WELDINGER

Bedienungsanleitung
WELDINGER
MEW 212 SYN puls pro

Synergischer Schweifinverter mit digitaler Steuerung, Puls- und
Doppelpulsfunktion MIG/MAG/Elektrode 200 A

Lieferumfang:

WELDINGER SchweiBinverter MEW 212 SYN puls professional

3 m MIG-MAG Brenner MB 24

4 m Massekabel 25 mm?2/13 mm Dorn

1,5 m Gasschlauch mit Anschluss 1/4" R und NW5 Schnellkupplung
Teflonseele

Drahtvorschubrolle 1.0/1.2 mm fur Aluminium




Sicherheitshinweise fiir WELDINGER SchweiBgerate
vor Inbetriebnahme

Dieses WELDINGER-SchweiBgerat wurde sorgfaltig nach den anerkannten Normen gebaut.
Dennoch konnen beim Umgang mit ihm gefahrliche Situationen auftreten, wenn diese
Bedienungsanleitung nicht genau befolgt wird. Diese Sicherheitshinweise dienen ihrer
personlichen Sicherheit und der Vermeidung von Schaden am Gerat. Lesen Sie deshalb
diese Anleitung genau durch und befolgen Sie die Sicherheitshinweise, wenn Sie mit dem
SchweiBgerat arbeiten. Lassen Sie sich ggf. durch geschultes Fachpersonal in die Bedienung
des Gerats einweisen.

Bitte beachten Sie Folgendes:

e Bei Unfallen das SchweiBgerat sofort vom Netz trennen (Stecker aus der
Steckdose ziehen).
Wenn elektrische Berlihrungsspannungen auftreten, Gerat sofort abstellen und
von einem Elektrofachmann oder von unserem Kundendienst iberpriifen lassen.

e Bei jedem Offnen des Gerites Netzstecker ziehen. Das Gerat darf niemals in
geoffnetem Zustand betrieben werden!

e Reparaturen darf nur ein Elektrofachmann oder unser Kundendienst ausfuhren.

e Vor jeder Inbetriebnahme das Gerat und die Kabel / Brenner auf auBere
Beschadigungen uUberprufen, beschadigte Teile sind sofort auszutauschen.

e Nur mit personlicher Schutzausristung (PSA) zum Schutz vor Strahlungen und
anderen Risiken gemaB DIN EN 175, DIN EN379 und DIN EN 169 arbeiten.

Personlicher Schutz vor Lichtbogenstrahlung

Lichtbogen leuchten extrem hell und konnen zu irreversiblen Augenschadigungen und zu
schweren Verbrennungen der Haut fihren. Gesichtshaut und Augen sind deshalb durch
ausreichend dimensionierte, Schutzschirme mit Spezialschutzglasern nach DIN EN 470-1
und BGR 189 vor der intensiv auftretenden, ultravioletten Strahlung zu schiitzen. Auch in
der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen oder Helfer missen auf Gefahren
hingewiesen und mit den notigen Schutzmitteln ausgeristet werden. Nicht brennbare
Trennwande sind so aufzustellen, dass andere Personen nicht vom Lichtbogen geschadigt
werden konnen. Auch alle anderen Korperregionen sind mit geeigneten Mitteln vor
Strahlung und geschmolzenen Metallpartikeln zu schiitzen.

Synthetische Kleidung und Halbschuhe sind wegen Metall- und Schlackespritzern nicht
zulassig. Bei UberkopfschweiBen ist zusatzlich ein geeigneter Kopfschutz zu tragen.

Alle Personen, die sich in der Nahe des Lichtbogens befinden, sind auf die Gefahren der
Lichtbogenstrahlung hinzuweisen und davor zu schiitzen. Zu diesem Zweck sind
SchweifBschutzvorhange nach DIN EN 1598 um den Arbeitsplatz herum aufzubauen.

In unserem Sortiment finden Sie fir ihren personlichen Schutz spezielle, schwer
entflammbare Arbeitsanziige, Schweifschiirzen, Schweifgamaschen und SchweiBechuhe.
Fiir den Augen- und Gesichtsschutz bieten wir automatisch abdunkelnde SchweiBhelme an,
und zum optimalen Schutz der Hande haben wir auf die verschiedenen SchweiBverfahren



abgestimmte Schweihandschuhe mit Stulpen in unterschiedlichen Ausfuhrungen und
GroBen im Angebot.

Schutz vor elektrischen Gefahren

Benutzen Sie das Gerat nur in sauberer und gegen Nasseeinwirkung geschitzter Umgebung.
Gerat nicht bei erhohter Feuchtigkeit (Regen/Schnee) benutzen. Eindringende Nasse kann
zu Stromschlagen und zu Schaden am Gerat fihren.

SchweiBgerate, die wechselweise Gleich- oder Wechselstrom bereitstellen konnen, mussen
nach EN-60974-1 und BGI 534 mit ,,S“ gekennzeichnet sein.

Verwenden Sie isolierende Unterlagen gegen die Beruhrung mit elektrisch leitfahigen teilen
oder feuchten Boden. Tragen Sie Schuhwerk mit Gummisohle und trockene, unbeschadigte
Arbeitskleidung.

Vermeiden Sie die Zerstorung elektrischer Schutzleiter durch vagabundierende Strome.
SchlieBen Sie deshalb die SchweiBstromruckleitung (Massekabel) direkt an das Werkstiick
oder aber an die dafiir vorgesehene Werkstiickauflage wie SchweiBtisch oder SchweiBrost
an. Achten Sie auf eine einwandfreie Kontaktiibertragung, indem Sie Rost oder Lacke vor
der Arbeitsaufnahme vom Werkstlick entfernen. In SchweiBpausen ist der Schweibrenner
auf einer isolierten Ablage abzulegen oder so aufzuhangen, dass er das Werkstiick oder
dessen Unterlage nicht beruhrt. Bei langeren Arbeitsunterbrechungen ist das Gerat
auszustellen und ggf. die Gaszufuhr zu schlieBen. Bei Wartungsarbeiten oder Reparaturen
ist immer der Netzstecker zu ziehen vgl. BGR 500).

Anwender mit Herzschrittmachern konsultieren vor der Benutzung ihren Arzt, ob die
auftretende elektromagnetische Strahlung fir sie gefahrlich ist.

Schutz vor mechanischen Gefahren

Schutzgasflaschen sind immer mit einer geeigneten Halterung (Kette oder Spanngurt) vor
dem Umfallen zu sichern, je nach Geratetyp ist eine Befestigung der Flasche am Gerat
moglich oder nicht. Flir kleinere Inverter-SchweiBgerate hat sich deshalb die Verwendung
von SchweibBtrolleys bewahrt, auf denen sich Gerat, Gasflasche und anderes Zubehor sicher
verstauen lassen. Unterschatzen Sie nicht das Gewicht des SchweiBgerates! Niemals das
Gerat Uber Personen hinwegbewegen, Vorsicht beim Absetzen des Gerates.

Die Brennerpistole nie in Gesichtsnahe bringen. Herausschnellender Draht kann bei
unbeabsichtigter Betatigung des Brennerschalters zu schweren Verletzungen flihren.

Schutz vor Rauch und Gasen

Gerat nur an gut belifteten Arbeitsorten verwenden. Wenn eine ausreichende Bellftung
nicht ausreicht, ist eine Absaugeinrichtung zu installieren und ggf. ein Atemschutzgerat zu
tragen. Die Anwendung liftungstechnischer MaBnahmen hat nach BGI 553 Punkt 9 zu
erfolgen. Durch den SchweiBprozess entstehen Dampfe, die beim Einatmen zu
gesundheitlichen Schaden fiihren konnen. Schutzgase sind luftverdrangend und geruchlos!
Hier droht Erstickungsgefahr bei unzureichender Beliftung und unkontrolliertem Austritt.
Nach Arbeitsende Gasflaschenventil immer schlieBen und Regler entspannen. Transport von
Gasflaschen (auch leeren Gebinden) immer nur mit aufgeschraubter Schutzkappe!
Gasflaschen mit beschadigten oder undichten Ventilen sind sofort auer Betrieb zu
nehmen!



