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1 Einleitung

Vielen Dank, dass Sie sich fiir eines unserer fiihrenden
Maschinenmodelle entschieden haben. Wir wiinschen lhnen
viel Erfolg und stehen lhnen beziiglich Maschinenfunktion
und Produktsicherheit jederzeit mit Rat und Tat zur Verfi-

gung.

1.1 ELMAG® Kundendienst

Wir sorgen fiir Abhilfe. Sollte beim Einsatz eines unserer Ma-
schinenmodelle unerwartet ein Problem auftauchen, wenden
Sie sich bitte an unser Kundendienst-Team:

ELMAG Entwicklungs- und Handels-GmbH
Hannesgrub Nord 19

A-4911 Ried/Tumeltsham

AUSTRIA

TEL +43 7752 80 881
FAX +43 7752 80 880
WEB www.elmag.at

1.2 Betriebsanleitung

Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung
sorgfaltig durch und beachten Sie die
Sicherheitshinweise.

Die Betriebsanleitung

¢ beschreibt die vorhergesehene Verwendung der
Maschine in technischer Hinsicht mit dem Ziel eines
raschen und problemfreien Produkteinsatzes,

* weist auf Gefahren hin, die beim Betrieb entstehen
kénnen und erklart, wie diese vermieden werden,

¢ muss durch das Bedienpersonal vor Verwendung
der Maschine gelesen werden,

* muss flr das Bedienpersonal zuganglich aufbe-
wahrt werden,

e wurde nach bestem Wissen erstellt. Sollten Sie den-
noch Fehler feststellen oder sollte eine Frage offen
bleiben, bitte informieren Sie uns.

© Samtliche Inhalte dieser Betriebsanleitung sind ge-
schiitzt und unterliegen dem Copyright der Fa. ELMAG®
GmbH. Vervielfdltigung oder Kopie sind erst nach Riick-
sprache mit Fa. ELMAG® gestattet.

Technische Anderungen vorbehalten.

1.2.1 Textsymbole

Die Betriebsanleitung enthédlt Textsymbole mit folgender
Bedeutung:

O Handlungsbeschreibung, Arbeitsschritt

< Technischer Hinweis, Information

1.2.2 Sicherheitszeichen

Die Betriebsanleitung enthédlt Gefahren- und Warnzeichen,
Gebots- und Verbotszeichen. Die Bedeutung geht an den
jeweiligen Stellen aus dem Begleittext hervor.

A\ VAN

GEFAHR! WARNUNG!
Hinweis auf eine Hinweis auf eine
unmittelbar drohende Gefahr, madgliche Gefahr, die schwe-
die schwere Personenscha- re Personenschaden zur
den zur Folge haben kdénnte. Folge haben kdnnte.

O

Gebotszeichen /
Sicherheitshinweis

VORSICHT!

Hinweis auf eine mdgliche
Gefahr, dessen Missachtung
leichte Personenschaden
oder Sachschaden an den Ge-
raten zur Folge haben kénnt

A
A\

B B>

2 Je nach Gefahr sind diese Zeichen anhand der
Maschine zu beachten.
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1.3 Produktverwendung

WICHTIG: Die nachstehenden Informationen miissen vor der
Verwendung des Gerats aufmerksam durchgelesen werden,
damit sichergestellt ist, dass die in der Betriebsanleitung
enthaltenen Hinweise richtig verstanden und angewendet
werden.

Diese Betriebsanleitung am Verwendungsort des Gerats
aufbewahren, damit sie jederzeit zu Rate gezogen werden
kann.

Das Gerat darf ausschlieflich zum Schweiffen verwendet
werden. Das Gerat darf nicht zum Laden von Batterien,
Auftauen von Rohren oder Starten von Motoren verwendet

werden.

1.3.1

A\

Inbetriebnahme, Wartung, Reparatur

Diese Maschine darf nur von geschultem
Fachpersonal installiert, verwendet, gewartet
und repariert werden.

Unter Fachpersonal sind Personen zu ver-
stehen, die dank ihrer Berufsausbildung,
ihres Wissens und ihrer Erfahrung imstande
sind, die ihnen zugewiesene Arbeit richtig zu
beurteilen und mégliche Gefahrdungen zu
erkennen.

VORSICHT!

Es ist nicht erlaubt, zwei oder mehr Strom-
guellen parallel zu schalten. Sollte die
Parallelschaltung mehrerer Stromquellen
erforderlich sein, muss hierfiir bei ELMAG
eine schriftliche Genehmigung eingeholt
werden. ELMAG legt dann in Einklang mit den
einschldgigen Produkt- und Sicherheitsvor-
schriften die Modalitdten und Bedingungen
fir die gewiinschte Anwendung fest.

A\

1.4

BEIM LICHTBOGENSCHWEISSEN UND -SCHNEIDEN KANN
DIE GESUNDHEIT DES ANWENDERS UND ANDERER
PERSONEN GEFAHRDET WERDEN. Daher muss der Anwen-
der Uber die nachstehend zusammengefassten Gefahren
beim Schweiffen und Schneiden unterrichtet werden.

Sicherheitshinweise

A

Bei Missachtung der Sicherheitsvorschriften
besteht Brandgefahr! Die Missachtung der
folgenden Sicherheitshinweise kann lebensge-
fahrlich sein!

Die in den vorliegenden Anweisungen enthal-
tenen Sicherheitsvorschriften aufmerksam
durchlesen!

Die Unfallverhiitungsvorschriften und die ein-
schldgigen Vorschriften beachten, die in dem
Land gelten, in dem die Maschine betrieben
wird!

Personen, die sich im Arbeitsbereich auf-
halten, auf die Einhaltung der Vorschriften
hinweisen.

Verletzungsgefahr durch elektrische Span-
nung. Elektrische Spannungen kdnnen bei
Kontakt tédliche Stromschldge und Verbren-
nungen verursachen. Die Stromquelle muss
daher vor dem Offnen fiir die Fehlersuche oder
die Wartung ausgeschaltet werden, indem

man ihren Netzschalter in die Schaltstellung O
schaltet und ihr Netzkabel von der Stromver-
sorgung trennt.

Verletzungsgefahr durch ungeeignete Arbeits-
kleidung. Hitze und elektrische Spannung sind
unvermeidbare Gefahrenquellen beim Licht-
bogenschweifen und Plasmaschneiden. Der
Anwender ist mit einer vollstdndigen personli-
chen Schutzausristung (PSA) auszustatten.

Fir Informationen zu den Risiken, vor denen
die personliche Schutzausriistung schiitzen
muss, siehe den entsprechenden Abschnitt
(2.12) dieser Betriebsanleitung.

PFLICHTEN DES BETREIBERS

Zum Betrieb der Maschine sind die entsprechen-
den Richtlinien und nationalen Gesetze einzuhal-
ten!

e Rahmenrichtlinie 89/391/EWG Uber die
Durchfiihrung von Mainahmen zur Verbes-
serung der Sicherheit und des Gesundheits-
schutzes der Arbeitnehmer bei der Arbeit
(und nationale Rechtsvorschriften zur Umset-
zung dieser Richtlinie).

e Einzelrichtlinie 89/655/EWG liber Mindest-
vorschriften fiir Sicherheit und Gesundheits-
schutz bei Benutzung von Arbeitsmitteln
durch Arbeitnehmer bei der Arbeit.

e Vorschriften zur Arbeitssicherheit und Unfall-
verhiitung des jeweiligen Landes.

e Installation und Betrieb der Anlage gemap IEC
60974-9.

e Die Anwender in regelmapigen Zeitabstan-
den zum sicheren und verantwortungsvollen
Arbeiten unterweisen.

* Regelmapige Priifung der Anlage nach IEC
60974-4.
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1.5 Allgemeine Warnhinweise

1.5.1 Schweissstromquelle

Die Reihung der nachfolgenden Beschreibungen entspricht
der Nummerierung der Felder des Bildes.

@

e weasss [}

Die Drahtvorschubrollen kénnen Verletzungen an den
Hénden verursachen.

Das Drahtvorschubgerdt und der Schweifdraht stehen
wdhrend des Schweifens unter Spannung. Nicht beriihren
und Metallgegenstande fernhalten.

e Von der Elektrode oder vom Schweifkabel verursachte
Stromschldge kénnen tédlich sein. Sorgen Sie fiir einen
angemessenen Schutz gegen Stromschlage.

* Isolierhandschuhe tragen. Die Elektrode niemals mit
bloBen Handen beriihren. Niemals feuchte oder schad-
hafte Schutzhandschuhe verwenden.

e Sicherstellen, dass eine angemessene Isolierung
zwischen Boden und Werkstiick gewahrleistet ist.

e Vor Arbeiten an dem Geréat den Stecker ihres
Netzkabels abziehen.

e Das Einatmen der beim Schweifen entstehenden
Dampfe kann gesundheitsschdadlich sein. Sorgen Sie fiir
entsprechende Atemschutzmafnahmen.

* Den Kopf von den Dampfen fernhalten.

e Zum Abfiihren der Dampfe eine der Schweifarbeit
entsprechende, mobile oder stationdre Absauganlage
verwenden.

e Zum Beseitigen der Dampfe einen Saugliifter
verwenden um diese gefiltert ins Freie zu leiten.

¢ Die beim Schweifen entstehenden Funken oder das
heipe noch gliihende geschweiffite Material kann Explo-

sionen oder Brande ausldsen.

e Sicherstellen dass sich keine brennbaren Materialien
im SchweifBbereich befinden.

e Die beim Schweifen entstehenden Funken kdnnen
Brande verursachen. Einen Feuerléscher in der
unmittelbaren Ndhe bereithalten und dafiir sorgen,
dass eine Person anwesend ist, welche diesen im Not-
fall sofort einsetzen kann.

¢ Niemals an geschlossenen Behaltern Schweiffarbeiten
durchfiihren.

e Die Strahlung des Lichtbogens fiihrt zu Verbrennungen
an Augen und Haut. Sich selbst und Personen die sich
in der Nahe der Schweiparbeit befinden entsprechend
vor dieser Strahlung schiitzen.

e Feuerhemmenden Hitzekopfschutz und Schutzbrille
tragen. Einen geeigneten Gehdrschutz verwenden und
den Kragen bei Hemden zuknépfen. Einen Schweiffhelm
mit geeigneten Filter und entsprechender Ténung je
nach Schweifstromstarke DIN 9-13 tragen. Eine kom-
plette Schweiferkleidung tragen.

e Vor der Ausfiihrung von Arbeiten an oder mit der
Maschine die Betriebsanleitung lesen.

e Eventuelle Warnschilder nicht abdecken oder entfer-
nen.

1.5.2 Plasmaschneiden

Die Reihung der nachfolgenden Beschreibungen entspricht
der Nummerierung der Felder des Bildes.

N
>
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Die beim Schneiden entstehenden Funken oder das heipe
noch gliihende geschnittene Material kann
Explosionen oder Brénde auslésen.

e Sicherstellen dass sich keine brennbaren
Materialien im Schweifbereich befinden.

¢ Die beim Schneiden entstehenden Funken kénnen
Brande verursachen. Einen Feuerloscher in der
unmittelbaren Ndhe bereithalten und dafiir sorgen,
dass eine Person anwesend ist, welche diesen im Not-
fall sofort einsetzen kann.

e Niemals an geschlossenen
Behdltern Schneidarbeiten durchfiihren.

e Der Plasmalichtbogen kann Verletzungen und
Verbrennungen verursachen.

e Die Stromversorgung vor der Demontage des
Brenners unterbrechen.

e Das Werkstiick nicht in der Nahe des Schnittverlaufs
festhalten.

* Einen kompletten Kérperschutz tragen.

¢ Vom Plasmabrenner oder vom Kabel verursachte
Stromschldge kénnen tédlich sein. Sorgen Sie fiir einen
angemessenen Schutz gegen Stromschldge.

e Isolierhandschuhe tragen. Keinesfalls feuchte oder
schadhafte Schutzhandschuhe verwenden.

* Sicherstellen, dass eine angemessene Isolierung
zwischen Boden und Werkstlick gewahrleistet ist.

e Vor Arbeiten an dem Geréat den Stecker ihres
Netzkabels abziehen.

e Das Einatmen der beim Schneiden entstehenden Damp-
fe kann gesundheitsschéadlich sein. Sorgen Sie fiir
entsprechende Atemschutzmapnahmen.

o Den Kopf von den Dampfen fernhalten.

e Zum Abfihren der Dampfe eine der Schneidarbeit
entsprechende, mobile oder stationdre Absauganlage
verwenden.

e Zum Beseitigen der Dampfe einen Sauglifter
verwenden um diese gefiltert ins Freie zu leiten.

e Die Strahlung des Lichtbogens kann Verbrennungen an
Augen und Haut verursachen.

¢ Feuerhemmenden Hitzekopfschutz und Schutzbrille
tragen. Einen geeigneten Gehérschutz verwenden und
den Kragen bei Hemden zukndpfen. Einen Schweifhelm
mit geeigneten Filter und entsprechender Ténung je
nach Schneidstromstarke DIN 9-13 tragen. Eine kom-
plette Schweiferkleidung tragen.

e Vor der Ausfiihrung von Arbeiten an oder mit der
Maschine die Betriebsanleitung lesen.

¢ Eventuelle Warnschilder nicht abdecken oder entfer-
nen.

1.6 Pflichten und Qualifi-
kation des Personals

Die Konstruktion der Anlage entspricht dem Stand der
Technik sowie den geltenden Verordnungen und Vorschrif-
ten fir den industriellen und gewerblichen Einsatz.

Die Anlage ist ausschlieflich fiir die auf dem Typenschild
angegebenen Schweif3- und Schneidverfahren bestimmt.

Bei Verwendung der Anlage im Widerspruch zu den Vor-
schriften, kann es zu einer Gefahrdung von Menschen,
Tieren oder Sachen kommen.

Der Hersteller {ibernimmt keine Haftung fiir die hieraus
resultierenden Schéaden.

A\

Die Anlage darf nur von geschultem Fachpersonal
verwendet werden, dass alle in dieser Betriebs-
anleitung enthaltenen Sicherheitshinweise zur
Kenntnis genommen hat. Der Anwender ist gehal-
ten, die vorliegende Veréffentlichung aufmerksam
durchzulesen.

Die Arbeiten fiir den elektrischen Anschluss der
Anlage und die Kontrolle dieses Anschlusses
MUSSEN unbedingt von Fachpersonal ausgefiihrt
werden (Fachkraft: NORM CEI 11-27:2014).

Der Hersteller iibernimmt keine Haftung im Falle
von unbefugten Anderungen an der Konstruktion
oder den Schaltkreisen der Schweif- bzw. Schneid-
stromquelle.

A

1.7 Schutzausristungen

Bei der Wahl der geeigneten Schutzausriistung sind die im
jeweiligen Land geltenden Vorschriften zugrunde zu legen.

A

Das Gerat kann eine Gefahrenquelle sein.

Die persénlichen Schutzausriistungen sollen vor
den folgenden Gefahren schiitzen:

e Schutz der Atemwege vor potenziell gesund-
heitsschadlichen Substanzen und Gemischen
(Rauchgase und Dampfe). In jedem Fall sind
geeignete Sicherheitsmapfnahmen zu treffen,
wie beispielsweise eine geeignete Absaugan-
lage.

¢ Schweiphelm mit den erforderlichen Schutz-
einrichtungen gegen ionisierende Strahlung
(IR- und UV-Strahlen) und Hitze.

e Trockene Schweiferkleidung (Schuhe, Hand-
schuhe und Kdrperschutz), die vor heifer
Umgebung sowie vor mdglichem Stromschlag
und vor Arbeit an unter Spannung stehenden
Teilen schiitzt.

*  Gehorschutz zum Schutz gegen schéadlichen
Larm.

e Verletzungsgefahr durch Strahlung oder
Hitze! Die Lichtbogenstrahlung schadigt Haut
und Augen. Der Kontakt mit dem heilen Werk-
stiick und Funken verursacht Verbrennungen.
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e Einen Schweifschild oder Schweifhelm mit ei-
ner ausreichenden Schutzstufe (anwendungs-
abhéangig) verwenden!

e Trockene Schutzkleidung (z.B. Schweifschild,
Schutzhandschuhe usw.) tragen, die den
einschldgigen Vorschriften im jeweiligen Land
entspricht.

* Am Schweifprozess unbeteiligte Personen
durch Schutzvorhdnge oder Schutzwdnde
gegen Strahlung und Blendgefahr schiitzen.

GEFAHR!

A

Bei den Schweif- bzw. Schneidtatigkeiten diirfen
keine Kontaktlinsen getragen werden: die Rauch-
gase kénnen Augenreizungen verursachen und

in extremen Féllen kann die Lichtstrahlung die
Hornhaut des menschlichen Auges schmelzen oder
verbrennen.

1.8 Generelles Risikomanagement

1.8.1 Explosionsgefahr

Fiir explosionsgefahrdete Raume gelten besondere Vor-
schriften. Die geltenden einschldgigen nationalen und
internationalen Bestimmungen beachten.

& .

e Keine Schweifp- oder Schneidarbeiten an
Behaltern ausfiihren, die Kraftstoff, Ol oder
brennbare Substanzen enthalten oder enthal-
ten haben.

Keine Schweif- oder Schneidarbeiten in der
N&he von Druckbehaltern oder in Umgebungen
ausfihren, die explosive Staube, Gase oder
Dampfe enthalten.

e Die fiir die Schweif- oder Schneidarbeiten
verwendeten Gasflaschen und Druckregler
sorgsam handhaben.

e  Funkenflug kann Brande und Explosionen
ausldsen.

e  Durch die Erwdrmung von scheinbar harmio-
sen Substanzen in geschlossenen Behaltern
kann es zu einem Uberdruck im Behélter kom-
men. Dies flihrt zu Explosionsgefahr.

e Keine brennbaren Substanzen im Schweif3-
oder Schneidbereich lagern.

e Behalter mit brennbaren oder explosiven Fliis-
sigkeiten aus dem Arbeitsbereich entfernen!

o Darauf achten, dass es beim Schweifen oder
Schneiden nicht zur Erhitzung von explosiven
Flussigkeiten, Stauben oder Gasen kommt!

1.8.2 Brandgefahr

Fir brandgefdhrdete Rdume gelten besondere Vorschrif-
ten. Die geltenden einschldgigen nationalen und internatio-
nalen Bestimmungen beachten.

Beim Schweifen und Schneiden kénnen sich durch die
hohen Temperaturen von sprithenden Funken, gliihenden
Teilen und heiper Schlacke Flammen bilden.

Keine Schweif- oder Schneidarbeiten in der
N&he von brennbaren oder explosiven Materi-
alien ausfiihren.

e Stets geeignete und vorschriftsmapige Feuer-
I6scher im Arbeitsbereich bereithalten.

e Zur Vermeidung von Brandgefahr sicher-
stellen, dass die elektrischen Verbindungen
des Netzanschlusses und am Werkstiick fest
angezogen sind.

e Vor Beginn der Schweifarbeiten alle Riick-
stande von brennbarem Material vom Werk-
stiick entfernen.

e Die Nachbearbeitung der Werkstiicke erst
beginnen, wenn sie vollstdndig abgekiihlt sind.
Die Werkstiicke von brennbaren Materialien
fernhalten!

1.8.3 Gefahrliche Gase und Dampfe

Beim Schweifen und Schneiden entstehen Rauch und Gase,
die gesundheitsschadlich sind. Die geltenden einschldgigen
nationalen und internationalen Bestimmungen beachten.

Fiir eine angemessene Absaugung und Belif-
tung im Arbeitsbereich sorgen.

e  Zur Beliliftung nur Luft verwenden.

e Den Kopf vom Rauch und den Gasen fern-
halten, die beim Schweiflen und Schneiden
entstehen.

* Beim Schweifen und Schneiden entstehenden
Rauch und Gase. Diese nicht einatmen.

e Beiunzureichender Beliiftung zugelassene
Atemschutzgerate verwenden.

e Beim Schweifen und Schneiden von Metal-
len, die Blei, Graphit, Kadmium, Zink, Chrom,
Quecksilber oder Beryllium enthalten bzw.
damit beschichtet sind, muss ein geeignetes
Atemschutzgerat getragen werden.

¢ Die Hinweise im Sicherheitsdatenblatt der ver-
wendeten Materialien und die entsprechenden
Hinweise des Herstellers beachten.
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1.8.4

> B

e Keine Schweif- oder Schneidarbeiten an
metallischen Oberflachen ausfiihren, die mit
Reinigungsmittel, Entfetter oder dhnlichen
Substanzen verunreinigt sind.

e Alle Komponenten und Teile, die mit Sauer-
stoff in Kontakt kommen, miissen in geeigne-
ter Weise entfettet werden (insbesondere der
Plasmabrenner und die zugehérigen Ver-
brauchsteile).

e Der Lichtbogen erzeugt Ozon. Der ldngere
Aufenthalt in R&umen mit hohem Ozonge-
halt kann Kopfschmerzen, Reizungen von
Nase, Hals und Augen sowie Blutwallung und
Schmerzen in der Brust zur Folge haben.

* Nach Beendigung der Schweif3- oder Schneid-
arbeiten das Ventil der Gasflasche schliefen.

e Sicherstellen, dass aus der Gasflasche kein
Inertgas unkontrolliert ausstromt. Inertgas ist
farb- und geruchlos. Eine mit Inertgas gesat-
tigte Umgebung enthélt keinen Sauerstoff. Da-
her besteht Erstickungsgefahr fiir Personen,
die sich in einer solchen Umgebung aufhalten.

Elektrische Gefahrdung

e Elektrische Spannungen kénnen bei Kon-
takt todliche Stromschldge und Verbren-
nungen verursachen.

e Die Schweifelektrode und der Schweif3-
draht stehen unter Spannung. Daher
besteht jederzeit Stromschlaggefahr.

¢ Das Gerat nicht verwenden, wenn die Sei-
tenteile und/oder der Deckel entfernt sind.

e Keinesfalls die elektrischen Bauteile inner-
halb des Gerats beriihren.

¢ Jeden direkten Kontakt mit spannungsfiih-
renden Teile wie Schweif3stromanschluss,
umhiillte Elektroden, Wolframelektroden
oder Schweifdraht vermeiden.

e Den Brenner bzw. die Elektrodenzange nur
auf einer isolierten Flache ablegen.

e Stets die fiir die auszufiihrende Arbeit
angemessene vollstdndige persénliche
Schutzausriistung tragen.

e Die Anlage darf nur von geschultem Fach-
personal geéffnet werden.

1.8.5

A\

Mechanische Gefahrdung

e Hande, Haare und Kleidung von beweglichen
Maschinenteilen wie Zahnrdder des Draht-
vorschubgerdts, Drahtspulen oder Liiftern
fernhalten.

e Der aus dem Brenner austretende Schweif3-
draht kann ernsthafte Verletzungen an Augen,
Gesicht und Korper verursachen.

e Keinesfalls die Sicherheitsvorrichtungen des
Geréts deaktivieren oder umgehen.

1.8.6 Larm

Die Schweif- oder Schneidstromquelle verursacht Larm.
Die geltenden einschldgigen nationalen und internationalen
Bestimmungen beachten.

A\
®

WARNUNG!

Es ist nicht méglich, einen EINZIGEN Schallemissi-
onswert fiir das Schweiffen oder Schneiden anzu-
geben, da dieser Wert vom Schweif3- bzw. Schneid-
verfahren und von den Umgebungsbedingungen
abhangt. Das heift im Einzelnen: vom Schweif-
verfahren (MIG/WIG) oder Schneidverfahren, von
der Stromstdrke und der eingestellten Stromart
(Gleichstrom, Wechselstrom, gepulster Strom),
von der Abschmelzung, vom Resonanzverhalten
des Werkstiicks, vom Schweif-/ Schneidgas und
von der Arbeitsumgebung (Hintergrundgerdusche,
Grofe des Raums usw.). Beim Schweifen oder
Schneiden kommt es zu einer fiir das menschliche
Gehor schédlichen Gerduschentwicklung. Daher
muss ein geeigneter Gehdrschutz getragen wer-
den:

Das heifit Gehdrschutzkapseln oder -stépsel, die
den geltenden nationalen oder lokalen Bestimmun-
gen entsprechen.

Die Maschine ist derart konstruiert und gebaut,
dass die Larmexposition des Bedienungsperso-
nals méglichst gering ist. Was die spezifische PSA
(Gehorschutz) angeht, wird auf das Risikobewer-
tungsdokument des Betreibers bzw. auf die im
jeweiligen Land geltenden Gesetze verwiesen.
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1.8.7 Elektromagnetische Felder

Schweif3- bzw. Schneidstromquelle erzeugt elektrischen
Strom, der seinerseits durch jeden Leiter elektromagne-
tische Felder (EMF) erzeugt. Der Schweif- bzw. Schneid-
strom erzeugt elektromagnetische Felder um die Schweif3-
bzw. Schneidkabel und die Stromquelle.

e Durch den Betrieb des Gerats besteht Lebens-
gefahr fiir Trager von Herzschrittmachern.

Trager von lebenswichtigen elektronischen
Geraten wie Herzschrittmachern oder Hor-
geraten miissen sich von ihrem Arzt beraten
lassen, bevor sie sich in die Ndhe von Berei-
chen begeben, in denen Lichtbogen- oder Wi-
derstandsschweiparbeiten bzw. Schneid- oder
Brennputzarbeiten ausgefiihrt werden.

e Die Aussetzung an die beim Schweifen oder
Schneiden erzeugten elektromagnetischen
Felder kdnnte bislang unbekannte Auswirkun-
gen auf die Gesundheit haben.

Um die Risiken durch die Aussetzung an elektro-
magnetische Felder zu mindern, muss sich das
Bedienungspersonal an die folgenden Verfahrens-
weisen halten:

e Die Schweifkabel mdglichst nahe nebenein-
ander anordnen. Wenn mdoglich, einen Kabel-
strang bilden und die Kabel mit Klebeband
aneinander befestigen. Diese Vorgehensweise
ist erlaubt, wenn ohne Hochfrequenzziindung
gearbeitet wird.

e SchweifBkabel nicht um den Kérper wickeln
und nicht liber der Schulter tragen.

* Den Abstand zwischen den Schweif3- oder
Schneidkabeln und dem Kopf/Rumpf der Be-
dienungsperson so grof3 wie moglich halten.

* Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

« Uberschiissige Kabel in Schlangenlinien aus-
legen: Also darauf achten, keine Spiralen zu
bilden!

