) Vorbereitete Naht zu
eng

(c) UnregelmaRige Lagen
ermdglichen den Ein-
schluss von Schlacke

(d) Unzureichende Ein-
brandtiefe mit unter der
Schweildraupe eingeschlos-
sener Schlacke

(e) Rost oder Zunder
verhindern vollstandige
Verschmelzung

(f) Falsche Elektrode fir die
Schweil3position

Beschreibung Maogliche Ursache Abhilfe Beschreibung Maogliche Ursache Abhilfe

Gaseinschllsse oder (a) Elektroden sind feucht (a) Elektroden Nichtmetallische Partikel | (a) Nichtmetallische Parti- (a) Bei

Lunker im Schwei3gut b) Schweifst ist vor Verwen- im Schweilgut (Schla- kel kénnen in der Einbrand- | schlechter

(Porositat) §10)chc welsstrom st zu dung trocknen ckeneinschluss) kerbe aus der vorigen Lage | Einbrandkerbe
(b) Schweil- eingeschlossen sein Schlacke aus-

putzen und mit
einer Lage ei-
ner Elektrode
mit kleinerem
Durchmesser
bedecken

(b) Aus-
reichende
Einbrandtiefe
ermaglichen
und Platz zum
Ausputzen
der Schlacke
lassen

(c) Falls sehr
schlimm,
Unregelma-
Rigkeiten ab-
schalen oder
abschleifen

(d) Kleinere
Elektrode und
ausreichend
hohen Strom
verwenden,
um aus-
reichende
Einbrandtiefe
zu erreichen.
Mit geeigneten
Werkzeugen
Schlacke ganz
aus den Ecken
entfernen

(f) Elektroden
verwenden,
die flr die
Schweilpositi-
on vorgesehen
sind, sonst ist
eine wirksame
Steuerung

der Schla-
ckebildung
schwierig
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8.3 Probleme beim WIG-SchweiRen

Die Schweil3qualitat hangt von der Auswahl der richtigen Schweillzuséatze, der Wartung der Ausristung und der richtigen Schweif3technik ab.

Beschreibung

Méogliche Ursache

Abhilfe

Beschreibung

Mogliche Ursache

Abhilfe

UbermanRiger
Raupenaufbau
oder zu geringe
Einbrandtiefe
oder schlechte
Verschmelzung
an den Kanten
der SchweilRnaht

Schweil3strom zu gering

Schweif3strom erho-
hen und/oder falsch
vorbereitete Naht
vergrofiern

SchweilRraupe
zu breit und flach
oder Einbrand-
kerbe an den
Schweil3naht-
kanten oder
UbermaRiges
Durchbrennen

Schweil3strom zu hoch

Schweilstrom ver-
ringern

Instabiler
Lichtbogen beim
WIG-Schweif3en

(a) Wolframelektrode zu
grof fiir den Schweillstrom
(b) Keine Oxide im
SchweilRbad

(a) Elektrode in der
richtigen GroRe
auswahlen Siehe
Basisanleitung
WIG-Schweilten

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

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

Vorschubgeschwindigkeit
zu hoch

Vorschubgeschwindig-
keit verringern

Schweil3naht

zu breit oder
UbermaRiger
Raupenaufbau
oder GbermaRige
Einbrandtiefe in

Vorschubgeschwindigkeit
zu gering

Vorschubgeschwindig-
keit erhhen

Schweildlichtbo-
gen kann nicht

(a) Werkstuickklemme nicht
am Werkstlick oder Werk-

a) Werkstiickklemme
mit dem Werkstuick

verunreinigt

mit dem Werkstuick oder
Schweildrahtmaterial
verunreinigt

(b) Gas mit Luft verunrei-
nigt

Stumpfnaht

UngleichmaRige | Falsche Platzierung des Schweilldraht neu
Schenkellange in | Schweilldrahts positionieren
Kehlnaht

Elektrode Elektrode ist am ,+“-An- Elektrode am ,—“-An-
schmilzt, wenn schluss angeschlossen schluss anschliel3en.
Lichtbogen

zlindet

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

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

erzeugt werden stlickleitung / Brennerkabel | verbinden oder
nicht mit der Maschine WerkstUckleitung /
verbunden Brennerkabel mit den
(b) Brennerkabel nicht richti.gen Anschllssen
angeschlossen verbinden.
(c) Gasdurchfluss falsch (b) Am ,~“Anschluss
eingestellt, Flasche leer anschliefsen.
oder Brennerventil zu (c) Richtigen Durch-
fluss auswahlen,
Flaschen wechseln
oder Brennerventil
einschalten.
Lichtbogen (a) Wolframelektrode zu (a) Elektrode in der
zijr]det r]'icht groR fir den Schweil3strom riqhtigen GroRe aus-
gleichmaRig (b) Falsche Elektrode far | Wahlen
die Schweillaufgabe (b) Richtige Elektro-