Es durfen keine SchweiBarbeiten an Behaltern durchgefuhrt werden, die Gase, Treibstoffe,
Mineralole oder andere leichtentziindlichen Substanzen enthalten oder enthalten haben.
Explosionsgefahr!

Schutz vor Brandgefahr

Beim SchweiBen kann es wegen der hohen Temperatur des Lichtbogens und fliegender,
geschmolzener Metallspritzer zu erhohter Brandgefahr kommen. Halten Sie den
Arbeitsplatz jederzeit frei von leichtentziindlichen und brennbaren Stoffen. SchweiBen Sie
niemals in Bereichen mit entzindlicher Atmosphare. Stellen Sie bei Arbeiten in der Nahe
brandgefahrdeter Orte immer ein geeignetes, sofort einsetzbares Loschmittel
(Feuerloscher oder Loschdecke) bereit und richten Sie nach dem Schweifen eine
Brandwache ein. In Betrieben ist eventuell eine SchweiBerlaubnis einzuholen. Bitte
beachten Sie zusatzlich alle gesetzlichen Vorschriften der Berufsgenossenschaften zur
Unfallverhiitung wie die BGV D1 (ehem. VBG 15).

Unfallverhiitung

Fur das SchweiBen mit dem Inverter-SchweiBgerat gilt die Unfallverhitungsvorschrift der
Berufsgenossenschaft fur Feinmechanik und Elektrotechnik BGR 500 Kapitel 2.26
»Schweifen, Schneiden und verwandte Verfahren“. Die darin enthaltenen Vorschriften sind
fur einen sicheren und ordnungsgemaBen Ablauf bei allen SchweiBarbeiten einzuhalten.

SchweiBverbindungen, die hohen Belastungen standhalten und bestimmte
Sicherheitskriterien erfillen muissen, dirfen nur von ausgebildeten und gepriften
SchweiBern durchgefiihrt werden.

Einschaltdauer (ED)

Die Einschaltdauer ist nach EN 60974-1/ VDE 0544 Teil 10 im 10 Minuten-Arbeitszyklus
angegeben. Dies bedeutet z. B. bei 60% ED, dass nach 6 Minuten SchweiBdauer eine
Abkuhlphase von 4 Minuten zu erfolgen hat. Meistens ist diese Ruhephase schon durch das
Wechseln der Elektrode oder andere schweiBbegleitende Arbeiten gegeben. Ist das Gerat
uberhitzt, schaltet der automatische Thermoschalter die SchweiBfunktion aus und schiitzt
die Leistungsbauteile vor Uberhitzung. Hierbei leuchtet die Thermo-Lastanzeige dauerhaft
auf. Bitte schalten Sie das Gerat dann nicht aus, sondern lassen Sie es eingeschaltet, damit
der eingebaute Liifter die Bauteile schnellstmoglich abkiihlt. Ist das erfolgt, schaltet sich
das Gerat wieder automatisch in Schweilbereitschaft, die Thermo-Lastanzeige erlischt.
Hinweis: Die ED-Werte gelten bei Umgebungstemperaturen bis 40°C und einer
Aufstellungshohe bis 1000 m dber NN. Hohere Temperaturen und Aufstellungshohen
vermindern die Einschaltdauer.

Stromversorgung-Inbetriebnahme

Aufstellen des Gerats

Der Aufstellraum sollte trocken und frei von groBen Staubmengen sein (Luftfeuchtigkeit bis
50% bei 40°C, bis 90% bei 20°C). Verwenden Sie das Gerat nicht in Raumen, in denen sich
in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten kdnnen. Setzen Sie in
staubiger Umgebung Luftfilter ein.

Bitte das Gerat so aufstellen, dass Eintritts- und Austrittséffnungen fur den Kiihlluftstrom
frei sind (Mindestabstand zur Wand 80 cm). Die Lufteintrittstemperatur darf -10 ° C nicht
unterschreiten und nicht hoher als +40°C sein.



Bewertung der Arbeitsumgebung
Berucksichtigen Sie mogliche elektromagnetische Storquellen in der Umgebung:

Netzzuleitungen, Steuerleitungen, Telekommunikations- und andere Signalleitungen
in der unmittelbaren Umgebung des Schweifplatzes

Rundfunkempfanger und Fernsehgerate

Computer, Tablets, Smartphones, Smartwatches oder andere Einrichtungen

Schutz von Menschen mit Herzschrittmacher oder Horgerat

Mess- oder Kalibriereinrichtungen

Uberpriifen Sie die Stérfestigkeit anderer elektrischer Einrichtungen in der Umgebung und
stellen sie die Vertraglichkeit sicher. Ergreifen Sie zusatzliche Sicherheitsmafnahmen, falls
dies nicht moglich ist: Passen Sie z.B. die SchweiBzeit dem Ablauf anderer Tatigkeiten in
ihrer Umgebung an. Je nach Aufstellort muss das SchweiBgerat moglicherweise komplett
gegen andere Leitungen und Gerate abgeschirmt werden.

Netzsicherung

Der SchweiBinverter sollte nach den Herstellervorgaben an das Stromnetz angeschlossen
werden. Treten dennoch Beeintrachtigungen auf, konnen zusatzliche MaBnahmen wie z.B.
die Verwendung eines Netzanschlussfilters erforderlich sein.

Der Inverter wird mit einem 16 A CEE7/7-Stecker geliefert. Uberpriifen Sie, ob die
Stromversorgung und die Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder Stromunterbrechung)
mit dem Strom ubereinstimmen, den Sie beim SchweiBen bendtigen. Wir empfehlen eine
primarseitige, 16A trage Netzabsicherung (NEOZED). Bei intensiver Anwendung benutzen
Sie bitte eine 20A Netzabsicherung.

Verlangerungsleitungen

Es durfen ausschlieBlich Verlangerungsleitungen zum Einsatz kommen, die in
ordnungsgemalem Zustand sind und der notwendigen Absicherung entsprechen. Lange
Verlangerungskabel sorgen wegen des entstehenden Spannungsabfalls fiir eine
Verminderung der SchweiBleistung. Hier sind entsprechend groRere Querschnitte zu
wahlen. Bis 20 m Lange sollte der Querschnitt mindestens 2,5 mm?2, bis 35 m Lange
mindestens 4 mm? betragen. Niemals mit aufgerollten Verlangerungen arbeiten, diese
konnten wegen Uberhitzung zerstort werden.

Nach Betatigung des Netzschalters erkennen Sie am einsetzenden Liiftergerausch die
Betriebsbereitschaft. Im MMA- Modus und im WIG-Modus lauft der Ventilator
ununterbrochen. Dadurch sind die sehr guten Einschaltzeiten zu erreichen.

Wartung des SchweiBgerats

Ihr SchweiBinverter sollte in regelmaBigen Abstanden durch ausgebildetes Fachpersonal
gewartet werden. Hierbei diirfen keine baulichen Veranderungen am Gerat erfolgen.
Defekte Bauteile dirfen nur durch Originalersatzteile ausgetauscht werden. Bei
eigenmachtigen Eingriffen in das Gerat erlischt der Garantieanspruch.