1.8.8 Elektromagnetische Vertraglichkeit

Dieses Gerédt ist als Gerat der Emissionsklasse A nach IEC
60974-10 eingestuft und darf nur zu gewerblichen Zwe-

cken in Industriebereichen verwendet werden. Es ist ndm-
lich unter Umstdnden mit Schwierigkeiten verbunden, die
elektromagnetische Vertraglichkeit des Gerats in anderen
als in Industriebereichen zu gewahrleisten.

Der Betrieb von Lichtbogenschweif3- und Plas-
maschneidanlagen kann die Funknavigation,
Sicherheitsdienste fiir Sachen und Personen
(Herzschrittmacher und Hérgerate), Computer
und allgemein Kommunikationsgeréate stéren. In
der Umgebung, in der das Gerat verwendet wird,
kénnen Stérungen auftreten, wenn sich besonders
empfindliche Geréte in seiner Ndhe befinden. In
diesem Fall ist der Betreiber der Anlage verpflich-
tet, geeignete Mapnahmen zu treffen, um die
Stérungen zu verringern oder zu beseitigen.

1.9 Haftungsausschluss

Jede vom ausdriicklich angegebenen Ver-
wendungszweck abweichende Verwendung
und jede Verwendung, die von den in dieser
Veroffentlichung angegebenen Verfahrens-
weisen abweicht oder ihnen zuwiderlauft, ist
als zweckwidrige Verwendung anzusehen.
ELMAG libernimmt im Falle der zweckwidrigen
Verwendung, die zu Unfdllen mit Personen-
schaden und zu Betriebsstérungen der Anlage
fiihren kann, keine Haftung. Dieser Haftungs-
ausschluss wird bei Inbetriebnahme der Anla-
ge durch den Anwender anerkannt.

ELMAG hat nicht die Mdglichkeit, die Beach-
tung der vorliegenden Anweisungen sowie die
Bedingungen und Verfahrensweisen fiir die
Installation, den Betrieb, die Verwendung und
die Wartung des Gerates zu iiberwachen.

Eine unsachgemape Durchfiihrung der Instal-
lation kann zu Sachschaden und unter Um-
standen auch zu Personenschaden fiihren. Fir
Verluste, Schaden oder Kosten, die auf feh-
lerhafte Installation, unsachgemapen Betrieb
oder unsachgemape Verwendung und Wartung
zuriickzufiihren sind oder in irgendeiner Weise
damit zusammenhangen, wird keine Haftung

tibernommen!

1.10 Entsorgung elektrischer
und elektronischer Gerate

Elektrische Gerdte diirfen nicht mit den normalen Haushaltsab-
fallen entsorgt werden. Bei der Entsorgung des Gerdts die lokalen
Vorschriften beachten.

Gemaép der europdischen Richtlinie 2012/19/EU (ber die
Entsorgung von Elektro- und Elektronik-Altgeraten und der
entsprechenden Umsetzung in nationales Recht miissen
elektrische Gerate nach Ablauf ihrer Lebensdauer von
anderen Abféllen getrennt gesammelt und zur angemesse-
nen Verwertung einer Abfallbehandlungsanlage zugefiihrt
werden.

Das Gerat zur ndchsten Sammelistelle bringen. Ggf. bei
unseren Handlern Erkundigungen einholen.

Bei der Entsorgung muss der Betreiber das auf der Riick-
seite des Gerats angebrachte Typenschild entfernen, um
zu verhindern, dass das Gerat ohne Schutzeinrichtungen
wieder in Betrieb genommen wird, da in diesem Fall DER
HERSTELLER NICHT MEHR HAFTBAR IST. Die Einhaltung
der europdischen Richtlinie und der lokalen Rechtsvor-
schriften tragt dazu bei, mégliche negative Auswirkungen
auf die Umwelt und die Gesundheit zu vermeiden und die
Wiederverwendung, das Recycling und/oder die Verwer-
tung der Materialien zu begiinstigen, aus denen das Gerat
besteht.

11
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2.1

Aufstellung

e Das Gerat auf einem festen und ebenen Unter-
grund aufstellen. Zuldssiqg ist ein Gefalle von
héchstens 10°. Das Umkippen eines Gerats
kann sehr gefdhrlich sein.

e Das Gerat nicht in der Nahe einer Wand auf-
stellen. Um das ganze Gerat einen Freiraum
von mindestens 1 m lassen, um die Luftzirku-
lation fiir die Kiihlung zu beglinstigen.

e Bei Verwendung des Fahrwagens mit Fla-
schenhalter die Gasflasche mit den hierfir
vorgesehenen Gurten fest am Wagen befesti-
gen. Das Herabfallen der Gasflasche kann sehr
gefahrlich sein.

e Wird das Drahtvorschubgerat verwendet,
wadhrend es an einem Hebezeug aufgehangt
ist, muss es von diesem Hebezeug elektrisch
isoliert werden.

Anheben und Transport

Beim Transport des Gerats sicherstellen, dass die Richt-
linien und die geltenden nationalen und regionalen Un-
fallverhiitungsvorschriften eingehalten werden. Dies gilt
insbesondere fir die Richtlinien, welche die Risiken bei
Transport und Versand betreffen.

A

A\

Durch ein umkippendes Gerat besteht Lebensge-
fahr!

Das Gerat stabil auf einem festen und ebenen
Untergrund aufstellen.

Zuldssiqg ist ein Neigungswinkel von héchstens
10°(Siehe dazu: IEC60974-1 Standard). Keine
eingeschalteten Gerate anheben oder transportie-
ren.

e Das Gerat vor dem Transport vom Stromnetz
trennen.

* Wenn das Gerat mit einer oder mehreren
Komponenten wie Fahrwagen, Inertgasflasche,
Drahtvorschubgerat oder Drahtspule ausge-
stattet ist, miissen diese vor dem Transport
entfernt werden.

e Beim Transport des Gerats sicherstellen,
dass alle Richtlinien und die geltenden lokalen
Unfallverhiitungsvorschriften eingehalten
werden.

e Wenn das Gerédt iiber einen Griff oder Tragrie-
men verfiigt, diirfen diese nur zum manuellen
Transport verwendet werden. Das Gerat nicht
am Griff anheben (Tabelle 1, Bild 6).

e Zum Anheben des Gerats mit Hebezeugen die
Transportdsen, falls vorhanden, bzw. Gurte
oder Ketten verwenden (Tabelle 1, Bilder 1
und 2).

e Beim Positionieren der Gabelzinken die Lage

des Schwerpunkts des Gerdts beriicksichtigen.

A\

VORSICHT!

Siehe Tabelle 1, Bilder 1 und 2, fiir die richtige
Verfahrensweise fiir den Transport. Die Gurte oder
Ketten an den Transportdsen der Stromquelle
anschlagen. Nicht am Griff anheben (siehe Bild 6).

Nach dem Transport und vor der Inbetriebnahme
muss das Gerat unbedingt einer Sichtkontrolle

auf etwaige Schaden unterzogen werden. Vor der
Inbetriebnahme des Geréts die Schaden vom Fach-
personal des Vertragskundendienstes von ELMAG
reparieren lassen.

Die Kapazitat der Hebevorrichtung muss aus-
reichen, damit die Last gemap den im Bestim-
mungsland des Schweif-/Schneidgerats geltenden
Vorschriften angehoben werden kann.

Wird das Drahtvorschubgerat an einem Kran
hangend zum Schweifen verwendet, muss man
eine geeignete isolierende Aufhdngung verwenden
(MIG/MAG- und WIG-Geréte).

Wenn das Gerat liber einen Tragegriff oder Trag-
riemen verflgt, diirfen diese nur zum manuellen
Transport verwendet werden. Der Tragriemen
eignet sich nicht zum Transportieren des Gerats
mit einem Kran, Gabelhubwagen oder sonstigen
Hebezeug (Tabelle 1, Bilder 5 und 7).

Alle Anschlagvorrichtungen (Gurte, Schakel, Ket-
ten usw.), die in Verbindung mit dem Geréat oder
seinen Komponenten verwendet werden, miissen
regelmapig kontrolliert werden (z.B. auf mechani-
sche Schaden, Korrosion, Alterung durch dufere
Einfliisse).

Die Fristen und der Umfang der Kontrollen miissen
mindestens den geltenden nationalen Vorschriften
und Richtlinien entsprechen.

Bild 1
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3 Installation

3.1 Netzanschluss

Die Installation der Maschine muss durch Fachpersonal
erfolgen. Alle Anschliisse miissen nach den geltenden
Bestimmungen und unter strikter Beachtung der Unfallver-
hiitungsvorschriften des Landes ausgefiihrt werden, in dem
das Geréat betrieben wird.

Installation und Betrieb des Geréts bzw. der
Anlage miissen gemap der Norm CEI EN 60974-

9 erfolgen. Sicherstellen, dass die Netzspannung
mit der auf dem Typenschild der Schweifmaschine
angegebenen Nennspannung lbereinstimmt.

Das Netzkabel mit einem der Stromaufnahme |1
(siehe Typenschild) entsprechenden Netzstecker
versehen. Sicherstellen, dass der gelb-griine
Schutzleiter des Netzkabels an den Schutzkontakt
des Steckers angeschlossen ist.

Der Nennstrom des Leitungsschutz-Schalters bzw.
der Schmelzsicherungen, die zwischen das Strom-
netz und das Gerat geschaltet sind, muss der
Stromaufnahme |1 des Gerats angemessen sein.
Die technischen Daten des Gerats priifen.

Werden Gerate mit hoher Leistung ans Netz ange-
schlossen, kann sich das nachteilig auf die Qualitat
der vom Netz kommenden Energie auswirken. Fiir
die Konformitdt mit den Normen IEC 61000-3-12
und IEC 61000-3-11 kénnte eine Netzimpedanz
verlangt sein, die unter dem Wert Zmax liegt.

Der Installateur oder der Betreiber ist dafiir ver-
antwortlich, sicherzustellen, dass das Gerat an ein
Netz mit der richtigen Impedanz angeschlossen
wird. Es wird empfohlen, das értliche Stromversor-
gungsunternehmen zu Rate zu ziehen.

e Der Betrieb des Gerats, wenn es an ein Strom-
netz ohne Erdleiter oder an eine Steckdose
ohne Kontakt fiir den Erdleiter angeschlossen
ist, gilt als grobe Fahrlassigkeit. Der Hersteller
haftet nicht fiir Personen- und Sachschaden,

die auf einen nicht ordnungsgeméapen Netzan-
schluss zuriickzufiihren sind.

Das Gerat muss fir den Betrieb zwingend an
ein Stromnetz mit Erdleiter angeschlossen
werden.

o Der Betreiber ist verpflichtet, die Wirksamkeit
des Erdleiters der Anlage und des verwende-
ten Gerats regelmapig von einem qualifizier-
ten Elektriker liberpriifen zu lassen.

Erfolgt die Ziindung mit einem Hochfrequenz-
Ziindgerat muss ein Abstand von mindestens
30 cm zwischen dem Massekabel und dem
Brennerkabel eingehalten werden, um Entla-
dungen zwischen ihnen zu verhindern.

e Bei Anwendungen mit mehreren Schweif3-
stromquellen dafiir sorgen, dass die Kabel-
strange der einzelnen Stromquellen mindes-
tens 30 cm voneinander entfernt sind.

e Die Gesamtldnge des Kabelstrangs darf
héchstens 30m betragen. Nicht zwischen
die Schweifkabel begeben. Das Massekabel
so nahe wie mdglich an der Schweif3- oder
Schneidstelle an das Werkstiick anschliefen.

e Bei Anwendungen mit mehreren Stromquellen
ist fiir jede Stromquelle eine eigene Verbin-
dung mit dem Werkstiick vorzusehen. Kei-
nesfalls die Massen mehrerer Stromquellen
miteinander verbinden.

e Das Gerat nur in Einklang mit der auf dem
Typenschild angegebenen Schutzklasse instal-
lieren und verwenden. Bei der Installation da-
rauf achten, dass um das Gerat ein Freiraum
von 1 m gelassen wird, damit die Kiihlluft frei
zu- und abstrémen kann.

3.2 Umgebungs- und Lagerungs-
bedingungen
HINWEIS

Wie aus dem IEC60974-1 Standard hervorgeht ,Tem-
peraturbereich der Umgebungsluft:

e beim Betrieb: -10°C bis +40°C (14°F bis 104°F)

e bei Transport und Lagerung: -20°C bis 55°C
(-4°F bis 131°F)

Relative Luftfeuchte:

- bis 50% bei 40°C (104°F)

- bis 90% bei 20°C (68°F)

Héhe Gber dem Meeresspiegel:

- bis 1000 m (3281 ft.) Umgebungsluft:
- im Wesentlichen staubfrei

- saurefrei

- frei von korrosiven Gasen

3.3 Gasflaschen

Die Gasflaschen enthalten unter Druck stehendes

Gas und kdnnen bei Beschadigung explodieren. Die
Gasflaschen sind ein wesentlicher Bestandteil der
Schweipausriistung und miissen sehr vorsichtig
gehandhabt werden. Die Anweisungen des Herstellers
beachten und die nationalen und internationalen Vor-
schriften liber Gasflaschen und ihr Zubehdr einhalten.
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e Druckbeaufschlagte Gasflaschen vor (iberma-
Biger Hitze, Stopen, Schlacke, offenen Flam-
men, Funken und Lichtbdgen schiitzen.
e Die Gasflaschen aufrecht montieren und nach
den Anweisungen befestigen, damit sie nicht
umfallen kénnen.

e Die Gasflaschen vom Schweifstromkreis und
anderen Stromkreisen fernhalten.

* Niemals einen Schweif3brenner an eine Gas-
flasche hdngen. Niemals eine Gasflasche mit
einer Schweipelektrode beriihren.

e  Wird nicht geschweift, das Ventil der Gas-
flasche schliefen bzw. die Hauptgaszufuhr
unterbrechen.

e Vor der Inbetriebnahme immer zuerst kon-
trollieren, dass aus der Gasflasche bzw.
der Hauptgaszufuhr kein Gas unkontrolliert
ausstromt.

e Fir eine ausreichende Frischluftzufuhr mit
einer Luftdurchflussrate von mindestens 20
m3/Stunde sorgen.

e Die Hinweise zur Sicherheit und zur Wartung
der Gasflasche bzw. der Hauptgasversorgung
beachten.

Explosionsgefahr: Niemals Schweif- oder
Schneidarbeiten an einer druckbeaufschlagten
Gasflasche ausfiihren.

e  Stets nur fir die jeweilige Anwendung geeig-
nete Gasflaschen und das dazu passende
Zubehér (Druck-/Durchflussregler, Schl&u-
che, Fittings usw.) verwenden. Nur Gas-
flaschen und Zubehor verwenden, die sich in
einem guten Zustand befinden.

* Beim Offnen eines Gasflaschenventils das
Gesicht vom Gasauslass abwenden.

*  Wird nicht geschweifit oder geschnitten, das
Ventil der Gasflasche schliefen.

e Wenn die Gasflasche nicht angeschlossen ist,
die Schutzkappe am Ventil belassen.

e Gefahr durch ausstromendes Gas: Wenn
Inertgas unkontrolliert ausstrémt, besteht
Erstickungsgefahr! Das Inertgas ist farb- und
geruchlos und kann den Sauerstoff in der
Raumluft verdréangen.

3.4 Wartung

Die fachgerechte Wartung der Stromquelle gewahrleistet
das optimale Betriebsverhalten und die lange Lebensdauer
aller ihrer Komponenten. Alle im Folgenden beschriebenen
Arbeiten diirfen nur von technischem Fachpersonal ausge-
fiihrt werden. Vor Ausfiihrung der im Folgenden beschrie-
benen Arbeiten miissen alle Unterlagen der Bestandteile
des Systems und insbesondere die Sicherheitshinweise in
der vorliegenden Betriebsanleitung volistdndig gelesen und
verstanden werden. Wartung, Kontrolle und Reparatur des
Produkts diirfen nur von Fachpersonal ausgefiihrt werden.
Unter Fachpersonal sind Personen zu verstehen, die dank
ihrer Berufsausbildung, ihres Wissens und ihrer Erfahrung

imstande sind, bei der Uberpriifung einer Schweipstrom-
quelle vorliegende Risiken und mégliche Schaden am Sys-
tem zu erkennen und die richtigen Sicherheitsmapnahmen
zu ergreifen. Die Wartungs- und Reparaturarbeiten diirfen
nur von befugtem Fachpersonal ausgefiihrt werden.

Bei Zuwiderhandlung erlischt die Garantie. Wenden Sie sich
fir technische Unterstiitzung an ihren Fachhdndler oder an
den Lieferanten des Gerats.

e Die Verwendung von nicht originalen Ersatz-

teilen entbindet ELMAG von jeder Haftung fiir
Personen- und Sachschaden.

Nach dem Offnen des Gerits mit einem geeig-
neten Messgerat sicherstellen, dass sich die
elektrisch geladenen Bauteile entladen haben.

Die Wartungstatigkeiten diirfen von den folgenden Fach-
kraften ausgefiihrt werden:

3.4.1 tdaglich

3.4.2 wochentlich
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3.4.3 monatlich

Sollte bei der Sichtkontrolle festgestellt werden, dass
Komponenten libermafig abgenutzt sind, darf nicht einge-
griffen werden. Ein autorisiertes Kundendienstzentrum von
ELMAG kontaktieren.

3.5 Qualifikation

3.4.4 halbjahrlich

MASCHINENFUHRER

Er erfiillt die fir den Grundbetrieb
erforderlichen Aufgaben: Ausfiihrung
des Arbeitszyklus, Betatigung der
Bedieneinrichtungen und sonstige
Eingriffe, die eng an die normale Pro-

duktion gebunden sind; ggf. tagliche
Reinigung und Kontrolle. Er darf nur
tatig werden, wenn alle Sicherheits-
vorrichtungen eingeschaltet sind.

I

WARTUNGSMECHANIKER

Er ist zu Eingriffen in jedem Betriebs-

zustand und auf jeder Sicherheitsstufe
berechtigt. Er flihrt alle mechanischen
Reparaturen und Einstellungen durch.

Er ist nicht zu Eingriffen an unter

Spannung stehenden elektrischen
Anlagen berechtigt.

4

WARTUNGSELEKTRIKER

Er ist zu Eingriffen in jedem Betriebs-
zustand und auf jeder Sicherheitsstufe
berechtigt. Er fiihrt alle Reparaturen
und Einstellungen der elektrischen
und pneumatischen Anlagen auch bei

anliegender Spannung durch.

3.4.5 jahrlich

4

Es muss eine regelméapige Kontrolle nach der Norm IEC
60974-4 ,Wiederkehrende Inspektion und Prifung”
durchgefiihrt werden. Neben den hier genannten Normen,
welche die Kontrolle betreffen, sind die lokalen Gesetze und

Bestimmungen zu beachten.

A\

Ungeachtet der Qualifikation des Bedienungs-
personals/Technikers muss die Schweif- bzw.
Schneidstromgquelle fiir alle Wartungstatigkeiten
zwingend vom Stromnetz getrennt werden.

Die unsachgeméfe Ausfiihrung der Arbeiten
kann schwere Personen- und Sachschaden zur
Folge haben.

Ein Stromschlag kann tddlich sein.

Eine mangelhafte Verbindung mit dem Erdlei-
ter kann schwere Personen- und Sachschaden
zur Folge haben. Es wird darauf hingewie-
sen, dass die Schrauben der Aupenhiille der
Maschine die Funktion haben, die dem Bedie-
nungspersonal zugdnglichen Maschinenteile
mit Erde zu verbinden. Daher diirfen keine
anderen Arten von Schrauben verwendet
werden.
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3.6 Garantie & CE Kennzeichnung

Garantie

Informationen zur Garantie finden sich auf der Website
www.elmag.at oder www.elmag.eu

I(onformitéitserklérungc E:

Konstruktion und Bau der beschriebenen Anlage entspre-
chen den EU-Richtlinien:

e Nahere Infos zu den entsprechenden Normen entneh-
men Sie der Konformitatserkladrung - siehe Inhaltsver-
zeichnis

Im Falle von unbefugten Anderungen, nicht fachgerecht
ausgefiihrten Reparaturen sowie Missachtung der in die-
sem Dokument beschriebenen Installations- und Wartungs-
verfahren verliert die vorliegende Erkldrung ihre Giiltigkeit.
Jedem Produkt ist das Original der spezifischen Konformi-
tatserklarung beigefiigt.

SchweiRRen unter erhohter elektrischer Gefahrdung

Die Geréte diirfen gemé&p der Norm VDE 0544 (IEC/DIN EN
60974) in Umgebungen mit erhéhter elektrischer Gefahr-
dung eingesetzt werden.

[s]

4 Maschinenbeschreibung

Mobile Multifunktions-Schweifinverter mit moderner PWM-
Technologie (Pulsweitenmodulations-Technologie) in IGBT-
Bauweise (Insulated Gate Bipolar Transistor-Bauweise)
zum Gleichstrom (DC) MAG-Schweiffen von Massivdrahten
im Stahl-, Edelstahl-, Aluminium- & MIG-L6tbereich sowie
allen gangigen mantelumhiillten Stabelektroden fiir Stahl
und Edelstahl. Die LIFT-WIG Funktion ermdglicht zudem das
Schweifen mittels Wolfram-Elektrode. Das hierflr benétig-
te Zubehor ist optional erhéltlich. Der hohe Wirkungsgrad
erfiillt die strengen EU-Standards wie die Okodesign-Richt-
linie von Schweifgerdten. Durch das schnelle Steuerungs-
system wird eine perfekte Lichtbogenstabilitat erzielt. Die
Maschinen zeichnen sich durch ihre einfache Bedienung,
energieeffiziente Bauweise und geringe Leerlaufspannung
aus. Geeignet fiir KFZ-Betriebe, Reparatur-/Montagebetrie-
be, Spenglereien, Metallbau, Landwirtschaft, Lehrwerkstat-
ten, Handwerker, Hobbywerkstatten, Schweifen im Freien
bzw. Offshore.

=
/e
o
00285 15850 54242
00286 15851
00287

4.1 Lieferumfang in der
ECO-SET Version

- Bedienungsanleitung mit Sicherheitshinweisen

- Schweif3gerat

- 4m Elektrodenhalter-Schweif3kabel

- 3m Massekabel

- 2,5m Gasschlauch (schnellkuppelbar)

- Je 2 Vorschubrollen

M3S 2060T 4XL:

0,6 / 0,8 mm V-Nut (montiert)

1,0/ 1,2 mm V-Nut & 1,0/1,2 mm U-Nut (im Beipack)
M3S 2560T 4XL & M3S 3040T 4XL:

1,0/ 1,2 mm V-Nut (montiert)

0,6 / 0,8 mm V-Nut & 1,0/1,2 mm U-Nut (im Beipack)
M3S 3540T 4XL & M3S 3540T 4XL/WI:

1,2 /1,6 mm V-Nut (montiert)

0,8/ 1,0 mm V-Nut & 1,0/1,2 mm U-Nut (im Beipack)
- Schlauchpaket

M3S 2060T 4XL & M3S 2560T 4XL: MBC 24/4m
M3S 3040T 4XL & M3S 3540T 4XL: MBC 36/4m
M3S 3540T 4XL/WI: MBC 501/4m

- Druckregler mit 2 Manometer @ 63mm &
Quick Fit DN5 Anschluss (schnellkuppelbar)
- Spulenadapter fiir D200 & D300 Drahtspulen

4.2 Optionales Zubehor

- Stahl-Set Mischgas 20 It.

+ G3Si 1-Draht 0,8mm / 15kg, Art. 00285

+ G3Si 1-Draht 1,0mm / 15kg, Art. 00286

+ G3Si 1-Draht 1,2mm / 15kg, Art. 00287
- WIG-Schlauchpaket SRC ONE 26/4m U/D, Art. 15850
oder SRC ONE 26/8m U/D, Art. 15851
- Stahlflasche Argon 4.6, 20 It./200bar, Art. 54242
- MIG/MAG Schlauchpakete mit UP/DOWN
Leistungsregelung am Handgriff
passend fiir M3S 2060T 4XL & M3S 2560T 4XL:
MBC UD24/3m, Art. 15760 / MBC UD24/4m, Art. 15762
MBC UD24/5m, Art. 15764
passend fiir M3S 3040T 4XL & M3S 3540T 4XL:
MBC UD36/3m, Art. 15770 / MBC UD36/4m, Art. 15772
MBC UD36/5m, Art. 15774
passend fiir M3S 3540T 4XL/WI
MBC UD501/3m, Art. 15780 / MBC UD501/4m, Art.
15783 / MBC UD501/5m, Art. 15785

17



MULTIFUNKTIONS-SCHWEISSINVERTER
Betriebsanleitung

4.3 Beschreibung der

O |0 |~ | O

o

Hauptteile der Maschine

Anschluss Schlauchpaket MIG/MAG

Polwendekabel zur Polaritdatsauswahl
(+) = MIG/MAG mit Gas schweifen
(-) = MIG/MAG ohne Gas schweifBen (Fiilldraht)

Gasanschluss zum WIG Schweifen

Kabelbuchse (+)

MIG/MAG mit Gas = Polwendekabel hier anschliefen

MIG/MAG ohne Gas (Fiilldraht) = Massekabel hier anschliefen
MMA/E-Hand = Polaritat der zu verschweifenden Elektrode
beachten / E-Halter fir DCEP (+) oder Massekabel anschlieBen
WIG/TIG = Massekabel hier anschlieen

Kabelbuchse (-)

MIG/MAG mit Gas = Massekabel hier anschliefen

MIG/MAG ohne Gas (Fiilldraht) = Polwendekabel hier anschlieBen
MMA/E-Hand = Polaritat der zu verschweifenden Elektrode
beachten / E-Halter fiir DCEN (-) oder Massekabel anschlieBen
WIG/TIG = WIG-Schlauchpaket hier anschliefen

Buchse 12-polig fiir Steuerleitungsstecker
Hauptschalter EIN/AUS

Netzkabel

Gasschlauch Anschliisse (2 nur bei M3S 3540T 4XL/WI)
Spulendorn / Drahspulenhalter

Einlaufspirale

Klemmhebel & Anpressdruck Regulierung

Anpressrollen

Vorschubeinheit 4-Rollen

Vorschubrollen je nach Drahtstarke anpassen

Wasserzulauf Anschuss flir Schlauchpaket (blau)
Wasserriicklauf Anschluss fiir Schlauchpaket (rot)
(nur bei M3S 3540T 4XL)

Einflllstutzen & Fiillstandsanzeige fiir Wasserkiihleinheit

(nur bei M3S 3540T 4XL/WI)

7,
8 & Ly
it
12
13
11 o O o =
= 14

4.4 Beschreibung des Bedienfelds
1]

n‘ ALARM-LED / Fehler- oder Uberhitzungsanzeige

START-LED / Betriebskontrollanzeige

DIGITALANZEIGE / SchweiBspannung (V), Induktanz
oder Sonderfunktionen

n‘ DRAHTVORSCHUB-LED / Einstellung m/min.
B‘ SPOOL GUN-LED / Leuchtet wenn Spool Gun aktiviert

n‘ MATERIALSTARKE-LED / Einstellung der Materialstirke in mm
‘ SCHWEISSSTROM-LED / Einstellung des Schweifstroms in A

u DIGITALANZEIGE / SchweiBstrom (A), Materialstérke (mm),
Drahtvorschubgeschwindigkeit (m/min.), JOB Nr.
oder Sonderfunktionsparameter

Bl TASTER / JOB Laden
m TASTER / JOB Speichern (10 Speicherplatze)
m TASTER / Fn / Zur Einstellung der Sonderfunktionen mittels

N-Koder 20 (Funktionswahl) / N-Koder 19 (Parametereinstellung)

Im MIG-/MAG SYN & MAN-Modus
2 Takt- & 4 Takt-Schweifen:

. PrG / Pre Gas / Gasvorstrémzeit (0-2 sec.)
. PoG / Post Gas / Gasnachstrémzeit (0-5 sec.)