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

(e) Schlechte Befestigung
der Werkstlickklemme am
Werksttick

denart auswahlen
Siehe Basisanleitung
WIG-Schweillen

(c) Richtigen Durch-
fluss fiir die Schweil3-
aufgabe auswahlen.
Siehe Basisanleitung
WIG-Schweillen

(d) Richtiges
Schutzgas auswahlen
Siehe Basisanleitung
WIG-Schweilen

(e) Befestigung am
Werkstuick verbessern

Elektrode
schmilzt oder
oxidiert, wenn
ein Lichtbogen

(a) Es stromt kein Gas zur
Schweilyregion

(b) Brenner ist mit Staub
verstopft

(a) Gasleitungen auf
Knicke oder Briiche
prifen; Inhalt der
Gasflasche priifen

gezlindet wird (c) Gasschlaucharmatur ist | (P) Brenner reinigen
geschlossen (c) Gasschlauch
(d) Gasweg enthalt Verun- | €rsetzen
reinigungen (d) Gasschlauch vom
; Brenner trennen, dann
(Si)lﬁg?estregler ist ausge Gasdruck erhéhen,
- um Verunreinigungen
(f) Brennerventil ist ausge- | guszublasen
schaltet .
. o (e) Einschalten
(g) Elektrode ist zu klein fir .
den Schweilstrom (f) Einschalten
(9) Elektrodendurch-
messer erhdhen
oder Schweil3strom
verringern
Schlechte Ungeeignetes Schutzgas Gasstrom erhohen
Schweil3nahto- oder Gasleitung auf
berflache Probleme mit dem

Gasstrom priifen




9.0 Schematische Darstellung
Schweilbrenner mit Steuerung

Pro-Grip Control® 250A
Luftgekiihlter MIG-SchweilRbrenner

N2
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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
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10.0 Zubehor

10.1 Vorschubrollen

Teilenr. Nahtfuge Draht- Drahte
durchmesser

DR2V0608 Glattes V 06-0,8 Fe, Ss
DR2V0609 Glattes V 06-0,9 Fe, Ss
DR2V0810 Glattes V 0,8-1,0 Fe, Ss
DR2V1012 Glattes V 1,0-1,2 Fe, Ss
DR2K0809 Geriffeltes V 0,8-0,9 FC
DR2K1012 Geriffeltes V 1,0-1,2 FC
DR2U0809 Glattes U 0,8-0,9 Al
DR2U1012 Glattes U 1,0-1,2 Al

10.2 MIG-Brennerersatzteile

Siehe Seite 23 dieser Anleitung und HELP-Menu der Maschine.

HELP MENU
__  [FACTORY|
BLUETOOTH ‘ RESEL ‘ VERSION ‘
MG ) — *

\BURNBACK \ | SPARES ‘
— SPARES _

\" TORCH ‘ ‘..LANGUAGE.I‘
_— Press to Enter _

SPARE PARTS SELECTION

Torch

Press to Enter

Press to Enter

10.3 Armaturen
Normale Gasregler — 300 BAR

Einstufig

Funktionen

Durchflussmenge bis 96m?3/h (3389 ft*/h)
» Volle Leistung 300 bar.

» Ausgangsdruck auf der Kappe
angegeben

» Konstruktion mit unterem Eingang
passend fur Flaschenventile mit oberem |
Auslass

300 Bar

Anschliilsse ARGON

+ Standard 3/8" BSP-Auslass. 36 Lanin
» 5/8" BSP-Einlassstutzen.

Bestellcode Beschreibung Maximaler Ausgangsdruck
E700140 Argon-Regler, voreingestellt 3,0 bar

E700141 Argon-Anzeige-Regler 3,0 bar

E700113 1 Argon-Manometer 30 I/min Durchfluss
E700123 2 Argon-Manometer 30 I/min Durchfluss
Durchflussmesser

Funktionen

» Messingstab, Rohr und Abdeckung aus
hochwertigem Polykarbonat, fiir hohe
Schlagfestigkeit und Durchsichtigkeit.

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

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

Anschliisse
» Standard 3/8” BSP Einlass- und Auslassanschlisse.

Bestellcode Beschreibung

706101 Durchflussmesser Mischgas 25 I/min (MIG)
706100 Durchflussmesser 0-12 I/min (WIG)
Gasstromtester

* Zum Prifen des Gasstroms am Auslass von MIG-
Schweillbrennern.

Bestellcode Beschreibung

806001 Gasstromtester
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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.

www.isoarc.com
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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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