Reinigen, Priifen und Reparieren des SchweiBgerates darf nur von sachkundigen,
befahigten Personen durchgefiihrt werden. Befahigte Person ist, wer aufgrund seiner
Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrung die bei der Priifung von SchweiBstromquellen
auftretenden Gefahrdungen und mogliche Folgeschaden erkennen und die erforderlichen
SicherheitsmafBnahmen treffen kann. Wird eine der untenstehenden Priufungen nicht
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erfullt, darf das Gerat erst nach Instandsetzung und erneuter Priifung wieder in Betrieb
genommen werden.

Wenden Sie sich in allen Service-Angelegenheiten an den Kundendienst von
HausundWerkstatt24.

Wartung/Reinigung

Die Wartung beinhaltet eine griindliche Reinigung der Bauteile und eine Inspektion. Der
Zyklus hangt vom Nutzungsgrad und von den Arbeitsplatzbedingungen ab. Vor der
Aufnahme von Reinigungsarbeiten muss das Schweifigerat ausgeschaltet und abgekiihlt
sein.

Gefahr durch elektrischen Schlag: Die Stromversorgung ist durch das Ziehen des
Netzsteckers zu unterbrechen und die Entladungszeit der Kondensatoren (etwa 4 Minuten)
ist abzuwarten.

Reinigung Aufienseite
Die Reinigung erfolgt mit einem weichen, feuchten Tuch. Scharfe Putzmittel diirfen nicht
benutzt werden, um eine Beschadigung von Lackoberflache und Bedienpanel zu vermeiden.

Reinigung innen

Deckblech abschrauben. Baugruppen wie folgt reinigen:

- Stromquelle mit ol- und wasserfreier Pressluft abblasen

-- elektronische Bauteile nur mit einem Staubsauger absaugen, KEINE Druckluft verwenden
--- bei Verwendung eines Wasserkuhlers: Kihlflussigkeit auf Verunreinigungen prifen und
bei Bedarf ersetzen

-> Falls Entfettungsmittel notig sind, missen sie fur elektrische Anlagen geeignet sein.

Wartung
Anlage auf schadhafte Drahte und lockere Anschlisse Uberprifen, aufgetretene Mangel
beseitigen. Nach erfolgter Wartung Gehauseblech wieder anschrauben.

Priifung

Achtung: Die ordnungsgemaBe Durchfiihrung der Prufung nach IEC/DIN EN 60974-4
"LichtbogenschweiBeinrichtungen - Inspektion und Priifung” ist Voraussetzung fiir lhren
Garantieanspruch!

Reparatur- und Wartungsarbeiten diirfen nur von ausgebildetem, autorisiertem
Fachpersonal durchgefiihrt werden, ansonsten erlischt der Garantieanspruch!

Zusatzgerate und Anbauteile (z. B. Kiuihlgerate, Drahtvorschubgerate, SchweiBbrenner,
Massekabel, FuBpedale) sollten zusammen mit der SchweiBstromquelle gepriift werden.
Einige Aspekte wie Isolations- und Schutzleiterwiderstand, konnen auf diese Weise
mitgepruft werden. Damit wird sichergestellt, dass die Summe der Ableitstrome von
SchweifBstromquelle, Zusatzgeraten und Anbauteilen innerhalb der Grenzwerte bleibt.

Im Folgenden ist daher die komplette Priifung des SchweiBgerats. Sollen Zusatzgerate oder
Anbauteile einzeln geprift werden, sind die Priifpunkte dementsprechend anzupassen. Die
Prifung erfolgt nach IEC / DIN EN 60974-4 , LichtbogenschweiBeinrichtungen - Inspektion
und Prufung® entsprechend der Betriebssicherheitsverordnung. Diese international gultige
Norm ist spezifisch fir LichtbogenschweiBgerate.
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Wegen der besonderen Gegebenheiten bei Inverter-Lichtbogenschweifigeraten sind nicht
alle Prufgerate zur Prufung nach VDE 0702 in vollem Umfang verwendbar. Geeignete
Priafmittel und Messgerate entsprechen VDE 0404-2, die den Frequenzgang nach DIN EN
61010-1 Anhang A - Messschaltung A1 bewerten. Die Priifung des SchweiBgerats hat nach
der Norm IEC / DIN EN 60974-4 und mit den entsprechenden Prufmitteln und Messgeraten
zu erfolgen. Die folgende Beschreibung der Priifung ist nur ein kurzer Uberblick der zu
prufenden Punkte. Fir Details zu den Prufpunkten oder zu Verstandnisfragen lesen Sie
bitte die IEC / DIN EN 60974-4.

Umfang der Priifung

1. Sichtprufung

2. Elektrische Prifung, Messung von: Schutzleiterwiderstand,
Isolationswiderstand oder alternativ von Ableitstromen
oder Leerlaufspannung

3. Funktionsprufung

4. Dokumentation

1. Sichtprufung

Bestandteile der Priifung sind:

- Brenner / Elektrodenhalter, Schweifstrom-Ruickleitungsklemme (Masseklemme)
- Netzversorgung: Netzzuleitung inklusive Stecker und Zugentlastung

- Schweilstromkreis: Leitungen, Stecker, Kupplungen, Zugentlastung

- Gehause

- Stellteile und Anzeigegerate (Frontpanel, Display)

- Allgemeine Bedingungen

2. Elektrische Priifung

Messung des Schutzleiterwiderstandes

Messung zwischen Schutzkontakt des Steckers und berihrbaren, leitfahigen Teilen, z. B.
Gehauseschrauben. Wahrend der Messung muss die Anschlussleitung uber die ganze Lange
bewegt werden, insbesondere in der Nahe der Gehause- und Steckereinflihrungen. Dadurch
sollen eventuelle Unterbrechungen im Schutzleiter festgestellt werden. Ebenfalls sind alle
von auBen berlihrbaren, leitfahigen Gehauseteile zu priifen, um eine ordnungsgemale PE-
Verbindung fir Schutzklasse | sicherzustellen. Der Widerstand darf bei einer
Netzanschlussleitung bis 5 m Lange 0,3 Q nicht Ubersteigen. Bei langeren Leitungen erhoht
sich der zulassige Wert um 0,1 Q je 7,5 m Leitung. Der hochst zulassige Wert ist 1 Q.

Messung des Isolationswiderstandes

Um auch die Isolation im Inneren des Gerates bis hin zum Trafo zu priifen, muss der
Netzschalter eingeschaltet sein. Ist ein Netzschutz vorhanden, so ist dieser zu Uberbricken
oder die Messung beidseitig durchzufuhren. Sind Polwendeschalter vorhanden, werden
deren Kontakte uberbriickt, damit die SchweiBbuchsen Verbindung zum Leistungsteil
haben. Der Isolationswiderstand darf nicht kleiner sein als:

Netzstromkreis gegen SchweiBstromkreis und Elektronik: 5 M Q
SchweifBstromkreis und Elektronik gegen Schutzleiterkreis (PE): 2,5M Q
Netzstromkreis gegen Schutzleiterkreis (PE): 2,5 M Q



Messen des Ableitstroms (Schutzleiter- und Beriihrungsstrom)

Anmerkung: Auch wenn die Ableitstrommessung laut Norm nur alternativ zur
Isolationswiderstandsmessung ist, empfehlen wir besonders nach Reparaturen, immer
beide Messungen durchzufiihren. Der Ableitstrom beruht groBtenteils auf einem anderen
physikalischen Effekt als der Isolationswiderstand. Darum wird ein gefahrlicher Ableitstrom
mit der Isolationswiderstandsmessung moglicherweise nicht erkannt. Diese Messungen
konnen nicht mit einem normalen Multimeter gemacht werden! Selbst viele Prufgerate fur
VDE 0702 sind nur fur 50/60 Hz ausgelegt. Bei Inverter-SchweiBgeraten kommen deutlich
hohere Frequenzen vor, von denen einige Messgerate gestort werden, andere bewerten
diese Frequenzen falsch. Aus diesem Grund muss ein Prifgerat die Anforderungen nach
VDE 0404-2 erfullen. Fur die Frequenzgangbewertung verweisen wir auf DIN EN 61010-1
Anhang A - Messschaltung A1.