. SFt / Soft Start / Optimierung des Ziindverhaltens durch
Anlaufregelung des Drahtvorschubmotors (0-5)

o bub / BBT (BurnBackTime) Drahtriickbrand (0-5)
o SPo / Spool Gun Funktion (ON/OFF)

. u-d / MIG/MAG Schlauchpaket UP/DOWN Leistungsregelung
(ON/OFF)

Im MIG-/MAG SYN & MAN-Modus
Sonder 4 Takt Schweifen zuséatzlich:

o SCP / START CURRENT POWER / Startstrom Auswahl
(30-200% des eingestellten Schweifstromes)

. ECP / ENDCRATER CURRENT POWER / Endkraterstrom
Auswahl (30-200% des eingestellten Schweiflstromes)

Im MIG-/MAG SYN & MAN-Modus
SP / SPOT WELDING = Punktschweifen

. SPt / SPOT time / Punktschweifzeit (0,5 - 10 sec.)
Im MMA-Modus

Stabelektroden-Schweifen

o Hot / Hot Start+ / Ziindstromerhéhung (0-10%)

. ArC / Arc Force+ / Lichtbogenregelung (0-10%)

Im LIFT-TIG Modus
WIG/TIG-SchweiBen mit Gleichstrom (DC)

. PoG / Post Gas / Gasnachstrémzeit (0-5 sec.)
. SLo / SLOPE Down / Stromabsenkzeit (0-10 sec.)

TASTER / Zur Gaspriifung
TASTER / Zum Drahteinfadeln

TASTER / Zur Auswahl des Schweimodus

. SYN / MIG/MAG-SchweiBen mit Synergy Programm

. MAN / MIG/MAG-Schweien manuell, ohne Synergy Programm
. MMA-MODUS / Stabelektroden-Schweifen

o LIFT-TIG MODUS / WIG/TIG-SchweiBen mit Gleichstrom (DC)

m TASTER / Zur Auswahl der Betriebsarten
. 2T / 2 Takt Schweifen
. 4T / 4 Takt SchweiBen

. S4T / Sonder 4 Takt Schweifen
(mit Start- & Endkraterstrom)

. SP / SPOT WELDING = PunktschweiBen

m TASTER / Gasauswahl im SYN Schweifmodus

. Ar / Argon 4.6 =11 (100% Ar)

*  ArC0,18% / Mischgas = M21 (82% Argon / 18% CO,)

. Ar C0O,2% / Mischgas C2 = M12 (97,5% Argon / 2,5% Co,)
o CO, / Kohlendioxid = C1 (100% CO,)
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TASTER / Materialauswahl im SYN Schweifmodus
. FluFe NoGAS / Gasloser Fiilldraht (FD 2-0/E7 1T-GS)
. Fe / Ferrum (Eisen) / Stahl Massivdraht (SG2 G3Si 1)

. FluFe / Flux Cored Ferrum / Gasgeschutzter Filldraht
(E71T-1C)

. Ss / Stainless Steel / Edelstahl CrNi Massivdraht (1.4430)
. AIMg / Aluminium Massivdraht (AIMg 5)

. CuSi / MIG-Léten (CuSi 3)

. Opt = Optionaler Programmplatz

TASTER / Zur Drahtstarkenauswahl im SYN Schweifmodus
Einstellung des verwendeten Draht®

(@ abhangig vom jeweiligen M3S Modell & verfiligbarer Synergy
Kennlinie)

3 0,6 mm (ausgenommen M3S 3540T 4XL & 4XL/WI)

3 0,8 mm

. 0,9 mm

. 1,0 mm

. 1,2 mm/ 1,6 mm (nur M3S 3540T 4XL & 4XL/WI)
N-KODER / Mit mehreren Funktionen

Im SYN MIG/MAG-; MAN MIG/MAG-; MMA- & LIFT-TIG-Modus:
. Drehen um den Schweifstrom (A) zu requlieren

Im SYN MIG/MAG-Modus:

. Kurz Driicken um die Anzeige auf Drahtvorschub m/min. zu
wechseln und anschliefend durch Drehen des N-Koders zu
requlieren

. Erneut kurz Driicken um die Anzeige auf Materialstarke
(mm) zu wechseln und anschliefend durch Drehen des N-
Koders zu requlieren

Im MAN MIG/MAG-Modus:

. Drehen um die Drahtvorschubgeschwindigkeit (m/min.) zu
requlieren

Im Fn Sonderfunktions Menii
. Drehen um die gewiinschten Parameter zu requlieren
N-KODER / Mit mehreren Funktionen

Nur im SYN MIG/MAG- & MAN MIG/MAG-Modus sowie bei Aus-
wahl der Fn-Sonderfunktionen aktiv

Im SYN MIG/MAG-Modus:
o Drehen um die Schweifspannung (V) zu korrigieren (+/- 4V)

. Kurz Driicken um die Anzeige auf Induktanz (+/- 10) zu
wechseln und anschlieBend durch Drehen des N-Koders zu
requlieren

Im MAN MIG/MAG-Modus:

. Drehen um die Schweifspannung (V) zu regulieren

Im Fn Sonderfunktions Meni

J Drehen um die unterschiedlichen Funktionen zu wahlen

JOB-LED / Leuchtet beim Speichern oder Laden eines JOB’s
INDUKTANZ-LED / Einstellung der Induktanz (+/- 10)
SCHWEISSSPANNUNGS-LED / Einstellung der Schweipspannung in V

TASTER / Zum Umschalten zwischen gasgekiihiten Betrieb oder
wassergekihlten Betrieb (nur M3S 3540T 4XL/WI)

ALARM-LED / Fehleranzeige Wasserkiihlung

requlieren
requlate

4.5 Schweiflparameter Einstellungen

4.5.1 Auswahl des Schweiffmodus

Die Auswahl und Bestatigung des Schweifmodus erfolgt
Uber den Pfeiltaster.

e SYN/MIG/MAG-Schweifen mit Synergy Programm fir
Stahl Massivdraht, gasgeschiitzten Fiilldraht, Edelstahl

e  CrNi Massivdraht, Aluminium Massivdraht, MIG-L6ten
CuSi 3 Draht

e MAN / MIG/MAG-SchweiBen manuell, ohne Synergy
Programm

¢ MMA-MODUS/Stabelektroden-Schweipen mit beschichte-
ter Elektrode fiir Stahl- & CrNi- (Edelstahl) Legierungen.

¢ LIFT-WIG MODUS/WIG-SchweiBen von CrNi- (Edelstahl)
und Stahllegierungen mit Gleichstrom (DC) mittels
LIFT-WIG Ziindung.

PFEILTASTER ZUR AUSWAHL
DES SCHWEISSMODUS

MIG/MAG

"'ﬁ:;&;;:"" osg fr
[

039, FluFe Ar
' * ® ™

12 Ss gn AlMg, LA
ieee e p
A fanm ¢

auswahlen
el

Ad$

PARAMETER

LIFT-WIG MMA

4.5.2 MIG/MAG Einstellung Schweifmodus

Die Auswahl und Bestatigung des Schweifmodus erfolgt
Uber den Pfeiltaster.

e SYN/ Schweifen mit voreingestellen SYNERGY Kennli-
nien. Der Anwender kann Korrekturen am Schweif3pro-
zess vornehmen.
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¢ MAN / Manuell Schweifen. Der Anwender muss die
Schweifparameter, Schweifspannung (V) und Draht-
vorschubgeschwindigkeit (m/min.) manuell einstellen.

PFEILTASTER ZUR AUSWAHL
DES SCHWEISSMODUS SYNERG

iz -
HE=
=~
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Ar, _- ;:_-
o £ T
Cusi. Opt. co. EH:= :;
aeren AR E (4] 4.5.4 MIG/MAG-MODUS / 2T/4T/S4T/SP
Betriebsarten einstellen
MANUELL
Die Auswahl und Bestatigung der Betriebsarten erfolgt
4.5.3 SYN / MIG_MAG_MODUS liber den Pfeiltaster.
Synergy Kennlinien einstellen * 2T =2 Takt Schweifen

Mittels Pfeiltaster Nr. 17 die gewiinschte Materialart

auswahlen (je nach verwendeter Drahttype und Grundma-
terial).

*  FluFe NoGas / Gasloser Fiilldraht (FD 2-0/E71T-GS) *
e Fe/Ferrum (Eisen) / Stahl Massivdraht (SG2 G3Si 1)

e FluFe / Flux Cored Ferrum / Gasgeschiitzter Fiilldraht
(E71T-1C)

¢ Ss/ Stainless Steel / Edelstahl CrNi Massivdraht
(1.4430)

¢ AIMg / Aluminium Massivdraht (AIMg 5)
e CuSi/ MIG-Léten (CuSi 3)
e  Opt = Optionaler Programmplatz

Mittels Pfeiltaster Nr. 18 die entsprechende Drahtstarke
auswdhlen. (Draht® abhangig vom jeweiligen M3S Modell
und von den verfligbaren Synergy Kennlinien)

¢ 0,6 mm (ausgenommen M3S 3540T 4XL & 4XL/WI)
e 0,8mm

e 0,9mm
. 1,0 mm
. 1,2 mm

e 1,6 mm (nur M3S 3540T 4XL & 4XL/WI)

Mittels Pfeiltaster Nr. 16 die entsprechende Gasart aus-

wahlen. (Gasart abhdngig von der verfiigbaren Synergy

Kennlinien)

e Ar/Argon 4.6 =11 (100% Ar)

* ArCo0,18% / Mischgas = M21 (82% Argon / 18% CO,)

* ArC0,2% / Mischgas C2 = M12 (97,5% Argon / 2,5%
Co,)

* CO,/ Kohlendioxid = C1 (100% CO,)

Der Taster am Schweifbrenner wird gezogen und
gehalten, um den Schweifvorgang zu aktivieren; bei
Loslassen des Tasters wird der Schweiffvorgang unter-
brochen.

4T = 4 Takt Schweifen

Diese Betriebsart ist bei langeren Schweiffindhten

sehr niitzlich, da der Taster am Schweifbrenner nicht
stdndig gedriickt gehalten werden muss. Dies sorgt fir
entspannteres Schweifen und ruhigere Handflihrung.
Hier die Reihenfolge:

1. Der Taster am Schweifibrenner wird einmal gedriickt
und wieder los gelassen um den Schweiflvorgang zu
starten.

2. Will man den Schweifvorgang beenden muss man
den Taster erneut driicken und wieder los lassen.

S4T = Sonder 4 Takt Schweif3en

Diese Betriebsart ermdglicht ein stufenweises Schwei-
Ben mit unterschiedlichen Stromstarken, niitzlich bei
unterschiedlichen Materialstarken oder um mit mehr
oder weniger Leistung (je nach Einstellung) zu Starten
bzw. die SchweiBstrecke zu beenden. Fn / Funktions-
taste driicken und mit N-Koder Nr. 20 die gewiinschte
Funktion (SCP oder ECP) auswahlen sowie mittels N-
Koder Nr. 19 die gewiinschten Parameter einstellen.

SCP / START CURRENT POWER / Startstrom Auswahl
(30-200% des eingestellten Hauptschweifstromes)

ECP / ENDCRATER CURRENT POWER / Endkrater-
strom Auswahl (30-200% des eingestellten Haupt-
schweifstromes)

Hier die Reihenfolge:

1. Der Taster am Schweifibrenner wird gedriickt gehal-
ten um mit dem eingestellten Startstrom zu Starten.
Solange man den Taster gedriickt halt wird mit dem
Startstrom geschweift.

2. Wenn man den Taster losldsst wechselt das Gerat
auf den eingestellten Hauptschweifstrom.

3. Um den Endkraterstrom zu aktivieren erneut den
Taster gedriickt halten. Solange man den Taster ge-
driickt halt wird mit dem Endkraterstrom geschweifit.
Wenn man anschliefend den Taster losldsst wird der
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Schweiffvorgang beendet.

Beispiel:

Der Hauptschweifstrom betragt 100A

Der SCP/ Startstrom Wert wurde auf 130% eingestellt - be-
deutet es wird mit 130% des Hauptschweiffstromes gestar-
tet, das heift 130A

ECP / Der Endkraterstrom wurde auf 70% eingestellt - be-
deutet der Endkraterstrom liegt bei 70% des Hauptschweif-
stromes, das heift mit 70A wird der Endkraterstrom durch-

gefiihrt.

e SP/SPOT WELDING = Punktschweifen
Diese Betriebsart ermdglicht das Punktschweiffen im
MIG/MAG-Modus (Synergy- & Manuell-SchweiBen), um
gleichmapige Heftpunkte zu schweifen. Fn / Funktions-
taste driicken und mit N-Koder Nr. 20 die gewiinschte
Funktion (SPt/SPOT time = Punktschweipzeit) aus-
wahlen sowie mittels N-Koder Nr. 19 die gewiinschte
Punktschweifdauer (0,5-10 sec.) einstellen.

Fn/FUNKTIONSTASTE UM IM UNTERMENU
SCP = STARTSTROM; ECP = ENDKRATER STROM &
SPt = PUNKTSCHWEISSZEIT EINZUSTELLEN 4T 2T

= [Fn] & s
D
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DER BETRIEBSART

4.5.5 MIG/MAG-MODUS Schweipstrom /
Schweiffspannung usw. einstellen

DISPLAY LINKS & N-KODER Nr. 20 /

Mit mehreren Funktionen

Nur im SYN MIG/MAG- & MAN MIG/MAG-Modus sowie bei

Auswahl der Fn-Sonderfunktionen aktiv

Im SYN MIG/MAG-Modus:

e Drehen um die Schweifspannung (V) zu korrigieren
(+/- 4V)

¢ Kurz Driicken um die Anzeige auf Induktanz® (+/- 10)
zu wechseln und anschliefend durch Drehen des N-
Koders zu requlieren

Im MAN MIG/MAG-Modus:

e Drehen um die Schweifspannung (V) zu requlieren

Im Fn Sonderfunktions Menii

e Drehen um die unterschiedlichen Funktionen zu wéhlen

DISPLAY RECHTS & N-KODER Nr. 19/

Mit mehreren Funktionen

Im SYN MIG/MAG-; MAN MIG/MAG-; MMA- & LIFT-TIG-

Modus:

e Drehen um den Schweifstrom (A) zu requlieren

Im SYN MIG/MAG-Modus:

¢ Kurz Driicken um die Anzeige auf Drahtvorschub m/
min. zu wechseln und anschliefend durch Drehen des

N-Koders zu requlieren

e Erneut kurz Driicken um die Anzeige auf Materialstarke
(mm) zu wechseln und anschliefend durch Drehen des
N-Koders zu regulieren

Im MAN MIG/MAG-Modus:

¢ Drehen um die Drahtvorschubgeschwindigkeit (m/min.)
zu requlieren

Im Fn Sonderfunktions Menii
e Drehen um die gewiinschten Parameter zu requlieren

Y Erlduterung Induktanz:
Die Funktion beeinflusst das Brennverhalten des Lichtbogens. Dre-
hen Sie den N-Koder im Uhrzeigersinn, um den Lichtbogen weicher
zu machen, Metallspritzer zu reduzieren und die Lichtbogenlénge
zu erhdhen. Wenn Sie den N-Koder gegen den Uhrzeigersinn dre-
hen, wird der Lichtbogen hérter, es treten mehr Metallspritzer auf
und die Lichtbogenldnge wird kiirzer.

SCHWEIRSPANNUNG (V)  Fn/FUNKTIONSTASTE

INDUKTANZ FUR UNTERMENU ~ MIG/MAG
8 svN
MAN
—loe
8 /=
o
oy - (o
V o X3 N, drg ‘o e~
e "0 ‘e-"e &3 s»
ss, 9. Ar
159\Sig Opt: mgoz.: %8
ol M Sl Wy Y7 I 7Y ¢
PARAMETER et A -ﬂ-
m m SCHWEIRSTROM (A)

DRAHTVORSCHUB (m/min)
MATERIALSTARKE (mm)

4.5.6 Fn/FUNKTIONSTASTE
Sonderfunktionen einstellen

Fn / Funktionstaste driicken um ins Untermeni zu gelangen
und zur Einstellung der Sonderfunktionen mittels N-Koder
20 die gewiinschte Funktion auswdhlen sowie mittels N-
Koder 19 die gewiinschten Parameter regulieren. Durch
erneutes Driicken der Fn-Taste die Einstellungen beenden
um wieder auf das Hauptmeni zurilick zu wechseln.

Im MIG-/MAG SYN & MAN-Modus
2 Takt- & 4 Takt-Schweifen:

e PrG/Pre Gas / Gasvorstrémzeit (0-2 sec.)
Diese Funktion dient zur Bereitstellung einer Schutzatmo-
sphare, bevor der Lichtbogen geziindet wird. Durch Driicken
der Brennertaste wird die Gasvorstrémung aktiviert. Nach
Ablauf der eingestellten Zeit ziindet der Schweiflichtbogen.

e PoG / Post Gas / Gasnachstrémzeit (0-5 sec.)
Diese Funktion gewahrleistet den Schutz der Schweiffnaht
nach dem Schweifvorgang um die Schweiinaht noch vor der
Umgebungsluft zu schiitzen oder auch um Brennerteile zu

kihlen.

e SFt/ Soft Start / Optimierung des Ziindverhaltens
durch Anlaufregelung des Drahtvorschubmotors (0-5)
Mit dieser Funktion wird der Schweifvorgang reibungslos
gestartet und das anfangliche Verspritzen von Metall beim
Ziinden des Lichtbogens beseitigt. Das kugelférmige Drah-
tende welches sich nach dem SchweiBvorgang bildet fiihrt
normalerweise zu diesen Spritzen beim neuerlichen Ziinden.
Damit man nicht immer dieses Drahtende vor dem Schweifen
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abschneiden muss kann man den Anlauf des Drahtvorschub-
motors requlieren damit das Gerat mehr Zeit zur Verfligung
bekommt um das kugelférmige Ende des Schweiffdrahtes
langsam abschmelzen zu kdnnen.

e bub/BBT (BurnBackTime) Drahtriickbrand (0-5)
Verhindert, dass der Draht an der Schweifnaht haftet. Nach
dem Schweif3en stoppt der Drahtvorschub, aber der Lichtbo-
gen brennt noch einige Zeit. Durch Drehen des N-Koder die
gewiinschte bub / BBT (BurnBackTime) Drahtriickbranddauer

(0-5) einstellen.

* SPo/ Spool Gun Funktion (ON/OFF)
Damit man die optional erhéltliche Spool Gun betreiben kann
muss man diese hier mittels Umschaltung auf ON aktivieren.

¢ u-d / MIG/MAG Schlauchpaket UP/DOWN Leistungsre-
gelung (ON/OFF)
Damit man einen optional erhéltlichen MIG/MAG UP/DOWN
Brenner betreiben kann muss man diesen hier mittels Um-
schaltung auf ON aktivieren.

Im MIG-/MAG SYN & MAN-Modus
Sonder 4 Takt Schweiflen zuséatzlich:

e SCP/START CURRENT POWER / Startstrom Auswahl
(30-200% des eingestellten Schweiffstromes)

e ECP/ENDCRATER CURRENT POWER / Endkrater-
strom Auswahl (30-200% des eingestellten Schweif-
stromes)

Im MIG-/MAG SYN & MAN-Modus
SP / SPOT WELDING = PunktschweiBen

e SPt/SPOT time / Punktschweipzeit (0,5 - 10 sec.)

Zur naheren Erklarung von SCP / ECP & SPt - siehe Punkt 4.5.4
MIG/MAG Modus / 2T/4T/S4T/SP-Betriebsarten einstellen.

Im MMA-Modus
Stabelektroden-Schweifen

e Hot / Hot Start+ / Ziindstromerhéhung (0-10%)
Mit dieser Funktion kann der Ziindschweiffstrom beim MMA-
/E-HAND-SCHWEISSEN erhdht werden, um damit schwer
ziindbare Elektroden (zB. basische Elektroden) einfacher
ziinden zu kdnnen. Die Intensitat des Effekts wird im Be-
reich von O bis 10 mittels N-Koder eingestellt (O = aus; 10 =

Héchstwert).

e ArC/ Arc Force+ / Lichtbogenregelung (0-10%)
Die Funktion erhéht die Energie, die einem verkiirzten MMA-
/E-HAND Lichtbogen zugefiihrt wird, wodurch die Abschmel-
zung der Elektrode beschleunigt wird, um ein Anhaften zu
verhindern. Die Funktion ist aktiviert, wenn die Lichtbogen-
spannung ca. unter 17 V abfallt. Die Intensitat des Effekts
wird im Bereich von O bis 10 mittels N-Koder eingestellt (O =
aus; 10 = Hochstwert).

Im LIFT-TIG Modus
WIG/TIG-Schweifen mit Gleichstrom (DC)

¢ PoG / Post Gas / Gasnachstrémzeit (0-5 sec.)
Diese Funktion gewahrleistet den Schutz der Schweiffnaht
nach dem Schweifvorgang um die Schweifinaht noch vor der
Umgebungsluft zu schiitzen oder auch um Brennerteile zu
kihlen.

* SLo/SLOPE Down / Stromabsenkzeit (0-10 sec.)
Diese Funktion dient zum reibungslosen Beenden des
Schweifvorgangs. Durch Loslassen des Brennertasters beim
WIG 2-Takt Schweifen startet die Stromabsenkzeit (O = aus;
10 = max.) vom eingestellten Schweifistrom hin zu O Am-
pere um den Endkrater noch auffiillen zu kénnen. Beim WIG
4-Takt Schweifen beginnt die Stromabsenkung sobald man
den Brennertaster das zweite mal gedrickt halt, solange man
den Taster gedriickt halt senkt das Gerat den Schweifstrom
bis zum voreingestellten Endkraterstrom ab, beim Loslassen
der Brennertaste wird der Schweiffvorgang beendet und die
POST-GAS-Funktion aktiviert.

ANZEIGE DER
FUNKTIONSARTEN

Fn/FUNKTIONSTASTE
FUR UNTERMENU
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ANZEIGE DER
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4.5.7 MMA-MODUS
Schweifstrom einstellen

Den gewiinschten Schweifistrom (A) mittels N-Koder 19
einstellen. Schweiflstrom Anzeige am rechten Display.

* N-Koder 19 drehen um den Schweifstrom (A)
zu reqgulieren

Fn/FUNKTIONSTASTE
FUR UNTERMENU

SYN

)
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regulieren
regulate
A\

auswahlen

\' select Ade S

PARAMETER

g7

4%

19| SCHWEIRSTROM (A)
ANZEIGE

4.5.8 MMA-MODUS / Sonderfunktion
HOT START+ einstellen

Hot / Hot Start+ / Ziindstromerhdhung (0-10%)

Mit dieser Funktion kann der Ziindschweifstrom beim
MMA-/E-HAND-SCHWEISSEN erhdht werden, um damit
schwer ziindbare Elektroden (zB. basische Elektroden) ein-
facher ziinden zu kénnen. Die Intensitat des Effekts wird im
Bereich von O bis 10 mittels N-Koder eingestellt (O = aus;
10 = Héchstwert). Durch Driicken der Fn/Funktionstaste
das Untermeni aufrufen und durch Drehen des N-Koders
20 Hot / Hot Start+ auswahlen und mittels N-Koder 19 die
gewliinschte Ziindstromerhdhung einstellen.

4.5.9 MMA-MODUS / Sonderfunktion
ARC FORCE+ einstellen

e ArC/ Arc Force+ / Lichtbogenregelung (0-10%)
Die Funktion erhdht die Energie, die einem verkiirzten
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MMA-/E-HAND Lichtbogen zugefiihrt wird, wodurch 4.5.12 LIFT-WIG MODUS / Sonder-
die Abschmelzung der Elektrode beschleunigt wird, um funktion SLOPE Down einstellen

ein Anhaften zu verhindern. Die Funktion ist aktiviert,
wenn die Lichtbogenspannung ca. unter 17 V abfallt.

Die Intensitat des Effekts wird im Bereich von O bis 10 . . ; . ! .
mittels N-Koder eingestellt (O = aus: 10 = Héchstwert). Untermeni (Fn) einstellen. Diese Funktion dient zum rei-

Durch Driicken der Fn/Funktionstaste das Untermeni bungslosen Beenden des SchweiBvorgangs. Durch Loslas-
aufrufen und durch Drehen des N-Koders 20 ArC / Arc sen des Brennertasters beim WIG 2-Takt Schweifen startet
die Stromabsenkzeit (O = aus; 10 = max.) vom eingestellten

wiinschte Lichtbogenregelung einstellen. Schweifstrom hin zu O Ampere um den Endkrater noch
ANZEIGE DER Fn/EUNKTIONSTASTE auffillen zu kdnnen. Beim WIG 4-Takt Schweifen beginnt
FUNKTIONSARTEN FUR UNTERMENU die Stromabsenkung sobald man den Brennertaster das
zweite mal gedriickt hélt, solange man den Taster gedriickt
halt senkt das Gerat den Schweifstrom bis zum voreinge-
stellten Endkraterstrom ab, beim Loslassen der Brenner-
taste wird der Schweifvorgang beendet und die POST-GAS-
Funktion aktiviert. Durch Driicken der Fn/Funktionstaste
das Untermenii aufrufen und durch Drehen des N-Koders
20 SLo / SLOPE Down auswahlen und mittels N-Koder 19
die gewiinschte Stromabsenkzeit einstellen.