Schutzleiterstrom: < 5 mA
Ableitstrom von den SchweiBbuchsen, jeweils einzeln, nach PE: < 10 mA

Messung der Leerlaufspannung

Die Messschaltung an die SchweiBstrombuchsen anschlieBen. Das Voltmeter muss
Mittelwerte anzeigen und einen Innenwiderstand > 1 M Q haben. Bei stufengeschalteten
Geraten die hochste Ausgangsspannung einstellen. Wahrend der Messung das
Potentiometer von 0 k Q bis 5 k Q einstellen. Die gemessene Spannung darf nicht hoher als
113 V (bei Geraten mit VRD: 35 V) sein.

3. Funktionspriifung

Sicherheitstechnische Einrichtungen, Wahlschalter und Eingabegerate (soweit vorhanden)
sowie das gesamte LichtbogenschweiBgerat miissen einwandfrei funktionieren. Uberpriift
werden im Einzelnen:

- Sicherheitstechnische Funktion

- Netzschalter Ein/Aus

- Spannungsminderungseinrichtung

- Gasmagnetventil

- Melde- und Kontrollleuchten

4. Dokumentation

Der Prufbericht muss enthalten:

- Bezeichnung des gepriiften SchweiBgerats

- Prufdatum

- Priifergebnisse

- Unterschrift und Namen des Priifers und der prifenden Firma
- Bezeichnung der Priifgerate

Am Schweilgerat muss ein Etikett angebracht werden, um anzuzeigen, dass die Priifung
bestanden wurde. Auf dem Etikett stehen Priifdatum und das fur die nachste Priifung
empfohlene Datum.



Angaben zur WELDINGER Garantie

Garantieerklarung zur WELDINGER-5-Jahres-Garantie

Fur die 5-Jahres Garantie von WELDINGER gilt die nachfolgende Garantieerklarung.
1. Garantiegeber

Garantiegeber ist

HuW24 e.K.

Inhaber: Bert Schanner
Germendorfer DorfstraBe 37

D- 16515 Oranienburg OT Germendorf

Telefon: 03301-689756-0
E-Mail: service@huw24.de

2. Raumlicher Geltungsbereich der Garantie
Raumlicher Geltungsbereich der Garantie sind die Bundesrepublik Deutschland und
Osterreich.

3. Dauer der Garantie
Die Dauer der Garantie betragt 5 Jahre ab Rechnungsdatum. Erbrachte Garantieleistungen
verlangern die Garantie nicht.

4, Waren, auf die sich die Garantie bezieht

Diese Garantie gilt fur mit Netzstrom oder Akku betriebene Elektrogerate, Generatoren,
Elektrogerate mit Generatoren und Betonmischer mit Benzinmotoren der Marke
WELDINGER. Die Garantie gilt nur fiir Neuware und nicht fur als solche im Rahmen des
Verkaufsangebotes bezeichnete Gebrauchtware oder B-Ware.

5. Inhalt der Garantie

Die Garantie umfasst die mangelfreie Funktion samtlicher Bauteile, die sich fest verbaut
am oder im Gerat befinden, insbesondere Hauptplatine, Steuerplatine, Inverter, im oder
am Gerat befindliche Motoren oder mechanische Bauteile.

Nicht Gegenstand dieser Garantie sind ggf. zum Gerat gehdrende Zubehorteile, wie
Schlauchpakete, Massekabel oder Elektrodenhalter, zusammen mit dem Gerat verkaufte
VerschleiBteile und Zubehor sowie Akkus bei akkubetriebenen Elektrogeraten.

6. Ausschlussgriinde fiir die Garantie

Diese Garantie gilt nicht, wenn an dem Gerat vom Hersteller nicht zugelassene technische
Veranderungen vorgenommen werden, durch Anléten oder Anschrauben von vom Hersteller
nicht zugelassenem Zubehor, bei technischen Veranderungen, bei einer unsachgemalen
Nutzung sowie bei Mangeln, die aufgrund von Verschmutzungen oder fehlender Wartung
entsprechend den Herstellervorgaben entstanden sind.

Die Garantie ist ferner ausgeschlossen bei unsachgemafer Lagerung oder Benutzung,
unsachgemabler Pflege oder bei Verschleil.

7. Garantieleistung
Im Garantiefall erfolgt eine Beseitigung des Mangels nach Wahl des Garantiegebers
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entweder durch Austausch des fehlerhaften Bauteils oder durch eine kostenfreie
Reparatur. Ausgetauschte Teile oder Gerate gehen in das Eigentum des Garantiegebers
uber.

Ist eine Reparatur nicht moglich, wird der Garantiegeber dem Kunden in Erfuillung des
Garantieanspruches ein den technischen Anforderungen des Gerates entsprechendes,
gleichwertiges oder hoherwertigeres Ersatzgerat liefern. Zeitpunkt fir die Beurteilung der
Gleichwertigkeit eines Gerates ist der Wert und die technischen Eigenschaften des Gerates
zum Kaufzeitpunkt.

8. Verfahren fiir die Geltendmachung der Garantie
Ein Garantiefall muss dem Garantiegeber innerhalb von einem Monat ab Kenntnis gemeldet
werden.

Im Garantiefall schildern Sie uns bitte den Mangel mit einer ausfuhrlichen Beschreibung
und ggf. mit Bildern per E-Mail an die E-Mail-Adresse service@huw24.de.

Wenn Sie das Gerat bei HUW24 e.K. gekauft haben, teilen Sie uns bitte die
Rechnungsnummer mit oder fiigen Sie alternativ die Rechnung bei.

Wenn Sie das Gerat von einem anderen gewerblichen Verkaufer erworben haben, fugen Sie
bitte die Rechnung fur das Gerat bei.

Wenn wir aufgrund Ihrer Schilderung davon ausgehen, dass ein Garantiefall vorliegen
konnte, werden wir lhnen dies unverziglich per E-Mail mitteilen.

Ubersenden Sie dann bitte das Gerat einschlieBlich Zubehor (z.B. Schlauchpakete und
Massekabel, Gasschlauche, Elektrodenhalter) sicher verpackt auf ihre Kosten ausreichend
frankiert an die oben genannte Adresse des Garantiegebers.

Im Garantiefall senden wir das reparierte oder ausgetauschte Gerat auf unsere Kosten an
Sie zuriick. Eine Riicksendung erfolgt ausschlieBlich nach Deutschland oder Osterreich.

Fur den Fall, dass wir bei Erhalt des Gerates feststellen, dass kein Garantiefall vorliegt,
werden wir lhnen ggf. ein kostenpflichtiges Reparaturangebot unterbreiten. Falls keine
kostenpflichtige Reparatur gewiinscht ist, senden wir ein postversandfahiges Gerat auf
unsere Kosten an Sie zurlick. Die Riicksendekosten fiir nicht postversandfahige Gerate tragt
in diesem Fall der Kunde.