SLo / SLOPE Down / Stromabsenkzeit (0-10 sec.) im

Force+ auswahlen und mittels N-Koder 19 die ge-

45.13 LIFT-WIG MODUS / Sonder-
funktion Post Gas einstellen

PARAMETER .8.

PoG / Post Gas / Gasnachstrémzeit (0-5 sec.)
20} 15} ANZEIGE DER Diese Funktion gewahrleistet den Schutz der Schweifnaht
FUNKTIONSPARAMETER nach dem Schweifvorgang um die Schweifnaht noch vor
der Umgebungsluft zu schiitzen oder auch um Brennerteile
zu kihlen. Durch Driicken der Fn/Funktionstaste das Unter-
menii aufrufen und durch Drehen des N-Koders 20 PoG /

4.5.10 MMA'MODUS/ANTI'STICK Post Gas auswdhlen und mittels N-Koder 19 die gewiinsch-
Funktion (Spannungsreduktion te Gasnachstrémzeit einstellen.
beim Festkleben der Elektrode)
ANZEIGE DER Fn/FUNKTIONSTASTE
Diese Funktion reduziert die Schweiffispannung an den FUNKTIONSARTEN FUR UNTERMENU

Ausgangsklemmen beim Festkleben der Elektrode am
Werkstiick auf ein Minimum. Dies ermdglicht ein einfaches
Ablésen der Elektrode von dem geschweiften Material. Die-
se Funktion wird bei der Auswahl des MMA/E-HAND-Modus

SYN

automatisch aktiviert. =
vt
4.5.11 LIFT-WIG MODUS / Schweip- o0
stromeinstellung ‘ o
1:6 CuSigy Opt gO x
Den gewiinschten Schweifstrom (A) mittels N-Koder Nr. 19 LN A\ A e EH:= o
einstellen. v =B BN A\ [a] [&]
e N-Koder 19 drehen um den Schweif3strom (A)
zu regulieren 20| 19 ANZEIGE DER
FUNKTIONSPARAMETER
4.5.14 LIFT-WIG MODUS / 2T /

2-TAKT-Betriebsart einstellen

Diese Funktion zeigt an, wie der Schweiffvorgang aktiviert
wird. In dieser Betriebsart muss zum LIFT-WIG Ziinden und
wahrend dem Schweifen die Brennertaste gedriickt gehal-
ten werden. Will man den Schweifvorgang beenden muss
die Brennertaste losgelassen werden, anschliefend erfolgt

A A=g die Down Slope / Stromabsenkung und Post Gas / Gasnach-
strémzeit (falls eingestellit).
19 SCHWEIRSTROM (A) Mittels Pfeiltaster die 2T / 2-TAKT Betriebsart auswahlen.
ANZEIGE
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PARAMETER

PFEILTASTER ZUR AUSWAHL 2T
DER BETRIEBSART

4.5.15 LIFT-WIG MODUS / 4T/

4-TAKT-Betriebsart einstellen

Diese Funktion zeigt an, wie der Schweiffvorgang aktiviert
wird. In dieser Betriebsart muss zum LIFT-WIG Ziinden die
Brennertaste gedriickt gehalten werden um die Schweif3-
folge zu starten. Die PrG / Pre Gas Funktion wird aktiviert,
gefolgt vom START CURRENT (voreingestellter Such-
lichtbogen). Wenn die Taste losgelassen wird, beginnt der
Schweifvorgang in dem nach und nach auf den eingestell-
ten Schweifstrom umgeschalten wird. Um den Schweifvor-
gang abzuschliefen, driicken Sie die Brennertaste erneut
und halten diese gedriickt um die Funktion SLo / SLOPE
DOWN / Stromabsenkung und dann die Funktion END
CURRENT (voreingestellter Endkraterstrom) zu aktivie-
ren. Beim Loslassen der Taste wird der Schweiffvorgang
beendet und die PoG / Post Gas / Gasnachstrémzeit wird
aktiviert.

Mittels Pfeiltaster die 4T / 4-TAKT Betriebsart auswéhlen.

SYN
MAN
—

i
~

o O

PARAMETER

PFEILTASTER ZUR AUSWAHL 4T
DER BETRIEBSART

4.6 JOB SPEICHER Funktion

Diese Funktion ermdglicht das Speichern von Anwender-
programmen. Es gibt 10 freie JOB-Speicherplatze, die nach
Belieben lberschrieben werden kénnen.

Speichern des Anwenderprogramms

Driicken Sie die JOB SPEICHERN Taste. Wahlen Sie dann
mit dem N-Koder 19 die Speicherposition 1-10 und besta-
tigen Sie diese mit der JOB SPEICHERN Taste. Das Pro-
gramm ist nun gespeichert.

Laden des gespeicherten Anwenderprogramms

Driicken Sie die JOB LADEN Taste. Wahlen Sie dann mit
dem N-Koder 19 die gewiinschte Speicherposition 1-10

und bestatigen Sie diese mit der JOB LADEN Taste um das

gespeicherte Programm zu laden.
JOB LADEN

JOB SPEICHERN

s

<5
2

5% 9rN

PARAMETER

JOB LED

MIG/MAG SchweifBen

Dieser Schweifinverter verfiigt Giber die Méglichkeit im
MIG/MAG SYNERGY SchweiBmodus (SYN) mittels Kenn-
linien, gaslosen Fiilldraht (FD 2-0/E71T-GS), Stahl- (SG2
G3Si 1), Edelstahl- (CrNi 1.4430), Aluminium- (AIMg 5),
MIG-L6t- (CuSi 3) -Massivdrahte sowie gasgeschiitzten
Filldraht (E71T-1C) zu verarbeiten. Das SYN-Programm
bietet dem Anwender eine einfache und intuitive Steuerung
der Maschine. Der Benutzer stellt den Drahtdurchmesser,
den Gastyp und das zu schweifende Material ein und die
Maschine passt die Parameter fiir perfekte Schweifeigen-
schaften automatisch an sobald der Schweifstrom (A), der
Drahtvorschub (m/min.) oder die Materialstdarke (mm) ein-
gestellt wird. Wahlweise ist auch das MAN / Manuelle MIG/
MAG Schweifen (ohne Kennlinien) méglich. Zudem verfiigt
das Gerat liber eine JOB Funktion mit der Sie ihre eigenen
Schweifprogramme bzw. Schweipeinstellungen speichern
und wieder aufrufen kénnen.

Entnehmen Sie das Gerat und Zubehor der Verpackung.
Montieren Sie wie unter Punkt 13 Zusammenbau / Fahr-
gestell Montage beschrieben die beiliegenden Anbauteile
sowie das Fahrwerk und fiihren Sie folgende Schritte durch:

e Schliefen Sie das MIG/MAG-Schlauchpaket am
Schlauchpaketanschluss (1) des Gerates an und sorgen
Sie dafiir das die Innenseele und der Drahtdiisen® dem
verwendeten Drahtdurchmesser/Drahttyp entspre-
chen. Sollten Sie ein optional erhéltliches UP/DOWN
Schlauchpaket mit Stromregelung am Handgriff oder
eine Spool Gun verwenden - bitte zusatzlich den 12-po-
ligen Steuerleitungsstecker mit der Buchse (6) ver-
binden. Anschliefend im Untermenii mittels Fn Funk-
tionstaste die SPo / Spool Gun oder u-d / UP/DOWN
Regelung von OFF auf ON stellen. (Siehe Punkt 4.5.6.
Fn / Funktionstaste Sonderfunktionen einstellen)

* Beiwassergekiihlten Geraten stellen Sie sicher dass
geniigend Kihlflissigkeit eingefiillt ist (mehr als MIN
und weniger als MAX). Damit keine Luft in der Was-
serpumpe verbleibt, schliefen Sie bei der Erstinbe-
triebnahme nur den Wasserzulaufschlauch (blau) an
und halten Sie den Wasserriicklaufschlauch (rot) wenn
mdoglich in den Kiihlwassertank oder in ein anderes Ge-
fap. Aktivieren Sie die Wasserkiihlung mittel Auswahl-
taster (24), am Bedienfeld der Maschine, und driicken
Sie ggf. noch die Brennertaste um die KiihImittelfér-
derung zu aktivieren. Warten Sie bis beim Wasserriick-
laufschlauch (rot) die Kihlifllissigkeit angekommen ist.
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Deaktivieren Sie die Wasserkiihlung mittels Auswahl-
taster (24) am Bedienfeld in dem Sie auf gasgekdihlten
Betrieb umschalten. Stecken Sie jetzt erst den Was-
serriicklaufschlauch (rot) an die Rote Kupplung des
Gerates an und aktivieren Sie die Wasserkiihlung (24)
erneut. Falls Luft in der Wasserpumpe verbleibt, kann
es zu Fehlfunktionen im Kiihlwasserkreislauf kommen.
Vermeiden Sie ein Uberlaufen des Kiihimittels. Un-
bedingt darauf achten, dass die Wasserkiihlung beim
Nachfiillen der Kiihlflissigkeit sowie beim Anschliefen
und Losen der Verbindungsschlduche ausgeschaltet
ist. Nimmt nach Anschliefen des Schlauchpaketes an
die Schweipanlage die Menge des Kihimittels ab und
ndhert sich dem ,,MIN"-Niveau, fiillen Sie Kihlfliissig-
keit in den Tank nach. Kontrollieren, dass nirgends
Kihlflisskeit austritt und dass sich der Fliissigkeits-
stand auf dem maximalen Fiillstand (MAX) befindet,
um den maximalen Wirkungsgrad zu erhalten. Den
Fillstand regelmapig kontrollieren. Verwenden Sie
ausschlieBlich Original-KihImittel. Bei diesem Original-
Kiihimittel handelt es sich um eine spezielle Mischung
aus reinem Wasser und Frostschutzmittel, welches
Einfrieren und Rosten verhindert. (Bitte verwenden Sie
kein schmutziges Wasser, Brauchwasser und Kiihimit-
tel mit niedriger Qualitat, da es sonst zu Verstopfun-
gen des Schlauchpaketes kommen kann.

Montieren Sie die Drahtrolle am Drahtspulenhalter (10)
und achten Sie darauf dass der Zapfen am Spulendorn
in das Mitnahmeloch der Drahtspule greift.

Offnen Sie den Klemmbhebel (12) der Vorschubeinheit
(14) und sorgen Sie dafiir dass die Vorschubrollen
(15) dem verwendeten Drahtdurchmesser/Drahttyp
entsprechen. ACHTUNG: Bitte die Vorschubrollen
noch mit einem Entfettungsspray reinigen bevor Sie
das Gerat zum ersten mal benutzen! Zum Schutz vor
Korrosion bei Transport und Lagerung der Gerate sind
diese Vorschubrollen werkseitig mit Ol konserviert. Ol-
riickstdande am Schweifdraht kann zu Problemen beim
Schweifen/Ziinden,... flihren.

Ziehen Sie den Draht durch die Einlaufspirale (11)
hindurch bis der Draht in den MIG/MAG Schlauchpaket-
anschluss (1) reicht.

SchlieBen Sie den Klemmhebel (12) der Vorschubein-
heit (14) und sorgen Sie fiir einen passenden Anpress-
druck durch gefiihlvolles Drehen des Klemmhebels.
Drehrichtung gegen den Uhrzeigersinn:

- Reduzieren des Anpressdrucks.

Drehrichtung im Uhrzeigersinn:

- Erhéhen des Anpressdrucks.

Anpressdruck nicht zu hoch einstellen. Ein zu hoher
Anpressdruck fiihrt zum Quetschen/Verformen des
Drahtes, die Folge sind Abrieb-/Staubablagerungen

in der Drahtfiihrung des Schlauchpaketes was lber
kurz oder lang zu unregelmégigen Drahtvorschub
fiihren kann. Dies wirkt sich natiirlich negativ auf das
Schweifverhalten des Gerdtes aus.

Faustregel: Wenn der Draht eingespannt wurde und bei
laufenden Vorschubmotor dieser Draht mit 2 Fingern
am Schlauchpaketausgang noch gestoppt/angehalten
werden kann, ist der Anpressdruck hoch genug ein-
gestellt. Achtung: Verletzen Sie sich nicht durch den
Draht der am Schlauchpaketende raus kommt.

Sorgen Sie fir die passende Polaritat (4/5) mittels
Polwendekabel (2) an der Frontseite des Gerates
(+) = MIG/MAG mit Gas schweifen

(-) = MIG/MAG ohne Gas schweifen (gasloser Flldraht)

Verbinden Sie das Massekabel mit der entsprechenden
Kabelbuchse (4/5) an der Frontseite des Gerates
Massekabel (-) = MIG/MAG mit Gas schweifen
Massekabel (+) = MIG/MAG ohne Gas schweifen

(zB. bei gaslosem Fiilldraht)

Verbinden Sie die Masseklemme, méglichst nahe dem
Schweifbereich, mit dem Werkstiick. Das Schweiima-
terial muss an der Verbindung mit der Masseklemme
sauber, rostfrei und blank sein um einen bestmdglichen
Kontakt zu erreichen.

Montieren Sie den Druckregler an der Gasflasche

Schliefen Sie den Gasschlauch am dafiir vorgesehenen
Anschluss (9) des Gerates an und verbinden Sie Ihn mit
dem Druckregler.

Schliefen Sie das Gerat an das daflir vorgesehene
Stromnetz an (Typenschild beachten) und schalten Sie
es mit dem Hauptschalter (7) ein. Stellen Sie die MIG/
MAG-Schweifmethode und die Schweif3parameter wie
oben beschrieben ein.

Driicken Sie den Taster zum Drahteinfddeln an der
Frontseite des Gerates um den Draht ein zu ziehen.

Offnen Sie das Ventil der Schutzgasflasche und stellen
Sie den Gasfluss je nach verwendeter Drahtstarke am
Druckregler ein. (Gasmenge siehe Kapitel Schutzgas)

Nun kénnen Sie mit dem Schweif3en beginnen.
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4.6.1 Funktionsprinzip & Erklarung
MIG/MAG Verfahren allgemein

Der Schweipdraht wird von der Spule in das Schlauchpaket
mit Hilfe des Vorschubs gefiihrt. Der Lichtbogen verbindet
die schmelzende Drahtelektrode mit dem geschweiften Ma-
terial. Der Schweifdraht funktioniert einerseits als Lichtbo-
gentrdger und gleichzeitig auch als die Quelle des Zusatz-
materials. Aus dem Schlauchpaket strémt inzwischen das
Schutzgas, welches den Lichtbogen sowie die gesamte
Schweipnaht vor den Einwirkungen der Umgebungsatmo-
sphare schiitzt.

Vorschubrollen

@. _—"Schweipelektrode
Durchfiihrung fiir Schutzgas ;

Diisenstock
Drahtdiise
Schweifbogen

Gashiilse

Schutzgas

/Schwelﬁmaterlal

Schutzgase

Inertgas - Methode MIG Aktivgas - Methode MAG

Argon (Ar) Kohlendioxid

Helium (He) Gemischsgas
Gemisch He/Ar Ar/CO,
Ar/OZ

4.7 MMA/Stabelektroden Schweifen

WICHTIG: Beachten Sie die Anweisungen des Elektroden-
herstellers, siehe Elektrodenverpackung. Dort finden Sie
Informationen zu:

* Empfohlenen Schweif3strom

* Elektrodenhalterkabel Polaritat (Anschluss auf + oder -)

* Verschweifbarkeit unter Gleichstrom, Wechselstrom

* Mégliche Schweifpositionen (PA, PB, PC,...)

In der Tabelle 1 finden Sie allgemeine Werte fiir die Wahl
der Elektrodendurchmesser je nach Dicke des Grundmateri-

als. Zur genauen Auswabhl folgen Sie den Anweisungen des
Elektrodenherstellers (siehe Elektrodenverpackung).

Tabelle 1:

Entnehmen Sie das Gerat und Zubehér der Verpackung.
Montieren Sie wie unter Punkt 13 Zusammenbau / Fahr-
gestell Montage beschrieben die beiliegenden Anbauteile

sowie das Fahrwerk und fiihren Sie folgende Schritte durch:

e Schliefen Sie das Schweifkabel und Massekabel an.
Je nach Polaritat der zu verschweiffenden Elektrode
die Schweifkabelstecker der beiden Kabel in die jewei-
lige Buchse (+/-) am SchweiBgerat stecken und durch
Drehen im Uhrzeigersinn fixieren. Das Elektrodenhal-
terkabel immer am empfohlenen Schweifpol (siehe
Elektrodenverpackung)

DCEN = Elektrodenhalter auf - (5) DCEP = Elektroden-
halter auf + (4) anschliefen.

n ccAmS ELMAG H

T o |

DCEP

DCEN

e Verbinden Sie die Masseklemme, mdglichst nahe dem
Schweifbereich, mit dem Werkstiick. Das Schweipfma-
terial muss an der Verbindung mit der Masseklemme
sauber, rostfrei und blank sein um einen bestmdglichen
Kontakt zu erreichen.

e SchlieBen Sie das Gerat an das dafiir vorgesehene
Stromnetz an (Typenschild beachten) und schalten Sie
es mit dem Hauptschalter ein. Stellen Sie die MMA-
Schweipfmethode und die Schweifparameter wie oben
beschrieben ein.

e Spannen Sie die Schweipelektrode in den Elektro-
denhalter ein und beginnen Sie zu Schweifen. (Falls
Anderungen des HOT START und der ARC FORCE ge-
wiinscht sind fiihren Sie diese wie beschrieben durch)

Der verwendete Strom hangt von der Schweifposition und
des Verbindungstyps ab und erhéht sich entsprechend der
Dicke und der Abmessungen des Materials.

In der Tabelle 2 finden Sie allgemeine Werte fiir die Wahl
des Schweifstromes je nach Elektrodendurchmesser. Zur
genauen Auswahl folgen Sie den Anweisungen des Elektro-
denherstellers (siehe Elektrodenverpackung).

Tabelle 2:
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Elektroden-@ Merkregel Stromstéarke

4.7.1 Schweifelektroden-Fiihrung:

4.7.2 Vorbereitung des Grundmaterials:

In Tabelle 3 sind die Materialvorbereitungswerte aufge-
fiihrt. Legen Sie die Abmessungen wie in Bild 1 angegeben

fest.
G\
rL'. S S
|| d ra

Bild 1

Tabelle 3

4.8 WIG/TIG Schweifen

Diese Schweifinverter ermdéglichen das WIG-Schweifen mit
LIFT-WIG Ziindung. Die WIG-Methode eignet sich besonders
zum Schweifen von Stahl und rostfreien CrNi Stahlen.

Entnehmen Sie das Gerat und Zubehér der Verpackung.
Montieren Sie wie unter Punkt 13 Zusammenbau / Fahr-
gestell Montage beschrieben die beiliegenden Anbauteile
sowie das Fahrwerk und fiihren Sie folgende Schritte durch:

* SchlieBen Sie das optional erhaltliche Schweifzube-
hor an. Schweifbrenner an Pol (-), den 12-poligen
Steuerleitungsstecker an der entsprechenden Buchse,
Massekabel an Pol (+), Gasschlauch, Druckregler und
Schutzgas anschliefen.

e Verbinden Sie die Masseklemme, méglichst nahe dem
Schweifbereich, mit dem Werkstiick. Das Schweifma-
terial muss an der Verbindung mit der Masseklemme
sauber, rostfrei und blank sein um einen bestmdéglichen
Kontakt zu erreichen.

e SchlieBen Sie das Gerat an das dafiir vorgesehene
Stromnetz an (Typenschild beachten) und schalten Sie
es mit dem Hauptschalter ein. Stellen Sie die WIG-
Schweifmethode und die Schweiffparameter wie oben
beschrieben ein.

« Offnen Sie das Ventil der Schutzgasflasche und stellen
Sie den Gasfluss je nach verwendeter Diisengréfe am
Druckregler ein. (Gasmenge siehe Kapitel Schutzgas)

4.8.1 LIFT-WIG Schweif3vorgang (Bild 2)

LIFT-WIG - auch genannt LIFT ARC Ziindung ist eine sehr
schonende Zundart um den Verschleif3 der Wolframelektro-
de durch die Berlihrung in der Ziindphase mdoglichst gering
zu halten.

Stellen Sie die gewiinschte Betriebsart 2T oder 4T mittels
Pfeiltaster wie oben beschrieben ein.

2T / 2-TAKT Betriebsart:

* Indieser Betriebsart muss zum LIFT-WIG Ziinden und
wahrend dem Schweifen die Brennertaste gedriickt
gehalten werden.

e Brennertaste driicken und halten (Gasfluss wird akti-
viert)

e Nahern Sie sich mit der Wolframelektrode an das zu
schweiffende Material.

e Beriihren Sie die Wolframelektrode leicht mit dem zu
schweiffenden Material.

* Heben Sie gleich kurz darauf die Wolframelektrode
vom Material nur leicht an und der Lichtbogen wird
mittels LIFT-WIG-Ziindung gestartet.

o-5& FOST GAS
" [

R-m

Bild 2: Symbolfoto fiir den Verlauf eines LIFT-WIG Schweissprozesses
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e Schweiparbeit durchfiihren und mit der Wolframelekt-
rode ca. 1-3mm Abstand zum Werkstiick halten

e  Will man den Schweifvorgang beenden muss die Bren-
nertaste losgelassen werden, anschlieffend erfolgt die
Down Slope / Stromabsenkung und Post Gas / Gas-
nachstrémzeit (falls eingestellt).

4T / 4-TAKT Betriebsart:

* Indieser Betriebsart muss zum LIFT-WIG Ziinden
die Brennertaste gedriickt gehalten werden um die
Schweiffolge zu starten.

e Brennertaste driicken und halten (Gasfluss wird akti-
viert)

e Nahern Sie sich mit der Wolframelektrode an das zu
schweiffende Material.

e Beriihren Sie die Wolframelektrode leicht mit dem zu
schweiffenden Material.

* Heben Sie gleich kurz darauf die Wolframelektrode
vom Material nur leicht an und der Lichtbogen wird
mittels LIFT-WIG-Ziindung gestartet.

e Solange man den Brennertaster gedriickt halt wird mit
einem START CURRENT (voreingestellter Suchlicht-
bogen von ~10A) gestartet. Damit man sich mit dem
Lichtbogen entsprechend positionieren kann.

e Wenn die Taste losgelassen wird, beginnt der Schweif3-
vorgang in dem auf den eingestellten Schweiffstrom
umgeschalten wird.

e Schweifarbeit durchfiihren und mit der Wolframelekt-
rode ca. 1-3mm Abstand zum Werkstiick halten

* Um den Schweiflvorgang abzuschliefen, driicken Sie
die Brennertaste erneut und halten diese gedriickt um
die Funktion SLo / SLOPE DOWN / Stromabsenkung
und dann die Funktion END CURRENT (voreingestellter
Endkraterstrom von ~10A) zu aktivieren.

e Beim Loslassen der Taste wird der Schweifvorgang
beendet und die PoG / Post Gas / Gasnachstrémzeit
wird aktiviert.

4.8.2 Auswahl/Vorbereitung der
Wolframelektrode

Tabelle 4 zeigt die Werte des Schweifstromes und den

Durchmesser der WLa15 Wolframelektrode mit ,,Gold"
Markierung.

Tabelle 4:

Wie Sie die Wolframelektrode vorbereiten sollten entneh-
men Sie bitte den Werten in Tabelle 5 und Bild 3.

i >

Bild 3

Tabelle 5:

4.8.3 Richtige Schleifmethode
an Wolframelektroden

Der Schweiflichtbogen, die Schweilgeometrie und die
Lebensdauer der Wolframelektrode wird durch die rich-
tige Wahl der Wolframelektrode und deren Vorbereitung
beeinflusst. Die Elektrode muss vorsichtig in Ladngsrichtung
geschliffen werden, wie in Bild 4 gezeigt. Bild 5 zeigt wie
das Schleifen der Elektrode ihre Lebensdauer beeinflusst.

Bild 4

Bild 5

Bild 5A - Feines und gleichmapiges Schleifen der Elektrode
in Langsrichtung - Lebensdauer bis zu 17 Stunden.

Bild 5B - Grobes und ungleichmapiges Schleifen in Quer-
richtung - Lebensdauer ~ 5 Stunden.

Hierbei handelt es sich um Orientierungswerte die von der
Praxis abweichen kénnen. Der Vergleich beziiglich Einfluss
der Schleifmethode im Bezug auf Lebensdauer wurde an-
hand von folgenden Parametern durchgefiihrt:

HF Zlindung des Lichtbogens, Elektrode @ 3,2 mm,
Schweifstrom 150 A, geschweiftes Material - Rohr.

4.8.4 Schutzgas

Als Schutzgas fiir das MAG-Schweifen von Stahl wird
Mischgas M21 (82% Ar/18% C02) oder Kohlendioxid C1
(100% CO2) verwendet. Fiir MAG-Schweifen von Edel-
stahl wird Mischgas M12 (97,5% Ar/2,5% CO2), fiir das
MIG-Schweifen von Aluminium und MIG-Léten sowie fir
das WIG-Schweifen wird reines ARGON 100% (Kurzbe-
zeichnung |1 nach ISO 14175:2008) benétigt. Die Durch-
flussmenge wird in Liter pro Minute angegeben (I/min). Zur
Berechnung beim MIG/MAG SchweiBen kann man folgende
Faustregel verwenden:

Schweifdrahtdurchmesser x 10 = [/min.
(bei ALU Schweipdraht® x 12 = 1/min.)

(Beispiel: Bei 1,0mm Draht zum Stahl-Schweifen sollte das
Gas auf ungefahr 10 I/min. eingestellt werden (bei ALU auf
12 I/min.). Dies kann je nach Umgebung/Vorgang natdrlich
noch angepasst werden.

Die ndtige Durchflussmenge zum WIG-Schweifen finden Sie
in Tabelle 6.

Tabelle 6 WIG-Schweifen:
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4.8.5 WIG/TIG Brennerfiihrung

=900
- \ 459; 5% %
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Position 5 (PF)
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4.8.6 Grundmaterial Vorbereitung

In Tabelle 7 kénnen Sie die Werte der Materialvorberei-

tung entnehmen. Die Abmessungen werden gemap Bild 6

festgelegt.
u\
24 s
|| d Ta

Bild 6

Tabelle 7:

4.8.7 Grundlagen fiur das WIG-Schweif3en

e Sauberkeit. Der SchweiBbereich muss frei von Fett, Ol
und anderen Verschmutzungen sein. Beim Schweifen
ist auf die Sauberkeit des Zusatzwerkstoffes zu ach-
ten. Wichtig: Saubere Schweifferhandschuhe verwen-
den.

e Die Zugabe des Zusatzmaterials muss immer unter der
Schutzgasatmosphére erfolgen. Den Zusatzwerkstoff
dabei im Schweifibereich immer unter der ausstrémen-
den Gasdiisen6ffnung positionieren, um die Gefahr vor
spaterer Oxidation des Werkstilickes zu vermeiden.

e Der Typ und Durchmesser der Wolframelektrode muss
entsprechend der Schweifstrom Grope, der Polaritat,
der Art des Grundmaterials und der Schutzgaszusam-
mensetzung gewdhlt werden.

e Schleifen von Wolframelektroden. Der Schliff der Elek-
trodenspitze sollte in Langsrichtung sein. Je kleiner
die Oberflachenrauhigkeit der Spitze ist, desto ruhiger
brennt der Lichtbogen und desto ldnger ist die Lebens-
dauer der Elektrode.

¢ Die Schutzgasmenge muss an die Methode des Schwei-
Bens bzw. Grope der Gasdiise angepasst werden. Am
Ende des Schweifens muss das Gas ausreichend lange
nachstromen, um das Material und die Wolframelektro-
de vor Oxidation zu schiitzen.

Typische Fehler beim WIG-Schweifen und deren Einfluss
auf die Schweipqualitat:

Schweifstrom ist zu

Niedrig: Instabiler Lichtbogen

Hoch: Beschadigungen der Wolfram-Elektrodenspitze fiih-
ren zu turbulenten Lichtbégen. Weiters kénnen Schweif3-
fehler durch schlechte Brennerfiihrung und unzureichender
Zugabe von Zusatzmaterial entstehen.

4.8.8 WIG-/TIG-Schlauchpaket
Stromfernregelung

Bei diesem Schweifgerat kann der Strom stufenlos liber
das vertikale oder Uber ein horizontales (=Optional) Poten-
ziometer am WIG-/TIG-Schlauchpaket UP/DOWN ferngere-
gelt werden. Mit dieser Potenziometer-Stromfernregelung
wird der Strom von dem Mindestwert von 10A bis zum an
der Stromregelung des Gerates eingestellten Héchstwert
verandert (ACHTUNG ist am Schweifgerat Stromregler zB.
100A eingestellt - I&sst sich der Schweif3strom auch nur
von 10-100A fernregeln. Achten Sie darauf das der Strom-
regler am Gerat auch auf die max. gewiinschten Ampere
eingestellt ist, nur so ldsst sich der Strom auch am Hand-
griff innerhalb dieses Leistungsbereiches requlieren.
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WIG-Schlauchpaket mit UP/DOWN
Poti vertikal / Schaltmodul (1DTPV)
(= Standard)

Stufenlose Stromfernrege-
lung liber vertikales Poti

EIN/AUS
Brennertaste

WIG-Schlauchpaket mit UP/DOWN
Poti horizontal / Schaltmodul (1DTPH)
(= Optional)

EIN/AUS
Brennertaste

Stufenlose Stromfernrege-
lung Uber horizontales Poti

4.8.9 WIG-/TIG-Schlauchpaket Schaltplan

/ Belegung Steuerleitungsstecker
Schaltplan

WIG-Schlauchpaket mit UP/DOWN

Poti vertikal / Schaltmodul (1DTPV) oder

Poti horizontal / Schaltmodul (1DTPH)
(= Optional)

3 WHITE
5 BROWN

8BLACK |
9RED —cr"’ﬂ:lo

0
L ENK ]

4.8.10

Schaltplan / Belegung
Steuerleitungsstecker allgemein

12 PIN Steuerleitungsstecker

PIN Anschluss
1 Stromversorgung zu Spool Gun Negativ (-)
2 Stromversorgung zu Spool Gun Positiv (+)
3 Potentiometer maximum fiir WIG UP/DOWN Regelung
4 Potentiometer Wiper (Abnehmer bzw. Schleifer) fiir WIG U/D Regelung
& UP Signal fiir MIG/MAG UP/DOWN Schlauchpakete
5 Potentiometer minimum fiir WIG UP/DOWN Regelung & GND mit PIN 9
bzw. 6ffentlicher GND fiir MIG/MAG UP/DOWN Schlauchpakete
6
7
8 WIG Taster Signal
9 WIG Taster Signal & GND mit PIN 5
10
11
12 DOWN Signal fiir MIG/MAG UP/DOWN Schlauchpakete

4.9 Warnung vor méglichen
Problemen und deren
Beseitigung

Versorgungsverlangerungskabel und Schweifkabel sind die

haufigsten Ursachen von Problemen. Wenn Sie irgendwel-
che Probleme haben, gehen Sie folgendermafen vor:

Uberpriifen Sie den Wert der gelieferten Netzspan-
nung.

e Stellen Sie sicher, dass das Netzkabel vollstéandig an
die Steckdose und den Hauptschalter angeschlossen
ist.

e Stellen Sie sicher, dass die Sicherungen oder der Lei-
tungsschutz in Ordnung sind.

Wenn Sie ein Verldngerungskabel verwenden, tberprifen
Sie die Lénge, den Querschnitt und die Verbindung.

Stellen Sie sicher, dass die folgenden Teile nicht defekt
sind:

e Steckdose und Hauptschalter des Netzes
e  Stecker und Hauptschalter des Gerates
Regelmdssige Wartung und Kontrolle

Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten diirfen ausschlief3-
lich von Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Sollte das Gerat nicht ordnungsgemap funktionieren, wen-
den Sie sich an einen Fachhandler oder an unseren Kunden-
service unter +43 7752 80881 oder office@elmag.at bzw.
office@elmag.eu!

Samtliche Schutz- und Sicherheitseinrichtungen miissen
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nach abgeschlossenen Reparatur- und Wartungsarbeiten
sofort wieder ordnungsgemap montiert werden.

Uberpriifen Sie das Gerét gemap EN 60974-4. Priifen Sie
immer den Zustand des Schweifgerdtes, des Zuleitungska-
bels samt Stecker und der Schweif-/Massekabel bevor Sie
das Gerat verwenden bzw. Inbetriebnehmen. Verwenden
Sie das Gerat niemals sollte etwas daran beschédigt oder
irgendwelche Kabel defekt sein.

Machen Sie eine Sichtpriifung:

¢ Schweipkabel

e Stromversorgung

e Schweipstromkreis

* Gehduseabdeckungen

e Bedien- und Anzeigeelemente

e Allgemeiner Zustand
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5 Technische Daten

HINWEIS: Die unten genannten Daten kdnnen von den technischen Daten des Gerates abweichen. Bitte beachten Sie immer
die technischen Daten It. Typenschild am Gerat.

Technische Parameter

M3S 2060T 4XL

M3S 2560T 4XL

Technische Parameter

M3S 3040T 4XL

Eingangsleistung Gk s
+10/-10%, 50/60 Hz +10/-10%, 50/60 Hz
MIG/MAG WIG MMA MIG/MAG WIG MMA

Aufnahmeleistung I1max. / 11 eff. (A) 12,3/9,5 10,3/8,0 13,5/10,5 13,9/10,8 12,2/9,5 16,0/12,5

60 % 200 A 60 % 250 A

100 % 155 A 100 % 193 A
Schweipdraht bzw. Elektroden-@ (mm) 06-1,2 1,0-3,2 1,6-4,0 06-1,2 1,0-3,2 1,6-5,0
Einstellbereich Schweifstrom (A) 25-200 10-200 10-200 30-250 10-250 10-250
Absicherung trage (AT) 16 16
Leerlaufspannung (V) 65 68
Wirkungsgrad / Effizienz (%) > 80% > 80%
Leistungsaufnahme im Leerlauf (W) 25 25
Schutzart 21S 21S
Isolationsklasse H H
Kihlung AF AF
Masseanschluss / Querschnitt 13/25 13/35
Anschlussstecker CEE16 A CEE16 A
Abmessungen / Gerat LxBxH (mm) 960x390x740 960x390x740
Nettogewicht (kg) 39 39
Norm/Kennzeichnung EN 60974-1 EN 60974-1
EMV-Klasse A A
Arbeitstemperatur -10 bis +40 -10 bis +40

M3S 3540T 4XL bzw. 4XL/WI

Eingangsleistung ol o5 LA,
+10/-10%, 50/60 Hz +10/-10%, 50/60 Hz
MIG/MAG WIG MMA MIG/MAG WIG MMA

Aufnahmeleistung I1max. / 11 eff. (A) 19,1 /12,1 16,6 /10,5 22,2/ 14 21,2/13,4 18,2/11,5 26,0/ 16,4

40 % 300 A 40 % 350 A
(E‘igsﬁgf'fdoa;f;uten) 60 % 245 A 60 % 286 A

100 % 199 A 100 % 221 A
Schweipdraht bzw. Elektroden-@ (mm) 06-1,2 1,0-4,0 1,6 -6,0 08-1,6 1,0-4,0 1,6 -6,0
Einstellbereich Schweifstrom (A) 30-300 10-300 10-300 50-350 10-350 10-350
Absicherung trage (AT) 16 32
Leerlaufspannung (V) 68 72
Wirkungsgrad / Effizienz (%) > 80% > 80%
Leistungsaufnahme im Leerlauf (W) 25 25
Schutzart 21S 21S
Isolationsklasse H H
Kiihlung AF AF
Masseanschluss / Querschnitt 13/50 13/50
Anschlussstecker CEE16 A CEE32 A
Abmessungen / Gerat LxBxH (mm) 960x390x740 960x390x740
Nettogewicht (kg) 39 43 bzw. 60
Norm/Kennzeichnung EN 60974-1 EN 60974-1
EMV-Klasse A A
Arbeitstemperatur -10 bis +40 -10 bis +40
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5.1 Typenschild & Seriennummer
Bitte beachten Sie immer die Daten laut Typenschild, wel-
ches am Gehduse der Maschine angebracht ist!

Bei technischen Riickfragen zu lhrem Produkt oder
Ersatzteilanfragen bitte immer diese Seriennummer
bekannt geben. Anhand dieser ldsst sich auch das Pro-
duktionsjahr & Produktionsmonat identifizieren (zB. 22 =
Baujahr 2022 / 12 = Monat Dezember)

Symbolfoto Typenschild:

(T MULTIFUNKTIONS- ]
SCHWEISSINVERTER| M3S 2060T 4XL

ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH
Art.Nr. 15224 |a.4911 RiedTumeltsham, Hannesgrub Nord 19

MADE IN PR.C. EN60974-1

3~F fz_®_-H- | ===
f 25A/15.3V-200A/24V

X 60% 100%
I2 200A 155A
—— [ U2 24.0V 21.7V
=65V | Ui=400V |I1..= 12.3A 11+=9.5A

ﬂ: 10A/10.4V-200A/18.0V

X | 60% 100%
l2 | 200A 155A
—— [ Uz 18.0V 16.0V
Ui=65V | Ui=400V [hw= 10.3A] 1.,=8.0A

I — 10A/20.4V-200A/28.0V

/ X 60% 100%

I, 200A 155A
—— [ U | 280V 26.0V
U=65V U=400V [lin= 13.5A] |1..=1 0.5A

" 39Kg
D Tx3~50-60Hz [IP21S |H|AF CCADE

NS

Symbolfoto Seriennummer:

DD 0

~ 1.0001.0053-EA 22126080
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6 Ersatzteilzeichnungen & Ersatzteillisten

6.1 M3S 2060T 4XL

50

49

48
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Spare Part List / Ersatzteilliste M3S 2060T 4XL
No. [Product Code ELMAG |[Description Beschreibung Unit QTY
Nr. Art. Nr. Einheit | Menge
1 16.2530.002 9105120 |two position two way solenoid valve Elektro-Magnetventil pcs/Stk. 2
2 |3.P628.1043-E-1 9105254 |control PCB Steuerplatine pcs/Stk. 1
3 [7.1230.139 9105262 |gas bottle rack Anbau-Gasflaschenhalterung pcs/Stk. 2
4 |7.0680.1566 rear panel Gehause Riickwand pcs/Stk. 1
5 |7.3030.1566-C middle plate Gehéuse mittlere Trennwand pcs/Stk. 1
6 [6.6240.101 9105263 |Y connector Y-Verteiler pcs/Stk. 1
7 [6.2050.010 9105251 |[MCB Hauptschalter pcs/Stk. 1
8 [7.1230.018 fixing clip for air switch Befestigungsclip fir Hautschalter pcs/Stk. 1
9 |3.0628.7001 9105062 |EMC PCB EMC-Platine pcs/Stk. 1
10 [6.1550.003-B fixing head for external forced cable Zugentlastung fiir Netzkabel pcs/Stk. 2
11 |7.3040.001 92 fan cover Ventilator Gehéuse pcs/Stk. 1
12 |7.4620.004 42672 |quick connector Mini-Einbau-Stecknippel pcs/Stk. 1
13 [6.7200.006-C 9105250 [fan Ventilator pcs/Stk. 1
14 |7.0550.1566 bottom panel(middle) Mittlere Gehausegrundplatte pcs/Stk. 1
15 7.1230.431 support bracket Untere Gehausekonsole pcs/Stk. 2
16 |7.1230.432 9105261 [fixing plate assembly for gas bottle Anbau-Grundplatte zur Gasflaschen Abstellung pcs/Stk. 1
17 |7.2010.003 9105264 |wheel and axle Achse L=451mm, I 10mm, AG 20mm pcs/Stk. 1
18 |7.2210.002 9105265 |axle sleeve Distanzbuchse B: 10mm, 1@ 20,5mm, A@ 32mm pcs/Stk. 2
19 |6.6820.103 9105266 |6 inch iron core rubber single wheel Gummi-Rad 160/40/80 A@ ~160mm, 1 20,5mm pcs/Stk. 2
20 16.9520.0002 lead-free flat pad Beilagscheibe A 41mm, I 21mm, B: 2mm pcs/Stk. 2
21 16.9690.001 cotter Splint 3,2x40 mm pcs/Stk. 2
22 |7.0510.0566 9105270 |right panel Seitendeckel rechts (Elektronikseitig) pcs/Stk. 1
23 [6.6820.006 9105269 |4 inch universal brake wheel Lenkrolle mit Bremse 100/30-50 pcs/Stk. 2
24 17.0550.1567 bottom panel(bottom) Untere Gehausegrundplatte pcs/Stk. 1
25 [7.0690.1567-E front panel Gehause Frontplatte pcs/Stk. 1
26 [6.1520.201-A 9105101 |35-70MM euro socket Einbaubuchse 35-70 mm? pcs/Stk. 2
27 16.1320.012-C 9105284 |12 pin plug socket Steuerleitungsbuchse (PVC), geréteseitig, 12-Pin pcs/Stk. 1
28 |7.4620.201 42671 quick water connector Mini-Einbau-Kupplung, Messing, DN 5, AG M12x1 pcs/Stk. 1
29 [7.4620.007 gas fitting " o pcs/Stk. 1
30 |6.6670.001-A central socket 5% pes/Stk.| 1
31 |7.1770.004 9105271 |stainless steel connecting rod £5 g pcs/Stk. 1
32 [7.1780.001-A guide tube N g S pcs/Stk. 1
33 |7.1230.940 fixing plate for central socket pcs/Stk. 1
34 [6.4580.015 9105022 |knob Drehkopf zu Poti @31 mm pcs/Stk. 2
35 [7.2530.014 9105272 |handle Handgriff / Fahrbuigel pcs/Stk. 2
36 [7.1230.143 9105273 |seal(bottom) Seitenblende links unten (Vorschubseitig) pcs/Stk. 1
37 |7.0500.0566-A 9105274 _|left panel(bottom) Seitendeckel links (Vorschubseitig) pcs/Stk. 1
38 |6.6860.001-A 9105285 |square box buckle VerschluR (Rastmechanismus) pcs/Stk. 4
39 |7.1230.142 9105275 |seal(middle) Seitenblende links mittig (Vorschubseitig) pcs/Stk. 1
40 |6.6860.100 9105238 |hinge Scharnier pcs/Stk. 4
41 7.1230.921 plastic control panel Kunststoff Bedienfeld pcs/Stk. 1
42 13.0628.4097 9105255 |front panel PCB Front-Steuerplatine pcs/Stk. 1
43 |7.1230.426 sealing box Blechabdeckung zu Elektronik pcs/Stk. 1
44 17.7130.052 epoxy plate Epoxidharzplatte pcs/Stk. 1
45 16.7100.111-A 9105277 |dual drive wire feeder Vorschubeinheit inkl. Vorschubrollen 0,6/0,8 mm pcs/Stk. 1
46 [5.2710.0529 aluminum inductance Aluminium Drossel pcs/Stk. 1
47 13.0628.3018-D 9105252 |power PCB Leistungsplatine pcs/Stk. 1
48 [7.0500.0566 9105276 |left panel(top) Seitendeckel links oben (Vorschubseitig) pcs/Stk. 1
49 16.8030.201-A 9105280 |wire spool adapter Spulendorn fiir @300 mm / 15 kg Drahtspulen pcs/Stk. 1
50 [7.1230.434-A fixing plate for power PCB Befestigungsplatte fir Leistungsplatine pcs/Stk. 1
51 |7.1230.004 fixing plate for gas valve Befestigungsplatte fir Elektro Magnetventil pcs/Stk. 1
52 16.9210.0008 9105281 [screw ring Ringschraube C15E, M8 / AQ 36mm / I 20mm pcs/Stk. 2
53 [7.3010.1567 9105282 |[top cover Gehé&usedeckel oben pcs/Stk. 1
A1 |3.0628.2107-A main PCB pcs/Stk. 1
A2 16.6620.001 screw cover buckle pcs/Stk. 1
A3 16.4110.009 3 phase rectifier bridge £ pcs/Stk. 1
A4 |3.0628.7044 heat sensitive PCB E. pcs/Stk. 1
A5 |7.4220.275 heat sink ] cs/Stk. 1
A6 [7.4220.274 9105257 heat sink t zcs/Stk. 1
(2.2000.156 <
A7 17.1230.951 6) new support pin K pcs/Stk. 1
A8 |6.4250.025 IGBT ‘E pcs/Stk. 4
A9 |7.7130.001 insulating block 2 pcs/Stk. 8
A10|7.4220.277 heat sink T pes/Stk.| 1
A11]7.4220.276 heat sink pcs/Stk. 1
A12(6.4010.209 fast recovery diode pcs/Stk. 4
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6.2 M3S 2560T 4XL
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ELMAG
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Spare Part List / Ersatzteilliste M3S 2560T 4XL
No. [Product Code ELMAG |Description Beschreibung Unit QTY
Nr. Art. Nr. Einheit | Menge
1 16.2530.002 9105120 |two position two way solenoid valve Elektro-Magnetventil pcs/Stk. 2
2 |3.P628.1043-E-1 9105254 | control PCB Steuerplatine pcs/Stk. 1
3 7.1230.139 9105262 |gas bottle rack Anbau-Gasflaschenhalterung pcs/Stk. 2
4 |7.0680.1567 rear panel Gehause Riickwand pcs/Stk. 1
5 |7.3030.1567-C middle plate Gehéuse mittlere Trennwand pcs/Stk. 1
6 16.6240.101 9105263 |Y connector Y-Verteiler pcs/Stk. 1
7 13.0628.7001 9105062 |EMC PCB EMC-Platine pcs/Stk. 1
8 16.2050.010 9105251 |[MCB Hauptschalter pcs/Stk. 1
9 17.1230.018 fixing clip for air switch Befestigungsclip fiir Hautschalter pcs/Stk. 1
10 16.1550.003-B fixing head for external forced cable Zugentlastung fiir Netzkabel pcs/Stk. 2
11 |7.3040.001 92 fan cover Ventilator Gehéuse pcs/Stk. 2
12 16.7200.006-C 9105250 |fan Ventilator pcs/Stk. 2
13 |7.4620.004 42672 quick connector Mini-Einbau-Stecknippel pcs/Stk. 1
14 |7.0550.1568 bottom panel(middle) Mittlere Gehdusegrundplatte pcs/Stk. 1
15 |5.1850.1534-B 9105286 |main transformer Haupttrafo pcs/Stk. 1
16 |7.1230.069 support bracker for transformer Halterung fiir Haupttrafo pcs/Stk. 1
17 |7.1230.431 support bracket Untere Gehausekonsole pcs/Stk. 2
18 |7.1230.432 9105261 |fixing plate assembly for gas bottle Anbau-Grundplatte zur Gasflaschen Abstellung pcs/Stk. 1
19 |7.2010.003 9105264 |wheel and axle Achse L=451mm, 1@ 10mm, A@ 20mm pcs/Stk. 1
20 |7.2210.002 9105265 |axle sleeve Distanzbuchse B: 10mm, 1@ 20,5mm, AQ 32mm pcs/Stk. 2
21 16.6820.103 9105266 |6 inch iron core rubber single wheel Gummi-Rad 160/40/80 A ~160mm, 1 20,5mm pcs/Stk. 2
22 16.9520.0002 lead-free flat pad Beilagscheibe A@ 41mm, I 21mm, B: 2mm pcs/Stk. 2
23 16.9690.001 cotter Splint 3,2x40 mm pcs/Stk. 2
24 17.0510.0566 9105270 |right panel Seitendeckel rechts (Elektronikseitig) pcs/Stk. 1
25 |6.6820.006 9105269 |4 inch universal brake wheel Lenkrolle mit Bremse 100/30-50 pcs/Stk. 2
26 |7.0550.1567 bottom panel(bottom) Untere Gehdusegrundplatte pcs/Stk. 1
27 |7.0690.1567-E front panel Gehéuse Frontplatte pcs/Stk. 1
28 16.1520.201-A 9105101 |35-70MM euro socket Einbaubuchse 35-70 mm? pcs/Stk. 2
29 16.1320.012-C 9105284 |12 pin plug socket Steuerleitungsbuchse (PVC), geréteseitig, 12-Pin pcs/Stk. 1
30 [7.4620.201 42671 quick water connector Mini-Einbau-Kupplung, Messing, DN 5, AG M12x1 pcs/Stk. 1
31 [7.4620.007 gas fitting " pcs/Stk. 1
32 16.6670.001-A central socket =3 ‘E pcs/Stk. 1
33 [7.1770.004 9105271 |stainless steel connecting rod £ s g' pcs/Stk. 1
34 |7.1780.001-A guide tube NES pcs/Stk. | 1
35 |7.1230.940 fixing plate for central socket pcs/Stk. 1
36 [7.1230.143 9105273 |seal(bottom) Seitenblende links unten (Vorschubseitig) pcs/Stk. 1
37 16.4580.015 9105022 |knob Drehkopf zu Poti @31 mm pcs/Stk. 2
38 [7.0500.0566-A 9105274 |left panel(bottom) Seitendeckel links (Vorschubseitig) pcs/Stk. 1
39 [7.2530.014 9105272 |handle Handgriff / Fahrbigel pcs/Stk. 2
40 16.6860.001-A 9105285 |square box buckle VerschluR (Rastmechanismus) pcs/Stk. 4
41 17.1230.142 9105275 |seal(middle) Seitenblende links mittig (Vorschubseitig) pcs/Stk. 1
42 16.6860.100 9105238 |hinge Scharnier pcs/Stk. 4
43 |7.1230.921 plastic control panel Kunststoff Bedienfeld pcs/Stk. 1
44 13.0628.4097 9105255 _|front panel PCB Front-Steuerplatine pcs/Stk. 1
45 |7.1230.426 sealing box Blechabdeckung zu Elektronik pcs/Stk. 1
46 |6.7100.111-B 9105278 |dual drive wire feeder Vorschubeinheit inkl. Vorschubrollen 0,8/1,0 mm pcs/Stk. 1
47 |7.7130.052 epoxy plate Epoxidharzplatte pcs/Stk. 1
48 |5.2710.0529 aluminum inductance Aluminium Drossel pcs/Stk. 1
49 |3.0628.3018-D 9105252 |power PCB Leistungsplatine pcs/Stk. 1
50 |7.0500.0566 9105276 |left panel(top) Seitendeckel links oben (Vorschubseitig) pcs/Stk. 1
51 [6.8030.201-A 9105280 |wire spool adapter Spulendorn fiir @300 mm / 15 kg Drahtspulen pcs/Stk. 1
52 17.1230.434-A fixing plate for power PCB Befestigungsplatte fiir Leistungsplatine pcs/Stk. 1
53 [7.1230.004 fixing plate for gas valve Befestigungsplatte fiir Elektro Magnetventil pcs/Stk. 1
54 16.9210.0008 9105281 |screw ring Ringschraube C15E, M8 / A@ 36mm / 13 20mm pcs/Stk. 2
55 [7.3010.1567 9105282 |top cover Gehausedeckel oben pcs/Stk. 1
A1 |3.0628.2008-A main PCB pcs/Stk. 1
A2 |7.7130.001 insulating block pcs/Stk.| 10
A3 16.4250.025 IGBT pcs/Stk. 4
A4 |7.4220.142-A heat sink - pcs/Stk. 1
A5 |3.0628.7044 heat sensitive PCB ° pcs/Stk. 2
A6 |7.4220.143 heat sink % pcs/Stk. 1
A7 |7.1230.911 9105258 |middle plate S pcs/Stk. 1
A8 (6.4010.209 (2.2000.156 |fast recovery diode ,%’ pcs/Stk. 6
A9 |7.4230.046-A 7) FRD heat sink ;: pcs/Stk. 1
A10(7.4230.045-A FRD heat sink "'g. pcs/Stk. 1
A11]7.1230.025-A support column £ pcs/Stk. 2
A123.0628.6029 output rectifier PCB pcs/Stk. 1
A13]7.4220.144 heat sink pcs/Stk. 1
A14(6.4110.009 3 phase rectifier bridge pcs/Stk. 1
A15]6.6620.001 screw cover buckle pcs/Stk. 1
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Spare Part List / Ersatzteilliste M3S 3040T 4XL
No. [Product Code ELMAG |Description Beschreibung Unit QTY
Nr. Art. Nr. Einheit | Menge
1 [6.2530.002 9105120 |two position two way solenoid valve Elektro-Magnetventil pcs/Stk. 2
2 |3.P628.1043-E-2 9105256 |control PCB Steuerplatine pcs/Stk. 1
3 [7.1230.139 9105262 |gas bottle rack Anbau-Gasflaschenhalterung pcs/Stk. 2
4 [7.0680.1567 rear panel Gehause Ruckwand pcs/Stk. 1
5 [7.3030.1568-D middle plate Gehause mittlere Trennwand pcs/Stk. 1
6 |6.6240.101 9105263 |Y connector Y-Verteiler pcs/Stk. 1
7 |3.0628.7001 9105062 |EMC PCB EMC-Platine pcs/Stk. 1
8 |6.2050.010 9105251 |MCB Hauptschalter pcs/Stk. 1
9 |7.1230.018 fixing clip for air switch Befestigungsclip fiir Hautschalter pcs/Stk. 1
10 |6.1550.003-B fixing head for external forced cable Zugentlastung fiir Netzkabel pcs/Stk. 2
11 |7.3040.001 92 fan cover Ventilator Gehause pcs/Stk. 2
12 [6.7200.006-C 9105250 |fan Ventilator pcs/Stk. 2
13 |7.4620.004 42672  |quick connector Mini-Einbau-Stecknippel pcs/Stk. 1
14 |7.0550.1568-A bottom panel(middle) Mittlere Gehéusegrundplatte pcs/Stk. 1
15 15.1850.D346 9105287 |main transformer Haupttrafo pcs/Stk. 1
16 |7.1230.069 support bracker for transformer Halterung fiir Haupttrafo pcs/Stk. 1
17 [7.1230.431 support bracket Untere Gehausekonsole pcs/Stk. 2
18 |7.1230.432 9105261 _|fixing plate assembly for gas bottle Anbau-Grundplatte zur Gasflaschen Abstellung pcs/Stk. 1
19 (7.2010.003 9105264 |wheel and axle Achse L=451mm, I 10mm, A@ 20mm pcs/Stk. 1
20 [7.2210.002 9105265 |axle sleeve Distanzbuchse B: 10mm, 1@ 20,5mm, A@ 32mm pcs/Stk. 2
21 [6.6820.103 9105266 |6 inch iron core rubber single wheel Gummi-Rad 160/40/80 A@ ~160mm, I 20,5mm pcs/Stk. 2
22 (6.9520.0002 lead-free flat pad Beilagscheibe A@ 41mm, I@ 21mm, B: 2mm pcs/Stk. 2
23 |6.9690.001 cotter Splint 3,2x40 mm pcs/Stk. 2
24 |7.0510.0566 9105270 _|right panel Seitendeckel rechts (Elektronikseitig) pcs/Stk. 1
25 |6.6820.006 9105269 |4 inch universal brake wheel Lenkrolle mit Bremse 100/30-50 pcs/Stk. 2
26 |7.0550.1567 bottom panel(bottom) Untere Gehausegrundplatte pes/Stk.| 1
27 |7.0690.1567-F front panel Gehéause Frontplatte pcs/Stk. 1
28 [6.1520.201-A 9105101 |35-70MM euro socket Einbaubuchse 35-70 mm? pcs/Stk. 2
29 [6.1320.012-C 9105284 |12 pin plug socket Steuerleitungsbuchse (PVC), geréteseitig, 12-Pin pcs/Stk. 1
30 [7.4620.201 42671 quick water connector Mini-Einbau-Kupplung, Messing, DN 5, AG M12x1 pcs/Stk. 1
31 |7.4620.007 gas fitting pcs/Stk. 1
[
32 16.6670.001-A central socket 3% pcs/Stk. 1
33 |7.1770.004 9105271 |stainless steel connecting rod £5 g pcs/Stk. 1
34 [7.1780.001-A guide tube NES pes/Stk.| 1
35 [7.1230.940 fixing plate for central socket pcs/Stk. 1
36 [7.1230.143 9105273 |seal(bottom) Seitenblende links unten (Vorschubseitig) pcs/Stk. 1
37 [6.4580.015 9105022 |knob Drehkopf zu Poti @31 mm pcs/Stk. 2
38 |7.0500.0566-A 9105274 _|left panel(bottom) Seitendeckel links (Vorschubseitig) pcs/Stk. 1
39 |7.2530.014 9105272 |handle Handgriff / Fahrbugel pcs/Stk. 2
40 |6.6860.001-A 9105285 |square box buckle VerschluR (Rastmechanismus) pcs/Stk. 4
41 [7.1230.142 9105275 |seal(middle) Seitenblende links mittig (Vorschubseitig) pcs/Stk. 1
42 |6.6860.100 9105238 |hinge Scharnier pcs/Stk. 4
43 |7.1230.921 plastic control panel Kunststoff Bedienfeld pcs/Stk. 1
44 |3.0628.4097 9105255 |front panel PCB Front-Steuerplatine pcs/Stk. 1
45 [7.1230.426 sealing box Blechabdeckung zu Elektronik pcs/Stk. 1
46 (6.7100.111-B 9105278 |dual drive wire feeder Vorschubeinheit inkl. Vorschubrollen 0,8/1,0 mm pcs/Stk. 1
47 |7.7130.052 epoxy plate Epoxidharzplatte pcs/Stk. 1
48 |5.2710.0555 inductance Drossel pcs/Stk. 1
49 [3.0628.3018-D 9105252 |power PCB Leistungsplatine pcs/Stk. 1
50 [7.0500.0566 9105276 |left panel(top) Seitendeckel links oben (Vorschubseitig) pcs/Stk. 1
51 [6.8030.201-A 9105280 |wire spool adapter Spulendorn fiir @300 mm / 15 kg Drahtspulen pcs/Stk. 1
52 |7.1230.434-A fixing plate for power PCB Befestigungsplatte fiir Leistungsplatine pcs/Stk. 1
53 |7.1230.004 fixing plate for gas valve Befestigungsplatte fiir Elektro Magnetventil pcs/Stk. 1
54 [6.9210.0008 9105281 |screw ring Ringschraube C15E, M8 / A@ 36mm /I 20mm pcs/Stk. 2
55 [7.3010.1567 9105282 |top cover Gehausedeckel oben pcs/Stk. 1
A1 [3.0628.2008-A main PCB pcs/Stk. 1
A2 (7.7130.001 insulating block pcs/Stk. 10
A3 [6.4250.028-A IGBT pcs/Stk. 4
A4 [7.4220.142-B heat sink - pcs/Stk. 1
A5 [3.0628.7044 heat sensitive PCB kol pcs/Stk. 2
A6 |7.4220.143-A heat sink % pcs/Stk. 1
A7 (7.1230.911 9105259 |middle plate g pcs/Stk. 1
A8 |6.4010.209 (2.2000.156 |fast recovery diode 2 pcs/Stk.| 6
A9 [7.4230.046-A 8) FRD heat sink Lg_ pcs/Stk. 1
A10|7.4230.045-A FRD heat sink 3 pcs/Stk. 1
A11(7.1230.025-A support column :‘E pcs/Stk. 2
A12|3.0628.6029 output rectifier PCB pcs/Stk. 1
A13|7.4220.144-A heat sink pcs/Stk. 1
A1416.4110.009 3 phase rectifier bridge pcs/Stk. 1
A15|6.6620.001 screw cover buckle pcs/Stk. 1
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ELMAG