9. Hinweis auf die gesetzlichen Rechte des Verbrauchers

Bei Mangeln hat der Verbraucher gesetzliche Rechte. Die Inanspruchnahme der
gesetzlichen Rechte des Verbrauchers bei Mangeln ist unentgeltlich. Durch diese
Garantie werden diese Rechte nicht eingeschrankt.
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Technische Daten

Inverter TYP IGBT-Inverter
Spannung 1 Phase 230 V 50/60 Hz
Spulenaufnahme 200 mm Spulen (D200)

MAG Drahtdurchmesser

0,6 mm-1,2 mm

Drahtgeschwindigkeit

1,0-18,0 m/min

SchweiBstrom

MIG/MAG: 20-200 A

MMA: 10-170 A
Arbeitsspannung MIG 15-24 V
Leerlaufspannung 72V

Einschaltdauer MIG/MAG

60% /115 A 100% 89 A

Einschaltdauer MMA

60% /98 A 100% / 76 A

Elektrodendurchmesser (MMA) 1,6-4 mm
Schutzklasse IP21S
Anschluss MAG-Brenner Eurozentral
Anschluss Elektrode/Massekabel 13 mm Dorn

Abmessungen (BxHXT)

190x 375 x 540 mm

Gewicht 13,2 kg
Typ V (verbaut 0,8/1,0 mm Stahl),
Drahtfuhrungsrolle zusatzlich enthalten 1,0/1,2 mm (U)

Aluminium

Technische Anderungen vorbehalten.

Bedienungsanleitung

Wir freuen uns, dass Sie sich fur ein WELDINGER Markengerat der DINGER Germany GmbH
entschieden haben und danken Ihnen fir das entgegengebrachte Vertrauen. Bitte lesen Sie
diese Betriebsanleitung vor Inbetriebnahme sorgfaltig durch.

Der WELDINGER MEW 212 SYN puls professional ist ein tragbarer, einphasiger (230V),
luftgekiihlter MIG/MAG-/MMA-SchweiBinverter zum GleichstromschweiBen. Uber das
digitale gesteuerte Multifunktionsdisplay lassen sich alle benotigten Parameter kompakt




und ubersichtlich darstellen. Die moderne Bauart erlaubt die Steuerung und Feinjustierung
samtlicher SchweiBprozesse mit nur zwei Push Buttons (one touch technology).

Insbesondere im Bereich Leichtbaukonstruktionen und Karosserie, sowie bei verzinkten und
rostfreien Blechen, bei High-Stress-Blechen mit hoher Streckgrenze und beim
Verschweifen von Aluminium (nur MIG/MAG) spielt der WELDINGER MEW MEW 212 SYN puls
professional seine Starken aus.

Voreingestellte synergische Programme erleichtern das MIG/MAG-SchweiBen von Baustahl,
Edelstahl und Aluminium. Sie wahlen nur Gasgemisch und SchweiBdrahtdurchmesser aus.
Das Gerat errechnet daraus die idealen SchweiBparameter, so dass Sie ohne
TestschweiBung sofort mit dem SchweiBen beginnen konnen. Auch im Synergiemodus sind
daruber hinaus Feineinstellungen moglich.

m MIG/MAG-Prozess lassen sich alle gangigen Metalle verschweiBen. Verwendbar sind
Drahtelektroden mit Schutzgas oder Fulldraht zum gaslosen SchweiBen. Der Inverter ist
ebenso zum SchnellschweiBen, sowie zum Puls- und DoppelpulsschweiBen geeignet.

Furs E-Hand-SchweiBen (MMA) sind Rutil-, Edelstahl-, Stahl- und basische Elektroden
verwendbar. Arc Force und Hot Start lassen sich stufenlos regeln.

HINWEIS: VRD ist anwahlbar, aber in dieser Gerateserie ohne Funktion. Bitte vermeiden
Sie ein Beriihren der Elektrode zwischen den SchweiBgangen, die Spannung wird nicht
heruntergeregelt.

Funktionsweise

Der primar getaktete Inverter ist das Herzstlick des Gerates. In ihm wird die Netzspannung
gleichgerichtet. Durch die schnellen IGBT-Transistorschalter wird diese Gleichspannung in
eine Wechselspannung mit sehr hoher Frequenz zerhackt, die dann wiederum durch
entsprechende Dioden zum endgultigen SchweiBstrom gleichgerichtet wird.
SchweiBfunktionen und Ansteuerung fiir den Schweifstrom sind in einem PAL-Chip
gespeichert.

Vorteile der Inverter-Technologie

e hoher Wirkungsgrad, niedriger Stromverbrauch

¢ hohe Einschaltdauer durch kleine elektronische Bauteile und Lufterkiihlung

¢ niedrige Netzabsicherung notig

e geringes Gerategewicht, kompakte Abmessungen

e sehr stabiler Lichtbogen

¢ hohe Stabilitat gegen Netzschwankungen +/-10%

o geregelter Schweifstrom mit vielen Funktionen, die das SchweiBen unterstiitzen

12



Ubersicht Frontpanel, Riickseite und Innenraum

Frontansicht

1. LCD-Multifunktionsdisplay

2. Pluspol

3. Eurozentralanschluss fir MAG- und WIG-Schlauchpaket

4. 12-polige Steuerbuchse flir Spoolgun

5. Multifunktionsknopf fur die Meniinavigation, Parameteranwahl und -auswahl,
Drahtvorschubgeschwindigkeit, SchweiBstrom (Auswahl durch Drehen, Bestatigung durch
Dricken)

6. Return/Home-Taste zum Beenden eines Untermeniis und zur Rickkehr ins Hauptmenu
7. Push Button fur Spannungseinstellung/Feineinstellung Lichtbogen/Drahtvorschub

8. Minuspol

9. Umpolkabel fiir Schutzgas- oder Fiilldrahtbetrieb (Polungen siehe Schema)
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Riickansicht

10. Netzschalter
11. Schnellkupplung Gaseingang

Innenansicht

10

11

10 I

10. Drahtspulenaufnahme (50 mm, D200)

11. Umschalter von Standard- auf Spoolgunbetrieb
12. Drahtvorschubmotor mit Andruckfeder

13. Drahtvorschubrolle 0,8/1,0 mm

14
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Anzeigebeispiele Multifunktionsdisplay

Hauptmenii
2 3 4
9
5 6 7 8
1. Synergisches MAG-SchweifBen von Baustahl
2. Synergisches MIG-Schweifen von Edelstahl
3. Synergisches MIG-Schweifien von Aluminium
4. Manuelles MIG/MAG-SchweiBen
5. WIG-SchweiBen (optional)
6. Elektrohandschweifen (MMA)
7. Gerateinformationen
8. Weitere Einstellungen
9. Beschreibung des angewahlten Symbols

Sie drehen den oberen Knopf fiir die Meniinavigation, um das gewlinschte Symbol im
Hauptmenii auszuwahlen. Durch Driicken des Knopfes gelangen Sie in das Menu fur den
jeweiligen SchweiBprozess, in dem Sie weitere Einstellungen vornehmen. Das angewahlte
Symbol wird im Menii hervorgehoben und fiir einen optimalen Uberblick oberhalb der
Symbole kurz beschrieben.

15



Synergischer MIG/MAG-Modus (Abb. fiir Baustahl)

1 2
' 104 A
Fe C02 100% s 2.0mm 3
9 DC Synergic MIG
8 4T
7 4
Wire Diameter
. 5

. Drahtdurchmesser 0,8 oder 1,0 mm
. SchweiBstromstarke
. Korrespondierende Materialstarke
. SchweilBspannung
. Lichtbogenlange
. Kurzbeschreibung der Auswahl

. Weitere SchweiBparameter: Ruckbrandkontrolle, Induktivitat, Sanftanlauf
Drahtvorschub, Gasvorstromzeit, Gasnachstromzeit
8. Auswahl Brennerbetriebsart: 2-Takt, 4-Takt, Spezial 2-Takt, Spezial 4-Takt,
PunktschweiBen, kontinuierliches Punktschweifen
9. SchweilBprozess: synergisches DC StandardschweiBen, Einzelpulsschweilen,
DoppelpulsschweiBen, Schnellschweifen, Einzelpuls-SchnellschweiBen, Doppelpuls-
SchnellschweiBen, Wurzel-SchnellschweiBen, beschleunigtes Schnellschweilien
10. SchweilBdraht- und Schutzgasauswahl

\IO\U'IAWN—\

Die Mendus fur synergisches EdelstahlschweiBen und synergisches AluminiumschweiBen sind
nach demselben Prinzip aufgebaut. Sie unterschieden sich lediglich in materialspezifischen
Parametern wie Drahtdurchmesser, SchweiBdrahtauswahl und Schutzgas.