Powered by Quality

Spare Part List / Ersatzteilliste M3S 3540T 4XL
No. [Product Code ELMAG (Description Beschreibung Unit QTY
Nr. Art. Nr. Einheit | Menge
1 [7.1230.434-A fixing plate for power PCB Befestigungsplatte fiir Leistungsplatine pcs/Stk. 1
2 |3.P628.1043-E-2 9105256 |control PCB Steuerplatine pcs/Stk. 1
3 [7.1230.139 9105262 |gas bottle rack Anbau-Gasflaschenhalterung pcs/Stk. 2
4 |7.0680.1567 rear panel Gehause Riickwand pcs/Stk. 1
5 |7.3030.1569-B middle plate Gehduse mittlere Trennwand pcs/Stk. 1
6 |6.6240.101 9105263 |Y connector Y-Verteiler pcs/Stk. 1
7 13.0628.7001 9105062 |EMC PCB EMC-Platine pcs/Stk. 1
8 [7.1230.311 fixing plate for EMC PCB Befestigungsplatte zu EMC-Platine pcs/Stk. 1
9 |6.2050.010 9105251 |MCB Hauptschalter pcs/Stk. 1
10 [7.1230.018 fixing clip for air switch Befestigungsclip fiir Hautschalter pcs/Stk. 1
11 |6.1550.003-B fixing head for external forced cable Zugentlastung fur Netzkabel pcs/Stk. 1
12 (7.3040.001 92 fan cover Ventilator Gehduse pcs/Stk. 2
13 [6.7200.006-C 9105250 |fan Ventilator pcs/Stk. 2
14 |7.4620.004 42672 |quick connector Mini-Einbau-Stecknippel pcs/Stk. 1
15 |3.0628.7033-3 9105283 |3846 PCB 3846 Platine pcs/Stk. 1
16 |7.0550.1568 bottom panel(middle) Mittlere Gehausegrundplatte pcs/Stk. 1
17 15.1850.D346 9105287 |main transformer Haupttrafo pes/Stk. 1
18 |7.1230.431 support bracket Untere Gehéusekonsole pcs/Stk. 2
19 7.1230.432 9105261 |fixing plate assembly for gas bottle Anbau-Grundplatte zur Gasflaschen Abstellung pcs/Stk. 1
20 |7.2010.003 9105264 |wheel and axle Achse L=451mm, 1@ 10mm, AZ 20mm pcs/Stk. 1
21 |7.2210.002 9105265 |axle sleeve Distanzbuchse B: 10mm, 1@ 20,5mm, A@ 32mm pcs/Stk. 2
22 |6.6820.103 9105266 |6 inch iron core rubber single wheel Gummi-Rad 160/40/80 A@ ~160mm, 1@ 20,5mm pcs/Stk. 2
23 [6.9690.001 cotter Splint 3,2x40 mm pcs/Stk. 2
24 16.9520.0002 lead-free flat pad Beilagscheibe A@ 41mm, I 21mm, B: 2mm pcs/Stk. 2
25 |7.0510.0566 9105270 |[right panel Seitendeckel rechts (Elektronikseitig) pcs/Stk. 1
26 |6.6820.006 9105269 |4 inch universal brake wheel Lenkrolle mit Bremse 100/30-50 pcs/Stk. 2
27 |7.0550.1567 bottom panel(bottom) Untere Gehéusegrundplatte pcs/Stk. 1
28 |7.0690.1567-F front panel Geh3use Frontplatte pcs/Stk. 1
29 |6.1520.201-A 9105101 |35-70MM euro socket Einbaubuchse 35-70 mm? pcs/Stk. 2
30 6.1320.012-C 9105284 |12 pin plug socket Steuerleitungsbuchse (PVC), gerateseitig, 12-Pin pcs/Stk. 1
31 |7.4620.201 42671 quick water connector Mini-Einbau-Kupplung, Messing, DN 5, AG M12x1 pcs/Stk. 1
32 |7.4620.007 gas fitting " . pcs/Stk. 1
33 |6.6670.001-A central socket 3% pcs/Stk. 1
34 |7.1770.004 9105271 |stainless steel connecting rod £35 g pcs/Stk. 1
35 |7.1780.001-A quide tube NE S pcs/Stk.| 1
36 [7.1230.940 fixing plate for central socket pcs/Stk. 1
37 |6.4580.015 9105022 |knob Drehkopf zu Poti @31 mm pcs/Stk. 2
38 [7.1230.143 9105273 |seal(bottom) Seitenblende links unten (Vorschubseitig) pcs/Stk. 1
39 |7.2530.014 9105272 |handle Handgriff / Fahrbugel pcs/Stk. 2
40 |7.0500.0566-A 9105274 |left panel(bottom) Seitendeckel links (Vorschubseitig) pcs/Stk. 1
41 16.6860.001-A 9105285 |square box buckle VerschluR (Rastmechanismus) pcs/Stk. 4
42 7.1230.142 9105275 |seal(middle) Seitenblende links mittig (Vorschubseitig) pcs/Stk. 1
43 |6.6860.100 9105238 |hinge Scharnier pcs/Stk. 4
44 |7.1230.921 plastic control panel Kunststoff Bedienfeld pcs/Stk. 1
45 (3.0628.4097 9105255 _|front panel PCB Front-Steuerplatine pcs/Stk. 1
46 |7.1230.426 sealing box Blechabdeckung zu Elektronik pcs/Stk. 1
47 (6.7100.111-F 9105279  |dual drive wire feeder Vorschubeinheit inkl. Vorschubrollen 1,2/1,6 mm pcs/Stk. 1
48 |7.7130.052 epoxy plate Epoxidharzplatte pes/Stk.| 1
49 [5.2710.0607 inductance Drossel pcs/Stk. 1
50 [3.0628.3018-D 9105252 |power PCB Leistungsplatine pcs/Stk. 1
51 [7.0500.0566 9105276 |left panel(top) Seitendeckel links oben (Vorschubseitig) pcs/Stk. 1
52 |6.8030.201-A 9105280 |wire spool adapter Spulendorn fir @300 mm / 15 kg Drahtspulen pcs/Stk. 1
53 |6.2530.002 9105120 |two position two way solenoid valve Elektro-Magnetventil pcs/Stk. 2
54 [7.1230.004 fixing plate for gas valve Befestigungsplatte fiir Elektro Magnetventil pcs/Stk. 2
55 [6.9210.0008 9105281 |screw ring Ringschraube C15E, M8 / A 36mm /1 20mm pcs/Stk. 2
56 [7.3010.1567 9105282 |top cover Geh3usedeckel oben pcs/Stk. 1
A1 |3.0628.2086-A main PCB pcs/Stk. 1
A2 [7.7130.001 insulating block pcs/Stk.| 24
A3 [6.4250.025 IGBT pcs/Stk. 12
A4 |7.4220.212-B IGBT heat sink(one) £ pcs/Stk. 1
A5 [3.0628.7044 heat sensitive PCB - pcs/Stk. 2
A6 [7.4220.213 9105260 IGBT heat sink(two) E pcs/Stk. 1
A7 |7.3030.1569-A (2.2000.059 middle plate @ pcs/Stk. 1
A8 [6.4010.210 1) fast recovery diode '1_3 pcs/Stk. 12
A9 |7.4230.020 FRD heat sink = pcs/Stk. 1
A107.4230.019 FRD heat sink % pcs/Stk.| 1
A11(7.1230.025 support column T pcs/Stk. 2
A12|3.0628.6013-A FRD PCB pcs/Stk. 1
A13(7.4220.214 IGBT heat sink(three) pcs/Stk. 1
A14]6.4110.201 3 phase rectifier bridge pcs/Stk. 1

N




MULTIFUNKTIONS-SCHWEISSINVERTER

Betriebsanleitung

M3S 3540T 4XL/WI

6.5

V6
Vol
Vb
vzl
Vel

Yl

8¢

LE
o¢

Ge
ve
€€

(A
L€

6¢
8¢
LC
9¢

Gc
ve

€c
¢c

0¢
6l

8l

Ll
9l

al
142
€l

¢l
Ll

42



www.elmag.at

ELMAG
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Spare Part List / Ersatzteilliste M3S 3540T 4XL/WI
No. |Product Code ELMAG Description Beschreibung Unit QTY
Nr. Art. Nr. Einheit | Menge
1 |7.7130.243-C 9105299 rubber sheet Gummi-Ablagematte pcs/Stk. 1
2 16.9210.0008 9105281 lifting bolt Ringschraube C15E, M8 / A@ 36mm / 1@ 20mm pcs/Stk. 2
3 |6.6860.001-A 9105285  [square box buckle VerschluB (Rastmechanismus) pcs/Stk. 4
4 17.3010.1567-B 9105300  |top cover Gehadusedeckel oben pcs/Stk. 1
5 [7.3030.1569-D middle plate Gehause mittlere Trennwand pcs/Stk. 1
6 |7.0510.1584 9105301 right panel Seitendeckel rechts (Elektronikseitig) pcs/Stk. 1
7 16.6860.100 9105238 |hinge Scharnier pcs/Stk. 4
8 |7.1230.426-B sealing box Blechabdeckung zu Elektronik pcs/Stk. 1
9 |6.5030.210 hexagonal isolation column Sechseckige Isolationssaule pcs/Stk. 4
10 |7.0500.0566-C left panel Seitendeckel links oben (Vorschubseitig) pcs/Stk. 1
11 |7.0690.1584 front panel Gehause Frontplatte pcs/Stk. 1
12 |7.1780.002 guide tube s pcs/Stk. 1
16 |7.1770.003 9105324 stainless steel connecting rod £ g %_ pcs/Stk. 1
17 |7.4620.007 gas fitting E ‘é g pcs/Stk. 1
19 |6.6670.001 central socket & = pcs/Stk. 1
13 [7.1230.597-A 9105289 torch holder Brennerhalter fir "Multi Line" pcs/Stk. 1
14 |3.P628.4033-D 9105303  [front PCB Front-Steuerplatine pcs/Stk. 1
15 |7.1030.885-EA 9105299 front panel sticker Tastaturfolie zu M3S 3540T 4XL/WI pcs/Stk. 1
18 |7.1230.921 plastic control panel Kunststoff Bedienfeld pcs/Stk. 1
20 [6.4580.015-G 9105022 knob Drehkopf zu Poti @31 mm pcs/Stk. 2
21 |7.2530.014 9105272 |handle Handgriff / Fahrbigel pcs/Stk. 2
22 16.1550.003-B external forced cable fixing head Kabel Zugentlastung pcs/Stk. 1
23 |7.4620.201 42671 quick water connector Mini-Einbau-Kupplung, Messing, DN 5, AG M12x1 pcs/Stk. 1
24 |5.3100.785 polarity adapter cable Polwendekabel pcs/Stk. 1
25 16.1320.012-C 9105284 12 pin socket Steuerleitungsbuchse (PVC), geréteseitig, 12-Pin pcs/Stk. 1
26 [7.0500.1584 9105304 |left panel(down) Seitendeckel links unten (Vorschubseitig) pcs/Stk. 1
27 [6.1520.201-A 9105101 35-70MM euro socket Einbaubuchse 35-70 mm? pcs/Stk. 2
28 [7.3040.004 9105305 4-rolls motor cover Vorschubeinheit Motorabdeckung pcs/Stk. 1
29 16.7100.110-G 9105306 4-rolls wire feeder Vorschubeinheit inkl. Vorschubrollen 1,2/1,6 mm pcs/Stk. 1
30 |7.1230.575 9105308  |water bottle dam-board Wassertank Fiillstandsanzeige pcs/Stk. 1
31 |7.4620.203-C 42668 quick water connector(blue) Mini-Einbau-Kupplung, blau, DN 5, AG M12x1 pcs/Stk. 1
32 |7.4620.202-C 42667 quick water connector(red) Mini-Einbau-Kupplung, rot, DN 5, AG M12x1 pcs/Stk. 1
33 |7.1230.904 9105307 [4-rolls wire feeder base Montage-Grundplatte zu Vorschubeinheit aus PA pcs/Stk. 1
34 |7.1230.1005 fixing plate for power PCB Befestigungsplatte fiir Leistungsplatine pcs/Stk. 1
35 [7.1230.730 support bracket Untere Gehausekonsole pcs/Stk. 1
36 [5.2710.0591-B inductance Drossel pcs/Stk. 1
37 |7.0550.1568-B bottom panel(middle) Mittlere Geh&usegrundplatte pcs/Stk. 1
38 |6.7220.007 9105308 water bottle Wassertank 7 It. pcs/Stk. 1
39 |7.1230.729 fixing base for water bottle Befestigungsgrundplatte fiir Wassertank pcs/Stk. 1
40 |7.0550.1567-B bottom panel(down) Untere Geh&dusegrundplatte pcs/Stk. 1
41 |6.6820.006 9105269 4 inch universal brake wheel Lenkrolle mit Bremse 100/30-50 pcs/Stk. 2
42 |5.1850.0591 9105310 main transformer Haupttrafo pcs/Stk. 1
43 |7.1220.B240 fixing plate for fan Befestigungsplatte fiir Ventilator pcs/Stk. 1
44 [3.0628.3007-C 9105311 power PCB Leistungsplatine pcs/Stk. 1
45 |3.P628.1078-D 9105312 control PCB Steuerplatine pcs/Stk. 1
46 |6.6240.005 9105313 right Angle quick connector Winkelverbinder pcs/Stk. 2
47 16.2320.401 9105235 pressure switch Wasserdruckschalter pcs/Stk. 1
48 |6.6240.027-B 9105314 right Angle quick connector Winkelverbinder pcs/Stk. 4
49 |7.4620.045 9105315 quick connector for water cooler heat sink Schnellanschlisse zu Kuhler fiir Wasserkiihlung pcs/Stk. 2
50 |7.4620.048 9105316 aluminum quick connector Aluminium-Schnellverbinder pcs/Stk. 2
51 [6.9520.0002 lead-free flat pad Beilagscheibe AG 41mm, I 21mm, B: 2mm pcs/Stk. 2
52 |7.2210.002 9105265 axle sleeve Distanzbuchse B: 10mm, I 20,5mm, AG 32mm pcs/Stk. 2
53 |7.2010.003 9105264 axle Achse L=451mm, I 10mm, AQ 20mm pcs/Stk. 1
54 16.6820.103 9105266 6 inch core rubber single wheel Gummi-Rad AZ 160mm, 19 20,5mm, B: ca. 56mm pcs/Stk. 2
55 |7.1230.432-C 9105317 [fixing base for gas bottle Anbau-Grundplatte zur Gasflaschen Abstellung pcs/Stk. 1
56 |6.7100.201-A 9105226  |water pump Wasserpumpe 400V pcs/Stk. 1
57 [6.9690.001 cotter Splint 3,2x40 pcs/Stk. 2
58 |5.0810.004 9105319  |water cooler heat pipe heat sink Kihler pcs/Stk. 1
59 |6.7200.008-A 9105320  [fan Ventilator zu Wasserkiihlung pcs/Stk. 1
60 |7.1230.731 support bracket(2) Untere Gehdusekonsole pcs/Stk. 1
61 |7.0680.1567-B rear panel Gehause Ruckwand pcs/Stk. 1
62 [7.7130.214 insulating paper Isolierpapier pcs/Stk. 1
63 |6.5550.602-D euro power cable Euro-Netzkabel pcs/Stk. 1
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64 |6.6870.001-B 9105223  |chain (galvanized) Kette 4mm Gliedlange 23mm pcs/Stk. 2
65 [6.2530.006 9105207 two position two way solenoid valve Elektro-Magnetventil pcs/Stk. 2
66 [7.3040.001 fan cover Ventilator Gehause pcs/Stk. 2
67 |6.7200.006-C 9105250 |fan Ventilator pcs/Stk. 2
68 6.1550.004-A external forced cable fixing head Zugentlastung fir Netzkabel pcs/Stk. 1
69 6.2320.301 9105321 rotary switch Hauptschalter pcs/Stk. 1
70 6.8030.201-A 9105280  |euro wire shaft Spulendorn fiir @300 mm / 15 kg Drahtspulen pcs/Stk. 1
71 17.1230.139 9105262 rack for gas bottle Anbau-Gasflaschenhalterung pcs/Stk. 2
72 |7.1230.311 fixing plate for EMC Befestigungsplatte zu EMC-Platine pcs/Stk. 1
73 |7.7130.271 insulating paper for EMC Isolierpapier fir EMC pcs/Stk. 1
74 13.0628.7161 9105322 |protection PCB 3-Phasen Uberspannungsschutz Platine 380V pcs/Stk. 1
75 3.0628.7001 9105062 |EMC PCB EMC-Platine pcs/Stk. 1
76 16.6260.209 horn sleeve clue sheath Hornhiilse Anhaltspunkt Mantel pcs/Stk. 1
77 |3.0628.7033-3 9105283  |3846 PCB 3846 Platine pcs/Stk. 1
78 |3.0628.7079 9105200  |control PCB for water cooler relay Steuerplatine fiur Wasserkihlungsrelais pcs/Stk. 1
79 [3.P628.5003-E 9105323 wire drive PCB Platine zu Vorschubeinheit pcs/Stk. 1
A1 16.4250.025 IGBT pcs/Stk. 12
A2 [7.7130.001 insulating block pcs/Stk. 24
A3 16.4110.201 3-phase rectifier bridge pcs/Stk. 1
A4 13.0628.7044 thermal PCB g pcs/Stk. 2
A5 7.4220.212-B-1 IGBT heat sink(1) o pcs/Stk. 1
A6 |7.4220.213 IGBT heat sink(2) E pcs/Stk. 1
A7 [7.1230.911 9105260 |middle plate ] pcs/Stk. 1
A8 |7.4230.019 (2.2000.0591) | FRD heat sink = pcs/Stk. 1
A9 [6.4010.210 fast recovery diedo :: pcs/Stk. 12
A10(7.1230.025 support column 3 pcs/Stk. 2
A11]7.4230.020 FRD heat sink z pcs/Stk. 1
A12]3.0628.2086-A main PCB pcs/Stk. 1
A13]3.0628.6013-A FRD PCB pcs/Stk. 1
A14]7.4220.214 IGBT heat sink(3) pcs/Stk. 1
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6.6 MIG/MAG-Schlauch-
pakete MBC 24 / MBC UD 24

Schlauchpaket Serie MBC 24, MBC UD 24, gasgekiihlt
fiir M3S 2060T 4XL & M3S 2560T 4XL

.
/'Q” Alle Schlauchpakete mit
B Technische Daten nach EN 60 974-7: EURO-Zentralanschluss
- Belastung: 250 A/ CO2

220 A / Mischgas M21

- ED: 60 %
- Draht-@: 0,6-1,6 mm
UP/DOWN Leistungsverstellung
am Handgriff bei MBC UD Modellen

MIG/MAG-Schlauchpakete Werk- ‘ Draht- Seelen | Bestell-

stoff diise @ -0 nummer
n MBC24/3 m Stahl 1,0 0,8-1,2 15720
MBC 24/4 m Stahl 1,0 0,8-1,2 15723
MBC 24/5m Stahl 1,0 0,8-1,2 15725
MBC24/3m CrNi/CuSi/Al 0,8/1,0/1,2 0,8-1,2 15722
MBC 24/4 m CrNi/CuSi 0,8/1,0/1,2 0,8-1,2 15724
MBC 24/3 m fiir Filldraht NO GAS 0,9/1,0 0,812 15721
MIG/MAG-Schlauchpakete ‘ Werk- ‘ Seelen | Bestell-

VerschleiR- & Ersatzteile mit UP/DOWN Leistungsregelung am Handgriff stoff -0 nummer
Serie MBC 24 & MBC UD 24 ¥ MBC UD 24/3 m (3D7) Stahl 1,0 0,8-1,2 15760
MBC UD 24/4 m (3DT) Stahl 1,0 0,8-1,2 15762
MBC UD 24/5 m (3DT) Stahl 1,0 0,812 15764
MBC UD 24/3 m (3DT) CrNi/CuSi/Al - 0,8/1,0/1,2 0,8-1,2 15761
MBC UD 24/4 m (3DT) CNi/CuSi | 08/10/12 | 0,8-1,2 | 15763

MIG/MAG-VerschleiRteile ‘ ‘ @/ ‘ . Bestell-

Bauart ) Lange

Gewinde nummer

g Gashiilse konisch, orig. Standard HV68/25mm 63,5 mm 54452
. |Gashiilse zylindrisch Standard HIVI-t68mm 635mm 54459
HE prahtdiise fiir Draht-@ 0,6 ECu AOsmmMs | 28mm 54358
Drahtdiise fiir Draht-@ 0,8 E-Cu A-f 8 mm/M6 28 mm 54355
Drahtduse fir Draht-@ 0,9 E-Cu A-0 8 mm/M6 28 mm 54559
Drahtdiise fiir Draht-@ 1,0, orig. E-Cu A-0 8 mm/M6 28 mm 54356
Drahtdiise fiir Draht-@ 1,2 E-Cu A-@ 8 mm/M6 28mm 54357
Drahtdiise fiir Draht-@ 1,4 E-Cu A-0 8 mm/M6 28mm 54359
Drahtdise fiir Draht-@ 0,8 E-Cuf. ALU A-@ 8 mm/M6 28mm 54565
Drahtdiise fiir Draht-@ 1,0 E-Cuf. ALU A-@ 8 mm/M6 28 mm 54566
Drahtduse fir Draht-@ 1,2 E-Cuf. ALU A-@ 8 mm/M6 28mm 54567
Drahtdiise fiir Draht-@ 0,8 Cucrzr A 8 mm/M6 28mm 58371
Drahtdiise fiir Draht-@ 0,9 CcuCrzr A-D 8 mm/M6 28mm 58370
Drahtdiise fiir Draht-@ 1,0 CuCrzr A-@ 8 mm/M6 28 mm 58372
Drahtduse fir Draht-@ 1,2 CuCrzr A-@ 8 mm/M6 28mm 58373
Drahtdiise fiir Draht-@ 1,4 Cucrzr A-@ 8 mm/M6 28mm 58374
~ Drahtdiise fiir Draht-@ 1,6 CuCrzr A-@ 8 mm/M6 28 mm 58375
B Disenstock - M6x1/M6x1.0 6mm | 54360
H Gasverteiler Keramik - 20mm 54361
n Brennerrohr - - - 15726
Handgriff zu MBC & UD 24 - - - 15650
B Taster zu MBC 24 - - - 15651
Taster zu MBC UD 24 - - - 15652
B2 Schaltmodul zu MBC UD 24 (3DT) - - - 15654
[T Aufhangehaken zu MBC & UD 24 - - - 15659
E8Y Knickschutz (Handgriffseitig) zu MBC & UD 24 - - - 15656
F®1 Knickschutz (Maschinenseitig) zu MBC & UD 24 - - - 15661
EEJ Anschlussgehause inkl. Mutter zu MBC & UD 24 - - - 15666
[ Zentralanschluss-Adapter zu MBC & UD 24 - - - 15677
[ Fixiermutter fiir Innenseele - - - 54399
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6.7 MIG/MAG-Schlauch-
pakete MBC 36 / MBC UD 36

Schlauchpaket Serie MBC 36, MBC UD 36, gasgekiihlt
fiir M3S 3040T 4XL, M3S 3540T 4XL

B Technische Daten nach EN 60 974-7: 1)
- Belastung: 320 A/ CO2
290 A / Mischgas M21
- ED: 60 %
- Draht-@: 0,6-1,4mm

MIG/MAG-Schlauchpakete

E¥ MBC36/3m
MBC 36/4 m
MBC 36/5 m
MBC 36/3 m
MBC 36/4 m

MIG/MAG-Schlauchpakete

Alle Schlauchpakete mit
EURO-Zentralanschluss

UP/DOWN Leistungsverstellung
am Handgriff bei MBC UD Modellen

Bestell-
nummer

Stahl 1,0 0,8-1,2 | 15740
Stahl 1,0 0,8-1,2 15743
Stahl 1,0 0,8-1,2 15745

CrNi/CuSi/Al 0,8/10/12  0,8-1,2 15742
CrNi/CuSi|  0,8/1,012 | 0,8-1,2 | 15744

mit UP/DOWN Leistungsregelung am Handgriff ‘ nummer
I} MBC UD 36/3 m (3D7)
MBC UD 36/4 m (3DT)
MBC UD 36/5 m (3DT)
MBC UD 36/3 m (3DT)
MBC UD 36/4 m (3DT)

Bestell-
Stahl 1,0 0,8-1,2 15770
Stahl 1,0 0,8-1,2 15772
Stahl 1,0 0,8-1,2 15774

CrNi/CuSi/Al 0,8/1,0/12  0,8-1,2 15771
CrNi/CuSi|  0,8/10/12 | 0,8-1,2 15773

MIG/MAG-VerschleiRteile 2/ - Bestell-
VerschleiR- & Ersatzteile ‘ Bauart ‘ Gewinde ‘ Lange | mmer
Serie MBC 36, MBC UD 36, EA Cashiilse konisch, orig. Standard HI/VI=20/16 mm 84 mm 54371
MB EVO 36 § MB 36 Gashiilse zylindrisch Standard HI/VI=20mm 84mm 54569

HE Drantdiise fiir Draht-@ 0,8 E-Cu Ag0mmM8 | 30mm | 54366

Drahtdiise fiir Draht-@ 1,0 E-Cu A-10 mm/M8 30 mm 54367
Drahtdiise fiir Draht-@ 1,2 E-Cu A-010 mm/M8 30mm 54368
Drahtdiise fiir Draht-@ 1,4 E-Cu A-010 mm/M8 30mm 54398
Drahtduse fiir Draht-@ 1,6 E-Cu A-B10 mm/M8 30mm 54369
Drahtdiise fiir Draht-@ 1,0 E-Cuf. ALU A-B10 mm/M8 30mm 54450
Drahtdiise fiir Draht-@ 1,2 E-Cuf. ALU A-B10 mm/M8 30mm 54451
Drahtdiise fiir Draht-@ 0,8 CuCrzr A-@10 mm/M8 30 mm 54444
Drahtdiise fiir Draht-@ 0,9 CuCrzr A-810 mm/M8 30mm 54466
Drahtdiise fiir Draht-@ 1,0, orig. CuCrzr A-B10 mm/M8 30mm 54445
Drahtdiise fiir Draht-@ 1,2 CuCrzr A-B10 mm/M8 30mm 54446
Drahtdiise fiir Draht-@ 1,4 Cutrzr A-10 mm/M8 30 mm 54447
Drahtdiise fir Draht-@ 1,6 CuCrzr A-@10 mm/M8 30 mm 54443
n Diisenstock, orig. - M8x1.25/M8x1.25 28mm 54375
Diisenstock - M8x1.25/M6x1.0 28 mm 54374
H Gasverteiler Keramik 1-9=11 mm 32,5mm 54373
A Brennerrohr MBC 36 - - - 15746
Brennerrohr MB EVO 36 - - - 59334
Brennerrohr MB 36 - - - 54370
Handgriff zu MBC & UD 36 - - - 15650
Y Taster zu MBC 36 - - - 15651
Taster zu MBC UD 36 - - = 15652

E2 Schaltmodul zu MBC UD 36 (30T) - - - 15654

@ Aufhingehaken zu MBC & UD 36 o 5 ® 15659

B Knickschutz (Handgriffseitig) zu MBC & UD 36 - - - 15657

¥ Knickschutz (Maschinenseitig) zu MBC & UD 36 - - - 15662

EE] Anschlussgehause inkl. Mutter zu MBC & UD 36 - - - 15667

[ Zentralanschluss-Adapter zu MBC & UD 36 - - - 15677

[ Fixiermutter fiir Innenseele - - - 54399
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6.8 MIG/MAG-Schlauch-
pakete MBC 501 W /
MBC UD 501W

Schlauchpaket Serie MBC 501 W, MBC UD 501 W, wassergekiihlt

fiir M3S 3540T 4XL/WI

B Technische Daten nach EN 60 974-7:

- Belastung: S00A/CO2

450 A / Mischgas M21
- ED: 100 %
- Draht-@: 0,8-1,6 mm

VerschleilR- & Ersatzteile
Serie MBC 501 W & MBC UD 501 W

Alle Schlauchpakete mit
o EURO-Zentralanschluss

UP/DOWN Leistungsverstellung
am Handgriff bei MBC UD Modellen

Bestell-
nummer

Draht-
diise @
1,2

MIG/MAG-Schlauchpakete

EYMBC501W/3 m Stahl

MBC 501 W/4 m Stahl 12 0,8-1,2 15753
MBC 501 W/5 m Stahl 1,2 0,8-1,2 15755
MBC 501 W/3 m CrNi/CuSi/Al 1,0-1,2 0,8-1,2 15752
MBC 501 W/4 m CrNi/CuSi 1,0-1,2 0,8-1,2 | 15754

Bestell-
nummer

Draht-

stoff diise @

MIG/MAG-Schlauchpakete ‘

Werk-
mit UP/DOWN Leistungsregelung am Handgriff

I} MBC UD 501W/3 m (3DT) Stahl 1,2 0,812 15780
MBC UD 501 W/4 m (3DT) Stahl 1,2 0,812 15783
MBC UD 501 W/5 m (3DT) Stahl 1,2 0,812 15785
MBC UD 501 W/3 m (3DT) ONi/CuSI/AI 1,0/1.2 0,812 15782
MBC UD 501 W/4 m (3DT) CrNi/CuSi|  10/12 0,812 15784

Bestell-
nummer

MIG/MAG-Verschleilteile 2/ ‘

Gewinde

‘ Bauart ‘

B Cashiilse konisch, orig. Standard HI/VI=20/16 mm 76 mm 54363
Gashiilse konisch Iong life beschichtet HI/VI=20/16 mm 76 mm 54543
Gashiilse zylindrisch Standard HI/VI=20mm 76 mm 54570

El Drahtdiise fiir Draht-@ 0,8 E-Cu A-B10 mm/M8 30mm 54366
Drahtddise fiir Draht-@1,0 E-Cu A-910 mm/M8 30mm 54367
Drahtduise fiir Draht-@ 1,2 E-Cu A-D10 mm/M8 30mm 54368
Drahtduse fiir Draht-0 1,4 E-Cu A-B10 mm/M8 30mm 54398
Drahtduse fir Draht-@ 1,6 E-Cu A-@10 mm/M8 30 mm 54369
Drahtduse fiir Draht-@ 1,0 E-Cuf. ALU A-310 mm/M8 30mm 54450
Drahtduse fiir Draht-@ 1,2 E-Cuf. ALU A-D10 mm/M8 30mm 54451
Drahtduse fir Draht-@ 0,8 CuCrzr A-@10 mm/M8 30 mm 54444
Drahtduse fiir Draht-@ 0,9 CuCrzr A-B10 mm/M8 30 mm 54466
Drahtduse fir Draht-@ 1,0 CuCrzr A-810 mm/M8 30 mm 54445
Drahtdiise fiir Draht-@ 1,2, orig. Curzr A-010 mm/M8 30mm 54446
Drahtddise fiir Draht-@1,4 CuCrzr A-D10 mm/M8 30mm 54447
Drahtdiise fiir Draht-@ 1,6 CuCrzr A-10 mm/M8 30mm 54443

A Gasverteiler Keramik G M16x1.0 28mm 54364

B Diisenstock, orig. Messing M16x1.0/M8x1x25 25 mm 54365
Dusenstock CuCrzr M16x1.0/M8x1x25 27 mm 54376

A Brennerrohr MBC 501 W 15756
Brennerrohr MB EVO 501 59344
Brennerrohr MB 501 54362

Handgriff zu MBC 501 W 15650

Al Taster zu MBC 501 W 15651
Taster zu MBC UD 501 W 15652

EA Schaltmodul zu MBC UD 501 W (3DT) 15654

[T Aufhingehaken zu MBC 501 W 15659

XY Knickschutz (Handeriffseitig) zu MBC 501 W 15658

E8] Knickschutz (Maschinenseitig) zu MBC 501 W 15663

¥l Befestigungsklammer aussen zu MBC 501 W 15664

7 Befestigungsklammer innen zu MBC 501 W 15665

EH Anschlussgehiuse inkl. Mutter zu MBC 501 W 15668

1 Knickschutz PVC fiir KW & WW-Schlauch zu MBC 501 W 15669

Schlauch Warmwasser rot zu MBC 501 W - - - 15670

m Schlauch Kaltwasser blau, 3m zu MBC 501 W - - 3m 15671
Schlauch Kaltwasser blau, 4m zu MBC 501 W - - am 15672
Schlauch Kaltwasser blau, 5m zu MBC 501 W - - 5m 15673

& VerschluRgarnitur blau - - 15680

X VerschluRgarnitur rot 15681

EAl Zentralanschluss-Adapter zu MBC 501 W 15678

EZ] Fixiermutter fiir Innenseele 54399
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6.9 MIG/MAG-Schlauchpaket
SPOOL GUN PLSP 240A

Schlauchpaket Serie SPOOL GUN PLSP 240A, gasgekiihlt
fiir M3S 2060T 4XL, M3S 2560T 4XL,
M3S 3040T 4XL & M3S 3540T 4XL

B Technische Daten nach EN 60 974-7:
- Belastung: 220 A/ CO2
200 A / Mischgas M21
- ED: 60 %
- Draht-@: 0,8-1,2mm

Spool Gun mit
EURO-Zentralanschluss

VerschleilR- & Ersatzteile
Serie SPOOL GUN PLSP 240A

MIG/MAG-Schlauchpakete Werk- Bestell-
nummer
ﬂn ¥ Spool Gun PLSP 240A/6m inkl. Vorschubrollen
0,8/1,0/1,2 mm fiir Alu & Alu/Stahl| 0,8/0,9/1,0/1,2 | 15790
g a. 0,8/0,3/1,0 mm fiir Fe, CrNi, CuSi
i 4] H MIG/MAG-Verschleilteile Bestell-

nummer
A Cashiilse konisch, orig. Standard HMEEMRSmm | 635mm | 54452

| Gashiilse zylindrisch Standard HI/VI=16.8mm 63,5mm 54459

Drahtdiise fiir Draht-@ 0,8 E-Cuf ALU A 8 mm/M6 28mm 54565

] Drahtduse fiir Draht-@ 1,0, orig. E-Cuf ALU A-@ 8 mm/M6 28 mm 54566
Drahtdiise fiir Draht-@ 1,2 E-Cuf. ALU A-@ 8 mm/Ms 28mm 54567

Drahtdiise fir Draht-@ 0,8 E-Cu A-@ 8 mm/M6 28mm 54355

Drahtdiise fiir Draht-@ 0,9 E-Cu A-B 8 mm/M6 28mm 54559

Drahtdiise fir Draht-@ 1,0 E-Cu A-@ 8 mm/M6 28mm 54356

Drahtdiise fiir Draht-@ 0,8 cuCrzr A 8 mm/M6 28mm 58371

Drahtdiise fir Draht-@ 0,9 CuCrzr A-@ 8 mm/M6 28mm 58370

- |Drahtdiise fiir Draht-@ 1,0 Cucrzr A-@ 8 mm/M6 28 mm 58372

g Diisenstock - M6x1/M6 26 mm 54360

E Gasverteiler Keramik - 20 mm 54361

n Vorschubrolle 0,8 mm, U-Nut, fiir Alu - - - 15794

Vorschubrolle 1,0 mm, U-Nut, fir Alu - - - 15795

Vorschubrolle 1,2 mm, U-Nut, fiir Alu - - - 15796

Vorschubrolle 0,8 mm, fiir Fe, CrNi, CuSi - - - 15791

e Vorschubrolle 0,9 mm, fiir Fe, CrNi, CuSi - - - 15792
= Vorschubrolle 1,0 mm, fiir Fe, CrNi, CuSi - - - 15793
- Steuerleitungsstecker 12-polig - - - 15909
— B Zentralanschluss-Adapter - - - 15677
B Fixiermutter fiir Innenseele - - - 54399

48



www.elmag.at

ELMAG

Powered by Quality

6.10  WIG/TIG-Schlauchpaket SRC 26 ONE U/D (1DTPV)

Schlauchpaket Serie SRC 26 ONE U/D (1DTPV), gasgekiihlt
fir M3S 2060T 4XL, M3S 2560T 4XL,
M3S 3040T 4XL & M3S 3540T 4XL

B Technische Daten nach EN 60 974-7:

- Belastung: 180 A (DC)
125 A (AQ)
- ED: 35 %

- Wolfram-Elektroden-@: 1,0 - 4,0 mm

o o
m n
‘@ \g

- B
c

SRC 26 ONE HF U/D (1DTPV)
SRC 26 ONE HF U/D (1DTPV)

WIG-Schlauchpaket inkl. 19-tlg. Erstausriistungskit ‘ Lange ‘

Auf Anfrage kénnen wir diese
Schlauchpakete SRC 26 & 18

auch mit verschiedene Schaltmodulen
liefern, je nach Vorliebe

Schaltmodul (1DT): -

1Drucktaster
zum EIN/AUS schalten

Schaltmodul (1IDTPV)": -

Stufenlose Leistungsregelung
(Ampere) iiber Up/Down Poti

vertikal 1 Drucktaster

zum EIN/AUS schalten

Schaltmodul (1IDTPH)": ‘

1 Drucktaster
zum EIN/AUS schalten

Stufenlose Leistungsregelung
(Ampere) iiber Up/Down Poti vertikal

4m 15850
8m 15851

19-tlg. Erstausriistungskit serienmaRig

Bei jedem SRC WIG-Schlauchpaket enthalten:
Brennerkappe kurz/mittel/lang,
[ Spannhilsen- & Spannhiilsengehduse 1,6/2,4/3,2mm,
“;?" Keramikgashiilsen Gr. 5/6/7/8,
Wolframelektroden gold & griin 1,6/2,4/3,2

Ersatzteile zu WIG-Schlauchpaket ‘ Bestell-

nummer

EN Brennerkorper SR & SRC 26 V 55624
Brennerkérper SR & SRC 26 HF 55623
Brennerkérper SR & SRC 26 HF - flexibler Kopf 55628
E 0-Ring fiir Brennerkappe 55620
H Brennerkappe lang 55608
3 Brennerkappe mittel 55596
Brennerkappe kurz 55609
A Schaltmodul (1DT) = 1 Drucktaster Ein/Aus 15910
Schaltmodul (1IDTPV) - 1 Drucktaster Ein/Aus, U/D, Poti vertikal” 15912
Schaltmodul (IDTPH) - 1 Drucktaster Ein/Aus, U/D, Poti horizontal” 15913
Montagevorbereitung (1DTPV/1DTPH) Belegungsénderung, 12-poliger Stecker 15923
Griffschale komplett inkl. Schraubensatz 15900
B Kugelgelenk 15901
El Lederschutzschlauch 0,8 m 15902
[0 Verbindungs-Reparatur-Kit 15903
EEl HF-Stecker / Steuerleitungsstecker 12-polig 15909

Bestell-
nummer
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WIG-Verschleiflteile fiir SR 26 | SR18 | SRC 26 | SRC 18

I Keramik-Gashiilse
g | L Bestell-

Bezeichnung ‘ GroRe

m | mm | nummer
Keramik-Gashiilse Standard 12 19,0 50 55616
Keramik-Gashdilse Standard 10 15,7 47 55615
Keramik-Gashiilse Standard 8 12,7 47 55614

Keramik-Gashtilse Standard 7 1,2 47 55613
Keramik-Gashiilse Standard 6 9,8 47 55612
Keramik-Gashiilse Standard 5 8,0 47 55611
Keramik-Gashdilse Standard 4 64 47 55610

B Keramik-Gashiilse lang
I8 | L [Bestellnum-

Bezeichnung ‘ GroRe

m | mm mer
Keramik-Gashiilse Standard Lang 7L 11,0 76 15922
Keramik-Gashiilse Standard Lang 6L 95 76 15921
Keramik-Gashiilse Standard Lang 5L 80 76 15920

B Keramik-Gashiilse zu Gaslinse

. g | L Bestell-
GroRe
mm | mm | nummer

Bezeichnung

Keramik-Gashiilse zu Gaslinse 8 12,7 42 59424
Keramik-Gashiilse zu Gaslinse 7 12 42 59423
Keramik-Gashiilse zu Gaslinse 6 9,8 42 59422
Keramik-Gashiilse zu Gaslinse 5 8,0 42 59421
Keramik-Gashiilse zu Gaslinse 4 64 42 59420
I Keramik-Gashiilse kurz (STUBBY)
Bezeichnung ‘ GroRe -2 L el
mm | mm | nummer
Keramik-Gashiilse kurz (STUBBY) 4 6,4 55693
Keramik-Gashiilse kurz (STUBBY) 5 8,0 30 55694
Keramik-Gashiilse kurz (STUBBY) 6 98 30 55695
Keramik-Gashiilse kurz (STUBBY) 7 1,2 30 55696
Keramik-Gashiilse kurz (STUBBY) 8 12,7 30 55697
Keramik-Gashiilse kurz (STUBBY) 10 157 30 55698

H Spannhiilsengehiuse Standard

Bestell-

Bezeichnung ‘

mm | nummer
Spannhiilsengehduse Standard 10 47 55639
Spannhiilsengehduse Standard 1.6 47 55634
Spannhiilsengehduse Standard 20 47 55635
Spannhiilsengehduse Standard 24 47 55637
Spannhiilsengehduse Standard 32 47 55638

Spannhiilsengehduse Standard 40 47 55636

H Spannhiilsengehiuse-Adapter (STUBBY)
e Bohrung Bestell-

mm nummer

Spannhiilsengehduse-Adapter 1,0-3,2 55692

[ Spannhiilsengehiuse Gaslinse Standard
1@ | L | Bestell-

Bezeichnung

mm ‘ mm nummer

Spannhilsengehduse Gaslinse 1,0 50 59410

Spannhiilsengehduse Gaslinse 16 50 59411

Spannhilsengehduse Gaslinse 20 50 59412

Spannhiilsengehduse Gaslinse 24 50 59413

Spannhiilsengehduse Gaslinse 32 50 59414

Spannhiilsengehduse Gaslinse 40 50 59415
[l Spannhiilse Standard

19 | L Bestell-

Bezeichnung m | mm | nummer

Spannhiilse Standard 1,0 50 55629
Spannhiilse Standard 1,6 50 55630
Spannhilse Standard 20 50 55631
Spannhiilse Standard 24 50 55632
Spannhdlse Standard 32 50 55633
Spannhiilse Standard 40 50 59490

H Spannhiilse kurz (STUBBY)

g | L Bestell-

Bezeichnung m | mm | nummer

Spannhiilse kurz (STUBBY) 1,0 29 55669
Spannhiilse kurz (STUBBY) 16 29 55690
Spannhiilse kurz (STUBBY) 24 29 55691

Spannhiilse kurz (STUBBY)

32 29 55699

Isolierringe

Bezeichnung ‘ Bestell-
nummer

n Isolierring Standard, weil} 55621

A isolierring zu Gaslinse Standard, weil} 59409

M Isolierring, weiR (STUBBY) 55700

Gaslinsen-Zubehor-Set

Bezeichnung ‘ Dl
nummer

21 WIG-Gaslinsen-Zubehor-Set (5-teilig), 2,4 mm 59400

GASSPAR-GASLINSEN LARGE ODER MINI
- SPAREN SIE BIS ZU 40% GAS!
B Bietet eine bessere Gasabdeckung im Vergleich zu

Standard-Spannhiilsengehdusen
B \Wolframelektrode kann bis zum 6-fachen

a des Elektrodendurchmesser herausstehen
B Gashilsen transparent zum Aufdriicken
B Verbessertes Sichtfeld
B Austauschbare Sieb-Adapter/Gaslinsen
(P ) 10 | L | Bestell-
Bezeichnung
mm | mm | nummer
1 WIG-Gasspar-Gaslinsen-Set, LARGE (5-tlg.) 24 47 59430
[ Isolator zu LARGE & MINI 59431
Spannhiilse LARGE, abgeschragt 1,6 50 59480
]{ 3 Spannhiilse LARGE, abgeschragt 24 50 59481
| Spannhiilse LARGE, abgeschragt 32 50 59482
1 Q] o] [ Spannhiilsengehiuse LARGE, mit O-Ring 1632 45 59436
iiﬂ [ 0-Ring fiir Spannhiilsengehiuse zu LARGE & MINI 59479
] Gaslinse zu LARGE & MINI 1,6 59440
£ H Gaslinse zu LARGE & MINI 24 59441
i | Gaslinse zu LARGE & MINI 3,2 59442
x Gashiilse transparent LARGE, A@ 20 mm 143 47 59443
1 a - M WIG-Gasspar-Gaslinsen-Set, MINI (5-tlg.) 24 | 325 59478
| o B Isolator zu LARGE & MINI 59431
-lfﬂ*ﬂ Spannhiilse kurz, MINI, abgeschragt 1,6 31,5 59483
Spannhiilse kurz, MINI, abgeschragt 24 315 59484
i a Spannhiilse kurz, MINI, abgeschragt 32 315 59485
_!.' [ Spannhiilsengehause MINI, mit 0-Ring 1632 30 59477
[ 0-Ring fiir Spannhiilsengehiuse zu LARGE & MINI 59479
Gaslinse zu LARGE & MINI 1,6 59440
n B Gaslinse zu LARGE & MINI 24 59441
Gaslinse zu LARGE & MINI 3,2 59442
B3 Gashiilse transparent MINI, A@ 20 mm 14,3 325 59476
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7 Elektrischer Schaltplan

7.1

M3S 2060T 4XL, 2560T 4XL, 3040T 4XL, 3540T 4XL
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7.2 M3S 3540T 4XL/WI
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Nr.

Problembehebung Schweiffen

In der nachstehenden Tabelle werden einige (bliche Probleme beim Schweiflen angesprochen. Im Falle von Fehlfunktionen
der Ausriistung sind die Empfehlungen des Herstellers strikt zu befolgen und einzuhalten.