Hinweis zu Punkt 9: um alle SchnellschweiBoptionen einzusehen, dricken Sie mit dem
Navigationsknopf auf das Symbol MIG Fast, um in das Untermeni zu gelangen.

Allgemeiner Hinweis: Der jeweils auswahlbare Parameterwert wird im Display rot
unterstrichen. Durch Drehen des Navigationsknopfs verandern Sie den Wert, durch Driicken
bestatigen Sie ihn und wechseln zum nachsten Meniipunkt. Um ein Untermenu zu
verlassen, driicken Sie einmal die Return/Home-Taste.
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Manueller MIG/MAG-Modus

I 21.9V e

Welding current

1. Drahtvorschubgeschwindigkeit

2. Auswahl Brennerbetriebsart: 2-Takt, 4-Takt, Spezial 2-Takt, Spezial 4-Takt,
PunktschweiBen, kontinuierliches PunktschweiBen

3. Weitere SchweiBparameter: Ruckbrandkontrolle, Induktivitat, Sanftanlauf
Drahtvorschub, Gasvorstromzeit, Gasnachstromzeit

4. SchweiBspannung

10. Schweildraht- und Schutzgasauswahl

Hinweis: im manuellen MIG/MAG-Modus werden SchweiRspannung und Drahtvorschub im
Gegensatz zum Synergiebetrieb einzeln eingestellt. Es stehen keine PulsschweiBfunktion
und keine SchnellschweiBfunktion zur Verfugung.

MMA-Modus

L~ <—

3 OFF 170A 1

1. SchweiBstromstiarke 4 1 96A
2. Spannung
3. VRD (ON/OFF) 5 —> 04%
-> ohne Funktion! .
4. Hot Start (regelbar) 6 —> Ordinary Electrode
5. Arc Force (regelbar)
6. Auswahl Elektrodentyp 7 1 V <2
7. Kurzbeschreibung Auswahl 7 Welding current

—>
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Einstellungen Gerat

1
1. MaBeinheit metrisch/Zoll
2. Menusprache 2
3. Softwareversion 3
4. Zurucksetzen auf Werkseinstellung
5. Kurzbeschreibung Auswahl 4
5

Zeichenerklarung

g ™ Metric

N English(En)

Synergisches MIG-
StahlschweiBen

Synergisches MIG-
EdelstahlschweiBen

Riickbrandzeit
(einstellbar von 0-50%)

Synergisches MIG-
AluminiumschweiBen

Vorlaufzeit/Preflow
(einstellbar von 0-10 s)

Manuelles MIG-SchweiBen

Nachstromzeit/Postflow
(einstellbar von 0,1-50 s)

WIG-SchweiBen (optional)

Induktivitat

(einstellbar von -99 bis +50%

)

MMA-SchweiBen

Sanftanlauf Drahtvorschub

(einstellbar von 1-15 m/min)

Informationen zum Gerat

2-Takt

Einstellungen am Gerat

2
£
£
5
o

4-Takt
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Q

SchweiBdrahtdurchmesser

v,
L

Material/Gas

Spezial 4-Takt

==

SchweiBverfahren

PunktschweifBen

A

Auswahl 2-Takt/
4-Takt/PunktschweiBen

Kontinuierliches
PunktschweifBen

Erweiterte Einstellungen

Spot-On-Zeit
(einstellbar 0,1-9,9 s)

Standard MIG SchweiBen

Kontinuierliches
PunktschweiBen EIN-Zeit
(einstellbar 0,1-9,9 s)

Standard EinzelpulsschweiBen

Kontinuierliche Spot-AUS-Zeit
(einstellbar von 0,1-25,5 s)

Standard DoppelpulsschweiBen

Drahtvorschubgeschwindigkeit
(einstellbar von 1-18 m/min)

+
&
oA
i
&

Auswahlsymbol schnelles
MIG-SchweiBen

Weitere Einstellungen

=
&
il
|

Synergisches DC-
SchnellschweiBen

VRD (nur MMA)

=
&
m
=0
-~

Synergisches Einzelpuls-
SchnellschweiBen

Hot Start (nur MMA)
(einstellbar von 1-100%)

B

=
[7]
-
=1
w
-

Synergisches Doppelpuls-
SchnellschweiBen

Arc Force (nur MMA)
(einstellbar von 20-100%)
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Synergisches
WurzelschnellschweiBen

SchnellschweiBens

Synergische Beschleunigung des

Informationen

Liifter mit Fan Dorm-Funktion

Wenn Sie das Gerat einschalten, bootet das Display und Sie horen erst einmal nichts. Der
Lifter springt im MIG/MAG-Betrieb erst an, wenn Sie alle Parameter ausgewahlt und den
Knopf flr die Regulierung der SchweiBspannung gedriickt haben. Das spart Strom und sorgt
fur eine Reduzierung der Larmkulisse in der Werkstatt. Lediglich im WIG- und MMA-Modus

lauft der Lufter kontinuierlich.

SchweiBpolaritaten (schematische Darstellung)
Bitte beachten Sie vor dem SchweiBbeginn immer die korrekten SchweiBpolaritaten fiir den
jeweiligen SchweiBprozess. Achten Sie auch auf einen festen Sitz der Kabel in den Buchsen

MaBeinheit

Sprache

Werksriickstellung

des Gerats, damit der SchweiBstrom storungsfrei flieBen kann.

-

MIG/MAG mit Schutzgas (Gas)
SchweiBpolaritaten
MIG/MAG ? &
o | Gas) |7 d¢ ==
L2 | MIG/MAG 8 (€
(NoGas) [ 9 ¢ ==
w +_ + N
P G- |
MMA + N |
"'?:' A x \
MIG/MAG mit Fiilldraht (Flux, NoGas)
SchweiBpolaritaten
MIG/MAG £ :
ga | _(Gas) | go| I G
L | MIG/MAG \ o
(NoGas) |77~ | _ == -
+ # N
L owe |\ [
T mma 2 &5 | = a




Mit dem Umpolkabel (9) wird beim Wechsel vom Schutzgas- in den Filldrahtbetrieb
zundchst der BRENNER von Plus auf Minus umgepolt. Das Schlauchpaket als solches
verbleibt im Eurozentralanschluss. Zusdtzlich polen Sie vor dem Fiilldrahtschweif(en das
MASSEKABEL von Minus auf Plus um.

MIG/MAG SchweiBen

Gerat schweiBbereit vorbereiten

Im Lieferzustand ist das Gerat mit einem 3 m MAG-Brenner MB 24 ausgestattet. Dieser
Brenner und das Gerat haben einen Euro-Zentralanschluss, was das Montieren und
Austauschen des Brenners enorm vereinfacht.