Problem

Kein Lichtbogen

Porositat - kleine Hohl-
raume oder Locher, die
durch Lufteinschliisse
im Schweifmaterial
entstehen

Ubermépige
Spritzerbildung

Schweifnaht liegt
oben auf, Bindefehler

Mangelnde Durch-
dringung

Ubermépige Durchdrin-
gung - Durchbrand

Ungleichmapiges
Schweifnahtbild

Verzug - Verformung
des Grundmetalls
beim Schweifen

Elektrode schweift
mit unterschiedlicher
oder uniiblicher Licht-

bogencharakteristik

Mégliche Ursache
Unvollstandiger
Schweifstromkreis

Keine Stromversorgung

Falscher Modus gewahlt
Lichtbogen zu lang

Werkstiick verschmutzt,
verunreinigt oder feucht

Feuchte Stabelektroden

Zu geringer Gasfluss
Fremdluft wird mit gesogen
Beim E-Hand-Schweif3en-
Stromstdrke zu hoch

Lichtbogen zu lang

Beim MIG/MAG-Schwei-
Ben-Vorschubgeschwin-
digkeit zu hoch

Induktanz zu gering

Unzureichende Warmezufuhr

Werkstlick verschmutzt,
verunreinigt oder feucht

Unzureichende
Schweiftechnik

Unzureichende Warmezufuhr

Unzureichende
Schweiftechnik

Schlechte Vorberei-
tung der Verbindung

Ubermé&pige Warmezufuhr

Falsche Schweif3ge-
schwindigkeit

Unruhige Hand, zit-
ternde Hand

Uberméapige Warmezufuhr
Unzureichende
Schweiftechnik

Schlechte Vorbereitung
der Verbindung und/oder
Verbindungsausfiihrung

Falsche Polaritat

Empfohlene Abhilfemafinahmen

Priifen, ob Massekabel richtig angeschlossen ist.
Kontrolle aller Kabelverbindungen.

Kontrollieren, ob Gerét eingeschal-
tet und am Netz angeschlossen ist

Priifen, ob der richtige Schweifmodus gewdhlt wurde
Lichtbogen kiirzer halten

Feuchtigkeit und Stoffe wie Farbe, Fett, Ol und Schmutz
einschlieBlich Walzzunder vom Grundmetall entfernen

Nur trockene Stabelektroden verwenden
Druchflussmenge I/min. am Gasdruckregler erhéhen
Gesamten Gasfluss auf Dichtheit pri-

fen, undichte Teile erneuern

Stromstdrke reduzieren oder gréfere Elektrode wahlen

Lichtbogen kiirzer halten

Drahtvorschubgeschwindigkeit reduzie-

ren oder Schweiffspannung erhéhen

Induktanz erhéhen um den Lichtbogen weicher zu machen.
Stromstdrke erhéhen und ggf. gropere Elektrode wahlen

Feuchtigkeit und Stoffe wie Farbe, Fett, Ol und Schmutz
einschlieflich Walzzunder vom Grundmetall entfernen

Richtige Schweiftechnik anwenden oder Unterstiitzung
fiir die richtige Technik einholen

Stromstdrke erhéhen und ggf. gréopere Elektrode wahlen

Richtige Schweifitechnik anwenden oder Unterstilitzung
fir die fachgerechte Technik einholen

Verbindungsausfiihrung und Passform kontrol-
lieren; darauf achten, dass Werkstoff nicht zu
dick ist. Unterstiitzung fir fachgerechte Verbin-
dungsausfiihrung und Passform einholen

Stromstdrke reduzieren und ggf. kleinere Elektrode wéahlen
Versuchen, die Schweipgeschwindigkeit zu erhéhen

Zur Stabilisierung moglichst mit zwei Han-

den arbeiten, Technik verfeinern

Stromstdrke reduzieren und ggf. kleinere Elektrode wéahlen

Richtige Schweiftechnik anwenden oder Unterstiitzung
fiir die richtige Technik einholen

Verbindungsausfiihrung und Passgenauigkeit kon-
trollieren, darauf achten, dass Werkstoff nicht

zu dick ist. Unterstiitzung fiir fachgerechte Ver-
bindungsausfiihrung und Passform einholen

Polaritat andern, beim Elektrodenhersteller
korrekte Polaritat erfragen
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8.1 Fehlerbehebung

Die Schweifgeréate verlassen das Werk in getestetem und genau kalibriertem Zustand. Anderungen an den Geréiten
durch nicht von unserer Firma autorisierte Personen sind verboten!

Wartungsarbeiten miissen sorgféltig durchgefiihrt werden. Beschadigte oder falsch verlegte Kabel bzw. Schlauchpake-
te stellen eine potenzielle Gefahr fiir den Benutzer dar!

Das Gerat darf nur durch von unserem Unternehmen autorisiertes, fachkundiges Wartungspersonal tiberholt werden!

Vor Reparatur- und Wartungsarbeiten am Schweif3gerat darauf achten, dass die Netzstromversorgung unterbrochen
ist!

Falls ein Problem auftritt und kein autorisierter fachkundiger Wartungsmitarbeiter vor Ort ist, bitte den 6rtlichen Ver-
treter oder Handler kontaktieren!

Bei geringfligigen Problemen am Schweif3gerat nachstehende Tabelle beachten:

Nr. |Problem Ursachen Abhilfemapnahmen

L Die Betriebsleuchte ist
Beim Einschalten der | peschadigt oder die Verbin-

Maschine lauft der dung ist nicht in Ordnung
Lifter, die Betriebs-

leuchte ist jedoch aus

Priifen und reparieren Sie den inneren Stromkreis der
Betriebsleuchte

Netzplatine ausgefallen Reparatur oder Austausch der Netzplatine

Fremdkérper im Geblase Fremdkoérper entfernen

Anlaufkondensator des
Stromguelle eingeschal- | Gebldses defekt
tet, Betriebsleuchte

Kondensator ersetzen

brennt, aber Geblise Geblasemotor defekt Gebldse ersetzen
lauft nicht Das Gebldse schaltet sich nach einiger Zeit von selbst aus,
Intelligentes Geblase Gerdt nochmal aus und einschalten dann sollte der Liifter

wieder laufen

Keine Eingangsspannung Priifen ob Eingangsspannung vorhanden ist

Stromguelle eingeschal-
tet, Betriebsleuchte Uberspannung Uberpriifen Sie die Eingangsspannung
brennt nicht und

Geblase lduft nicht Netzsicherung oder Haupt- | Netzsicherung oder Hauptschalter Gberpriifen bzw. ggf.

schalter defekt erneuern

Keinen Leerlaufspan-

Gerat ist defekt Uberpriifen Sie den Leistungsteil der Maschine
nungsausgang

Das Schweifkabel ist nicht
angeschlossen oder hat sich
gelockert

SchlieBen Sie das Schweif3kabel an die + oder - Buchse am
Gerét an, je nach Vorgabe des Elektrodenherstellers

Kein Stromausgang
beim Schweif3en obwohl
Gerat ordnungsgemap
eingeschaltet ist lduft

Schweifkabel oder Masseka-

bel ist beschadigt Kabel reparieren oder austauschen

Massekabel ist nicht ange-

schlossen, hat sich gelo- Massekabel liberpriifen und korrekt anschliefen bzw. ggf.
ckert, oder Masseklemme ist | Masseklemme erneuern
defekt

Die Polaritit ist nicht korrekt | Uberpriifen Sie die Vorgaben des Elektrodenherstellers

L . Die Elektroden sind schon zu | Versuchen Sie es mit neuen Elektroden oder versuchen Sie
Es ist nicht einfach, den

it i S e ?)Ilt o((jierfsetucztb — diese zu trocknen
SchweiBen zu ziinden und We?k;Lckau BACCKIEN G35 peinigen Sie das Werkstiick und versuchen Sie es erneut

es kommt leicht zum

Festkleben am Werkstiick Erhéhen oder reduzieren Sie die Einstellungen des Hot Start

oder der Arc Force versuchen Sie es erneut Anhand einer
Probeschweilung

Hot Start oder Arc Force
Einstellung nicht korrekt
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Nr.

10

11

12

13

14

Problem

Der Lichtbogen beim
E-Hand-Schweiflen ist
nicht stabil wahrend des
Schweiffvorgangs

Schweifstrom nicht
einstellbar

Durchdringung des
Schmelzbads nicht
ausreichend.

Der Lichtbogen ist nicht
stabil wahrend dem
E-Hand-Schweifen, die
Schlacke lauft vor, der
Einbrand ist nicht gut

Alarmleuchte am
Bedienfeld leuchtet

Kein Gasdurchfluss bei
gedriickten Schlauchpa-
ket-Taster

Drahtférderung funktio-
niert nicht

Ursachen

Schweif3strom oder Arc
Force ist zu gering

Schweifstrompotenziometer
an Geratevorderseite in
schlechtem Zustand oder
defekt

Schweifstrom zu niedrig
eingestellt

Arc Force zu niedrig einge-
stellt

Eventuell zu hoher Luftzug

Die Elektroden Exzentrizitat

Magnetische Blaswirkung

Uberhitzungsschutz

Uberstromschutz

Kein Gasaustritt bei ge-
driickten Gaspriftaster

Gas stromt bei gedriickten
Gaspriiftaster

Drahtvorschub dreht sich
nicht

Drahtvorschub dreht sich

Keine Lichtbogenziindung und keine Ausgangsspan-

nung

ELMAG

Abhilfemafnahmen

Erhdhen Sie den Schweifstrom oder die Arc Force

Potenziometer reparieren oder ersetzen

Schweifstrom erhéhen

Arc Force Einstellung erhéhen

Schiitzen Sie die Schweif}stelle vor zu hohem Luftzug

Korrigieren Sie den Elektrodenanstellwinkel
Erneuern Sie die Elektrode

Neigen Sie die Elektrode in die entgegengesetzte Richtung
des magnetischen Einflusses

Andern Sie die Position der Masseklemme oder fiigen Sie
eine zweite Masse an beiden Seiten des Werkstlickes hinzu

Schweifausgangsstrom

Zu hoher Schweif3strom .
reduzieren

Einschaltdauer reduzieren
(mit Unterbrechungen
arbeiten)

Zu lange Betriebszeit

Priifung und Reparatur des
Hauptstromkreises und der
Antriebsplatine

Gasflasche erneuern

Ungewdhnlicher Strom im
Hauptstromkreis

Gas leer

Gasschlauch erneuern bzw.
Undichtheit beheben

Elektromagnetventil
erneuern

Gasaustritt am Gasschlauch
oder im Inneren des Gerétes

Elektromagnetventil defekt

Taster oder Leitung im
Schlauchpaket defekt

Steuerkreis defekt
Motor defekt
Steuerkreis defekt

Taster oder Leitung erneu-
ern

Steuerkreis erneuern
Motor erneuern
Steuerkreis erneuern

Der Klemmhebel ist locker
oder nicht ordnungsgemap
geschlossen

Anpressdruck anpassen oder
Klemmbhebel schlieffen

Die Vorschubrollen stimmen
nicht mit dem verwendeten
Drahtdurchmesser lberein

Die richtigen Vorschubrollen
verwenden

Vorschubrollen abgeniitzt Vorschubrollen erneuern

Drahtforderung verstopft

Drahtdiise ist verschlissen
oder mit Drahtende ver-
schweift

SchweiBkabel nicht richtig
angeschlossen oder locker

Reparieren oder erneuern

Drahtdiise erneuern und
eventuell Drahtriickbrand
korrekt einstellen

Korrekt anschlieen oder
festziehen

Steuerkreis defekt Steuerkreis erneuern
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Nr. |Problem Ursachen AbhilfemaBnahmen

Uber- oder Unterspannung,
Maschine hat wegen Schutzfunktion | Uberstrom, Uberhitzung kontrollieren

15 | Schweilung stoppt und Alarmleuchte leuchtet

abgeschaltet und Fehler beheben oder Gerét
abkiihlen lassen
Potentiometer defekt Uberpriifen und ggf. erneuern
16 | Der SchweiBstom verdndert sich und kann nicht kontrolliert werden I - P . L1e g9 !
Steuerkreis defekt Steuerkreis erneuern
17 | Keine Gasnachstrémung Platine defekt Platine erneuern

8.2 Allgemeine Fehlermeldungen / Fehlercodes

Fehler Fehlercode Beschreibung

EO1 Uberhitzung des Sensors 1

E02 Uberhitzung des Sensors 2
Temperatursensor EO3 Uberhitzung des Sensors 3

EO4 Uberhitzung des Sensors 4

EO9 Maschineniiberhitzung

Phasenfehler
E10 (ACHTUNG: Wird auch angezeigt beim Ausschalten des Gerates,
hierbei handelt es sich aber um keinen Fehler)

E11 Fehler Wasserkihlung / Kein Wasser
Schweifmaschine E12 Schutzgasfehler / Kein Schutzgas

E13 Unterspannung im Netzwerk

E14 Uberspannung im Netzwerk

E15 Stromiiberspannung

E16 Drahtvorschub Uberlastung

E20 Tastenfehler auf dem Bedienfeld beim Einschalten der Maschine
Tasten E21 Anderer Bedienfeldfehler beim Einschalten der Maschine

E22 Schweifbrennerfehler beim Einschalten der Maschine

E23 Schweifbrennerfehler beim Schweifen
Zubehdr E30 Schneidbrenner nicht angeschlossen

E31 Die Wasserkiihlung ausgeschaltet oder falsch angeschlossen

o E40 Kommunikationsproblem zwischen Vorschub und Stromquelle

Kommunikation

E41 Kommunikationsfehler

9 Empfohlene Verwendung von Schweif3draht

Empfohlene Verwendung von Schweifdraht (G3Si 1/SG2/1.5125)
\ \ Empfohlener Drahtdurchmesser

Materialstérke (mm)

‘ 0,8 mm ‘ 70,9 mm ‘ 21,0 mm P1,2mm ‘ ?1,6 mm

0,8
0,9
10
12
16
2,0
2,5
3,0
4,0
50
6,0
8,0
10,0
14,0
18,0 °
22,0

56



ELMAG

www.elmaq.at Powered by Quality

10 Verfugbare Synergy Kennlinien

Verfligbare Synergy Kennlinien
Schweilinverter
M3S 3540T 4XL

Material Draht @
& 4XL/WI

‘ M3S 2060T 4XL ‘ M3S 2560T 4XL ‘ M3S 3040T 4XL

FluxFe NoGAS Gasloser Fiilldraht Rutil (FD 2-0E71T-GS). 0,8 mm - . ° .

FluxFe NoGAS Gasloser Fiilldraht Rutil (FD 2-0E71T-GS) 0,9 mm - . ° o °
FluxFe NoGAS Gasloser Fiilldraht Rutil (FD 2-0E71T-GS) 1,0 mm - . ° . °
Fe Baustahl (G3Si 1/5G2/1.5125) 0,6 mm Argon / C0218% . ° .

Fe Baustahl (G3Si 1/5G2/1.5125) 0,8 mm Argon / C0218% . ° o °
Fe Baustahl (G3Si 1/5G2/1.5125) 0,9 mm Argon / C0218% L] (] (] (]
Fe Baustahl (G3Si 1/5G2/1.5125) 1,0 mm Argon / C0218% . ° . °
Fe Baustahl (G3Si 1/5G2/1.5125) 1,2 mm Argon / C0218% ° . °
Fe Baustahl (G3Si 1/5G2/1.5125) 1,6 mm Argon / C0218% °
Fe Baustahl (G3Si 1/5G2/1.5125) 0,6 mm C02100% L] L] (]

Fe Baustahl (G3Si 1/5G2/1.5125) 0,8 mm €02 100% . . . °
Fe Baustahl (G3Si 1/5G2/1.5125) 0,9 mm €02 100% . ° . °
Fe Baustahl (G3Si 1/5G2/1.5125) 1,0 mm C02 100% (] L] . (]
Fe Baustahl (G3Si 1/5G2/1.5125) 1,2 mm C02100% L] (] (]
Fe Baustahl (G3Si 1/5G2/1.5125) 1,6 mm €02 100% .
FluxFe Gasgeschiitzter Fiilldraht Rutil (E71T-1C) 0,8 mm €02 100% ° .

FluxFe Gasgeschiitzter Fiilldraht Rutil (E71T-1C) 0,9 mm C02 100% . ° [ o
FluxFe Gasgeschiitzter Fiilldraht Rutil (E71T-1C) 1,0 mm €02 100% . . . °
FluxFe Gasgeschiitzter Fiilldraht Rutil (E71T-1C) 1,2 mm €02 100% ° . °
FluxFe Gasgeschiitzter Fiilldraht Rutil (E71T-1C) 1,6 mm €02 100% °
Ss Edelstahl CR-NI (308L / 1.4316) 0,8 mm Argon / CO2 2% L] (] °

Ss Edelstahl CR-NI (316L / 1.4430) 0,8 mm Argon / C02 2% . . . °
Ss Edelstahl CR-NI (316L / 1.4430) 1,0 mm Argon / C02 2% . . . °
Ss Edelstahl CR-NI (316L / 1.4430) 1,2 mm Argon / C02 2% . . °
Ss Edelstahl CR-NI (316L / 1.4430) 1,6 mm Argon / CO2 2% .
AlMg Aluminium (AIMg 5 / 3.3556 / ER 5356) 0,9 mm Argon 100% [

AlMg Aluminium (AIMg 5 / 3.3556 / ER 5356) 1,0 mm Argon 100% . . .
AlMg Aluminium (AIMg 5 / 3.3556 / ER 5356) 1,2 mm Argon 100% . [ o o
AlMg Aluminium (AIMg 5 / 3.3556 / ER 5356) 1,6 mm Argon 100% 4
CuSi MIG-L&ten (CuSi3) 0,8 mm Argon 100 % . ° °

CuSi MIG-Léten (CuSi3) 0,9 mm Argon 100 % .

CuSi MIG-Léten (CuSi3) 1,0 mm Argon 100 % °

11 Schweipparameter / Allgemeine Einstellrichtwerte

Prozessreferenz fiir das CO2-Stumpfnahtschweifen von Massivdraht aus kohlenstoffarmem Stahl
Process reference for CO2 butt welding of low carbon steel solid welding wire

Materialstarke Wurzelspalt G Draht@ Schweillstrom SchweiRspannung | Schweilgeschwindigkeit Gasfluss

SchweiRposition Material thickness Root Gap G Wire @ Welding current Welding voltage Welding speed Gas flow rate
Welding position
‘ cm/Min. ‘ It./Min.
0.8 0 0.8 60-70 16-16.5 50-60 10
1.0 0 0.8 75-85 17-17.5 50-60 10-15
1.2 0 0.8 80-90 17-18 50-60 10-15
Stumpfnaht 2.0 0-0.5 1.0/1.2 110-120 19-19.5 45-50 10-15
Butt Joint 3.2 0-1.5 1.2 130-150 20-23 30-40 10-20
: 4.5 0-1.5 1.2 150-180 21-23 30-35 10-20
_.F 6 0 1.2 270-300 27-30 60-70 10-20
6 1.2-1.5 1.2 230-260 24-26 40-50 15-20
8 0-1.2 1.2 300-350 30-35 30-40 15-20
8 0-0.8 1.6 380-420 37-38 40-50 15-20
12 0-1.2 1.6 420-480 38-41 50-60 15-20
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SchweiRposition
Welding position

Kehlnaht
Corner Joint

.

Prozessreferenz fiir das CO2-Kehlnahtschweifen von Massivdraht aus kohlenstoffarmem Stahl
Process reference for CO2 corner welding of low carbon steel solid welding wire

Materialstarke
Material thickness

SchweiRstrom
Welding current

70-80
85-90
100-110
120-130
115-125
150-170
200-250
180-200
200-250
220-250
270-300
270-300
260-300
300-330
260-300
300-330
340-350
360-370

Schweiflspannung
Welding voltage

SchweiRgeschwindigkeit
Welding speed

50-60
50-60
50-60
40-50
50-60
45-50
45-60
40-45
40-50
35-45
60-70
60-70
25-35
30-35
25-35
30-35
35-40

Prozessreferenz fiir das Puls-MAG Schweifen von niedriglegiertem Stahl & Edelstahl mit Massivdraht
Process reference for pulse MAG welding of low-alloy steel & stainless steel with solid wire

Materialstdrke
SchweiRposition | Material thickness

Welding position

Stumpfnaht
Butt Joint

a

Kehlnaht
Corner Joint

2=

10.0
1.6
2.0
3.2
4.5
6.0
8.0

10.0

Draht@

SchweiRstrom
Welding current

80-100

90-100
150-170
150-180
270-300
300-350
330-380

90-130
100-150
160-200
200-240
270-300
280-320
330-380

Schweiflspannung
Welding voltage

19-21
19-21
22-25
24-26
28-31
39-34
30-36
21-25
22-26
23-26
24-28
28-31
27-31
30-36

SchweiRgeschwin-
digkeit
Welding speed

cm/Min.

40-50
40-50
40-50
30-40
60-70
35-45
35-45
40-50
35-45
40-50
45-55
60-70
45-60
40-55

Abstand zwischen
Diise und Werkstiick
Nozzle and workpiece

spacing

12-15
13-16
14-17
14-17
17-22
20-24
20-24
13-16
13-16
13-17
15-20
18-22
18-22
20-24

Gasfluss
Gas flow rate

It./Min.

10-15
10-15
10-15
10-20
10-15
15-20
10-20
15-20
15-20
15-20
15-20
15-20
15-20
15-20
15-20
15-20
15-20

Gasfluss
Gas flow rate

It./Min.

10-15
13-15
15-17
15-17
18-22
18-22
18-22
10-15
13-15
13-15
15-17
18-22
18-22
18-22
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Prozessreferenz fiir das Puls-MIG Schweiffen von Aluminium Legierung mit Massivdraht
Process reference for pulse MIG welding of aluminium alloy with solid wire

SchweiReeschwin- Abstand zwischen
Materialstérke SchweiRstrom Schweifspannung diggkeit Diise und Werkstick Gasfluss

Schweilposition Material thickness i Welding current Welding voltage e Nozzle and workpiece Gas flow rate
Welding position spacing

15 1.0 60-80 16-18 60-80 1215 15-20
2.0 1.0 70-80 1718 40-50 15 15-20

3.0 1.2 80-100 17-20 40-50 1417 15-20

Stumpfnaht 4.0 1.2 90-120 18-21 40-50 1417 15-20
Butt Joint 6.0 1.2 150-180 20-23 40-50 17-22 18-22
4.0 1.2 160-210 2225 60-90 15-20 19-20

gﬁ 4.0 1.6 170-200 20-21 60-90 15-20 19-20
s 6.0 1.2 200-230 24-27 40-50 17-22 20-24

6.0 1.6 200-240 21-23 40-50 17-22 20-24

8.0 1.6 240-270 24-27 45-55 17-22 20-24

12.0 1.6 270-330 27-35 55-60 17-22 20-24

16.0 1.6 330-400 27-35 55-60 17-22 20-24

1.5 1.0 60-80 16-18 60-80 13-16 15-20

2.0 1.0 100-150 2226 35-45 1316 15-20

Kehlnaht 3.0 1.2 100-120 19-21 40-60 1317 15-20
Corner Joint 4.0 1.2 120-150 20-22 50-70 15-20 15-20
6.0 1.2 150-180 20-23 50-70 18-22 18-22

_I: 4.0 1.2 180-210 2124 35-50 18-22 16-18
L 4.0 1.6 180-210 18-20 35-45 18-22 18-22

— 6.0 1.2 220-250 24-25 50-60 18-22 16-24
6.0 1.6 220-240 20-24 37-50 18-22 16-24

8.0 1.6 250-300 25-26 60-65 18-22 16-24

12.0 1.6 300-400 26-28 65-75 18-22 16-24
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12 Konformitatserklarung c €

Konformitatserkldrung im Sinne der Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU.

Hiermit erkldren wir in alleiniger Verantwortung, dass die nachfolgend bezeichneten Maschinen
aufgrund Ihrer Konzipierung und Bauart sowie in der von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung
Ubereinstimmt mit allen Bestimmungen der EG-Richtlinien:

- 2014/35/EU (Niederspannungsrichtlinie),
- 2014/30/EU (EMV-Richtlinie).

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der Maschine verliert diese Erkldrung lhre Giiltigkeit.

Inverkehrbringer:

Firmenname: ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH
Anschrift: Hannesgrub Nord 19

A-4911 Ried/Tumeltsham

Osterreich

Die technische Dokumentation der Maschine wird verwaltet von:

Firmenname: ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH
Anschrift: Abteilung technische Dokumentation
Hannesgrub Nord 19
A-4911 Ried/Tumeltsham

Osterreich
Produkt: Multifunktions-Schweipinverter
Eigenschaft: MIG/MAG-Elektroden-WIG-SchweiBgerat

zur Durchfiihrung von Lichtbogenschweifverfahren
Modell: M3S 2060T 4XL

M3S 2560T 4XL

M3S 3040T 4XL

M3S 3540T 4XL

M3S 3540T 4XL/WI
Seriennummer: Siehe Typenschild auf dem Gerat

Angabe der einschldgigen harmonisierten Normen und Spezifikationen, die fiir diese Maschine qgiiltig sind:
EN 60974-1:2012 Lichtbogenschweifeinrichtungen - Teil 1: Schweifistromquellen

EN 60974-10:2014+A1:2015 Lichtbogenschweifeinrichtungen - Teil 10: Anforderungen an die
elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) (IEC 60974-10:2014+A1:2015)

Ried im Innkreis, am 05. Mai 2024

asts

Markus Einfinger (Geschaftsfiihrer)
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13 Zusammenbau / Fahrgestell Montage

DISTANZBUCHSE SPLINT 3,2X40 mm

A@ 32mm, 1@ 20,5mm, B:10mm
‘(/////T UNTERLEGSCHEIBE A@ 41mm, 1@21mm, B: 2mm <::>
6x SCHRAUBE M6X16 ° E:l @ 6x FEDERRING 7.1

6x UNTERLEGSCHEIBE
® ® 6.4X12
(A o
@ @
ACHSE
° > @)
— 0

\L_J/ Platzieren Sie die Anbau-Grundplatte auf der Riickseite des Bodens der
& % Maschine und befestigen Sie diese mit den Schrauben M6x16 sowie den
dazugehorigen Federringen und Unterlegscheiben.
Schieben Sie die Achse des Fahrgestells durch diese Anbau-Grundplatte,
platzieren Sie die Distanzbuchsen 32x21x10, montieren Sie die Rader
160/40-80, platzieren Sie die Unterlegscheiben 41x21x2 und befestigen Sie
diese mittels der Splinte

18]

Platzieren Sie die Lenkrollen mit Bremse 100/30-50 auf der Frontseite des
Bodens und befestigen Sie diese mit den Schrauben M6x16 sowie den
dazugehérigen Federringen und Unterlegscheiben.

CJ

Schrauben Sie die Manipulationsdsen/Ringschrauben M8/A@36mm/I@20mm
auf den oberen Gehausedeckel in die vorbereiteten Locher und montieren
Sie vorne rechts noch den mitgelieferten Brennerhalter.

@ o 8x SCHRAUBE M6X16 _

@ 8x FEDERRING 7.1

8x UNTERLEGSCHEIBE 6.4X12

B

1x BRENNERHALTER

C

2x MANIPULATIONSOSE M8/A@36mm/I320mm

v
9

%
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ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH
Hannesgrub Nord 19

A-4911 Ried/Tumeltsham

Tel. +43 7752 80 881

Fax +43 7752 80 880

Mail office@elmag.at
Web www.elmag.at