Verwendbare Schweildrahte:

Material Verwendbare Verwendbares
Drahtdurchmesser Schutzgas
Kohlenstoffstahl, niedrig 0,6-1,0 mm C0o2
legierter Stahl Argon/C0O2
Edelstahl 308, 316 0,8-1,0 mm Argon/CO2 (1-2%)
Argon/Sauerstoff
Aluminium 1,0-1,2 mm Argon
Fulldraht 0,6, 0,8, 0,9, 1,2 mm ohne

Verbinden Sie den Brenner mit dem Gerat am Euro-Zentralanschluss (3). Entscheiden Sie,
welches Material Sie verschweien mochten. Das Gerat hat eine 0,8 mm und 1,0 mm
Vorschubrolle fur Stahl eingebaut. Je nach Bedarf setzen Sie die Rolle am Drahtvorschub
entsprechend ein (Werte sind seitlich auf der Rolle eingestanzt). Losen Sie die oben
sitzende Randelschraube flir die Andruckfeder (12). Dann drehen Sie die Schutzkappe
heraus, ziehen die Vorschubrolle ab und drehen sie um. Danach die Schutzkappe wieder
handfest anziehen und die obere Randelschraube auf den gewlinschten Wert drehen. Wenn
Sie die Vorschubrolle gegen eine Rolle fiir Aluminium oder Fiilldraht tauschen, gehen Sie
genauso vor.

Nehmen Sie die entsprechende SchweiBdrahtrolle (es ist die Verwendung von 2 oder 5 kg
Rollen D200 moglich) und legen Sie diese so in das Gerat ein, dass der abzuwickelnde Draht
an der Unterseite von hinten nach vorne in Richtung Drahtvorschub zeigt. Befestigen Sie
die Drahtrolle mit Hilfe der groBen Uberwurfmutter. Klappen Sie den Drahtvorschub auf, in
dem Sie die Andruckfeder entspannen und diese nach vorne wegkippen (siehe Abbildung):
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STANDARD

[ T

SPOOL GUN

Fadeln Sie den Draht durch die Fuhrungsfeder Uber die Rille der Vorschubrolle in das
Flihrungsrohrchen am Ende das Vorschubs ein und verschlieBen Sie den Vorschub, indem
Sie die obere Wippe nach unten driicken und die Andruckfeder wieder nach oben
schwenken.

Die Andruckfeder etwas vorspannen, aber nicht zu fest. Sollte der Draht spater nicht
sauber transportiert werden, spannen Sie die Feder etwas nach.

Hauptschalter hinten am Gerat hinten einschalten. Der Inverter bootet und ist
betriebsbereit, sobald das Hauptmenu auf dem Display erscheint. Es ist zunachst kein
Liftergerausch zu horen (Fan Dorm Funktion, siehe oben).

Den Brennerknopf oder Knopf (6) fur den Drahtvorschub betatigen. Dadurch wird der
Drahtvorschub eingeschaltet und der Draht in das Schlauchpaket transportiert. Den
SchweiBdraht durchlaufen und den Knopf loslassen, wenn der SchweiBdraht ca. 10 cm aus
dem Brenner hervorschaut. Bitte priifen Sie vorher, ob die Stromdise (Kontaktrohrchen)
vorne im Brenner dem verwendeten Drahtdurchmesser entspricht. Wenn nicht, bitte
wechseln! Wenn der Draht vorne aus dem Brenner schaut, ist der Vorgang abgeschlossen.
Kiirzen Sie den Schweilldraht mit einer geeigneten Zange (z.B.: WELDINGER MIG/MAG-
Universalzange, Art.4127), so dass er 10-15 mm aus der Gasdiise herausragt.

Danach die Seitenklappe schlieBen und das Massekabel an den Minuspol (8) anschlieBen. Im
Schutzgasbetrieb wird das Umpolkabel (9) fur den Brenner in den Pluspol (2) gesteckt.
Verbinden Sie den Gasschlauch mit dem Gaseingang (11) an der Gerateriickseite und dem
Druckregler der Schutzgasflasche und drehen Sie das Ventil langsam auf. Verbinden Sie
Massekabel und Werkstiick. Uberpriifen Sie Ihre persénliche Schutzausriistung.

Als Schutzgas flir normalen Stahl/Baustahl empfehlen wir Mischgas 18 mit 82 % Argon und
18 % CO2. Damit erzielen Sie die besten Ergebnisse mit den wenigsten Spritzern. Lassen Sie
sich hier nicht irritieren, die verschiedenen Hersteller haben dafiir ihre eigenen
Vertriebsnamen wie Cargon, SAGOX18, Schutzgas18 usw. Der Inhalt ist immer gleich.

Stellen Sie die Durchflussmenge entsprechend der verwendeten Drahtstarke ein. Die
benotigte Gasmenge hangt stark von den SchweiBparametern ab, beim MEW 212 SYN puls
pro sollte der Schutzgasdurchsatz im MIG/MAG-Modus 8-14 |/min betragen.
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Synergiebetrieb MIG/MAG

Im Synergiebetrieb sind Schweilparameter voreingestellt. Wahlen Sie Fe MIG Syn
(Baustahl), Ss MIG Syn (Edelstahl) oder Al MIG Syn (Aluminium) aus, um einen dieser
Werkstoffe mit Hilfe der Synergieprogramme zu verschweiBen. Wenn Sie Werkstoff,
Drahtdurchmesser und das zu verwendende Schutzgas am Regler (5) durch Drehen und
Driicken einstellen, wahlt der Inverter automatisch die idealen Parameter fiir ein
optimales SchweilBergebnis vor. Fir Baustahl und Edelstahl ist Synergie fur 0,8 und 1,0 mm
Drahtstarke, fur Aluminium fur 1,0/1,2 mm Drahtstarke verfugbar. Um mit dem SchweiBen
beginnen zu konnen, stellen Sie Uber Knopf (5) die Werkstuckstarke ein. Wenn Sie den
Wert verandern, andern sich korrespondierend auch die Werte fur Schweifstrom und
SchweiBspannung. Uber Knopf (6) kénnen Sie zusatzlich die Lichtbogenliange anpassen
(einstellbar von -50 bis +50% der Standardlange).

Erweiterte Einstellungen
Folgende Parameter lassen sich im synergischen und manuellen MIG/MAG-Modus individuell
konfigurieren:

e Regulierung der Drahtanlaufgeschwindigkeit: verhindert eine Stauung des
SchweiBdrahts zum Arbeitsbeginn. Der Einstellbereich liegt zwischen 1,0 und 15
m/min.

e Riickbrandkontrolle: Regeln Sie die Dauer des Drahtnachbrands (burn-back) beim
Abbruch des Schweilvorgangs, um eine saubere Abtrennung des Drahts und eine
leichtere Wiederaufnahme der Arbeit zu gewahrleisten. Einstellbar von 0-50%.
Achtung: Ist der Wert zu hoch eingestellt, kann sich der SchweiBdraht in der
Stromduse festbrennen.

e Gasvorstromzeit (pre flow): Regelt das Zeitintervall der Austrittsdauer des
Schutzgases vor dem SchweiBbeginn (regelbar von 0-10 s).

e Gasnachstromzeit (post flow): Regelt das Zeitintervall der Austrittsdauer des
Schutzgases am Ende der SchweiBung, schiitzt die frische SchweiBnaht vor
Oxidation und sorgt flir eine raschere Abkihlung des Brenners (einstellbarer Wert
0,1-50 s).

e Induktivitat: Zur Anpassung des Lichtbogens im Verhaltnis zu Materialstarke,
Schweifmodus und Rahmenbedingungen. Einstellbereich: -50 bis + 50%. Je kleiner
der Wert, desto niedriger sind Warmeeintrag und Einbrand in das Werkstuck. Wenn
Sie einen hoheren Wert einstellen, erzielen Sie eine groBere Warmeeinbringung und
ein SchweiBergebnis mit einer groBeren Schmelzwirkung. Optimal ist die Wahl eines
Mittelwerts, um eine zu “heiBe” SchweiBung mit zu hohem Warmeeintrag und zu
hoher Schmelzwirkung zu vermeiden.

Brennerbetriebsarten fiir MIG/MAG
Folgende Betriebsarten stehen im synergischen und im manuellen Betrieb zur Verfugung.

2T

Zweitaktmodus. Durch Driicken der Brennertaste wird der Lichtbogen geziindet. Sie
schweiBen mit gedriicktem Brennerschalter und beenden den SchweiBvorgang, indem Sie
die Taste wieder loslassen.

2-Taktbetrieb ist fiir kurze SchweiBarbeiten geeignet. Prinzip:
Driicken der Brennertaste
Gasvorstromzeit lauft ab
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Gerat ziindet mit eingestelltem Startstrom
SchweiBstrom erreicht nach Ablauf der Anstiegszeit den eingestellten Schweiflstrom

Loslassen der Brennertaste

SchweifBstrom fallt in Absenkzeit auf den Endstrom ab
Lichtbogen geht aus

Gasnachstromzeit lauft ab

4T

Viertaktmodus. Durch einmaliges Driicken der Brennertaste wird der Lichtbogen gezindet.
Dann lassen Sie die Taste wieder los und schweilen, bis Sie die Taste erneut driicken. 4-
Taktbetrieb ist fur langere SchweiBarbeiten sinnvoll. Prinzip:

Driicken der Brennertaste

Gasvorstromzeit lauft ab

Gerat ziindet mit eingestelltem Startstrom. Solange die Taste gedriickt bleibt, schweiBt
die Anlage mit dem Startstrom weiter!

Loslassen der Brennertaste

SchweiBstrom erreicht nach Ablauf der Anstiegszeit den eingestellten SchweiBstrom
Erneutes Driicken der Brennertaste

SchweiBstrom fallt in Absenkzeit auf den Endstrom ab. Wird die Taste langer gedriickt,
schweiBt das Gerat mit Endstrom weiter.

Loslassen der Brennertaste

Lichtbogen geht aus

SP 2T

Driicken Sie die Brennertaste, um die Gasversorgung zu starten. Warten Sie die
Gasvorstromzeit (pre flow) ab, ziinden Sie den Lichtbogen im Initialstrom-Modus und
warten Sie, bis der eingestellte Schweistromwert erreicht ist. Wenn Sie die Brennertaste
loslassen, wird der Lichtbogen im Endstrom schwacher und bricht schlieBlich ab. Halten Sie
den Brenner wahrend der Gasnachstromzeit in der unmittelbaren Nahe des Schweillbades.

SP 4T

Driicken Sie die Brennertaste, um die Gasversorgung zu starten. Warten Sie die
Gasvorstromzeit (pre flow) ab, ziinden Sie den Lichtbogen im Initialstrom-Modus und
warten Sie, bis der eingestellte SchweiBstromwert erreicht ist. Wenn Sie die Brennertaste
loslassen, wird der Lichtbogen im Endstrom schwacher und bricht schlieBlich ab. Halten Sie
den Brenner wahrend der Gasnachstromzeit in der unmittelbaren Nahe des SchweilRbades.

Initialstrom, Initialspannung, Endstrom und Endspannung sind bei SP 2T und SP 4T
einstellbar:

Betriebsart Initialstrom Initialspannung Endstrom Endspannung
SP 2T 20-200%
20-200% -50 bis +50% -50 bis +50%
SP 4T 20-50%

Die Funktionen SP 2T und SP 4T eignen sich besonders gut zum Verschweifen von Metallen
mit hoher Warmeleitfahigkeit.
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SPOT

Driicken Sie fur das PunktschweiRen die Brennertaste, um die Gasversorgung zu starten.
Warten Sie die Gasvorstromzeit (pre flow) ab, zunden Sie den Lichtbogen zur eingestellten
Stromstarke. Wenn die eingestellte PunktschweiBzeit abgelaufen ist, lassen Sie die
Brennertaste los. Halten Sie den Brenner wahrend der Gasnachstromzeit in der
unmittelbaren Nahe des SchweiBbades. Wenn Sie die Brennertaste vor Ablauf der Zeit
loslassen, bricht der Lichtbogen sofort ab und Gas stromt nach. Die PunktschweiBzeit ist
einstellbar von 0,1 bis 9,9 s.

CPOT

Kontinuierliches PunktschweiBen: Driicken und halten Sie die Brennertaste. Das
SchweiBgerat startet das Intervall. Lassen Sie die Brennertaste los, um den Vorgang zu
beenden. Die SchweiBzeit ist einstellbar von 0,1 bis 9,9 s, die Stopzeit von 0,1-25,5s.

PulsschweiBen (nur im Synergiebetrieb)

Einzelpuls MIG

MIG/MAG-SchweiBen mit Puls. Mit dieser Schweitechnik erreichen Sie die bestmaogliche
Abschmelzung der Elektrode in das Material. PulsschweiBen reduziert wesentlich die
Entstehung von SchweiBspritzern und erlaubt das SchweiBen in allen Positionen. Die
geringere Warmeeinbringung verhindert das Durchbrennen diinner Materialien.

Doppelpuls MIG
MIG/MAG-SchweiBen mit Doppelpuls. Sehr effiziente Technik, die nur kleinste
Warmeverformungen am Werkstlick und sehr geichmaRige SchweiBnahte erzeugt.

Spezialfunktionen - MIG Fast (nur Synergiebetrieb)
Im synergischen Betrieb stehen Ihnen zur Erhohung der Produktivitat im Untermeni MIG
Fast zusatzlich folgende SchnellschweiBfunktionen zur Verfligung:

MIG Fast: schnelles MIG-Schweillen

MIG Root Fast: schnelles WurzelschweiBen

MIG Pulse Fast: schnelles Einzelpulsschweilben

MIG Double Pulse Fast: schnelles DoppelpulsschweiBen
MIG Speed Up Fast: beschleunigtes SchnellschweiBen

Edelstahl oder Aluminium schweiBen

Sie konnen mit dem Gerat selbstverstandlich auch Edelstahl oder Aluminium schweiBen.
Wenn vorher Stahldraht durch den Brenner geschoben wurde, ist in der Drahtflihrungsseele
des Brenners Metallabrieb von diesem Draht zu finden. Wenn jetzt mit demselben Brenner
Aluminium- oder Edelstahldraht verarbeitet wird, wird dieser Abrieb zum Teil mit in der
SchweiBnaht landen, was Korrosion und Roststellen in der Naht zur Folge hat.

Deshalb empfehlen wir, die Drahtfuhrungsseele aus dem Brennerpaket mit der
mitgelieferten Teflonseele zu tauschen.

Das SchweiBen von Aluminium erfordert fortgeschrittene Schweifkenntnisse und Erfahrung.
Vergewissern Sie sich vor dem Schweilen, dass Sie die beiliegende Drahtfiihrungsrolle
1,0/1,2 mm mit U-Profil eingesetzt haben. Die Drahtfiihrung darf nicht zu fest eingestellt
sein, da es sonst bei hoher eingestellter Voltzahl zu Problemen mit dem Drahtvorschub
kommen kann. Verwenden Sie zum AluminiumschweifRen ein Schlauchpaket mit
Teflonseele. Achten Sie auf die Verwendung von Stromdusen, die fur die Verarbeitung von
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Aluminium geeignet sind. Wir empfehlen das SchweiBen von Edelstahl und Aluminium
ausschlieBlich mit dem Synergieprogramm.

NoGas-/FiilldrahtschweiBen

Wenn Sie im Innenraum die Drahtvorschubrolle gegen eine 0,9 mm Rolle tauschen und das
an der Geratevorderseite befindliche Umpolkabel vom Pluspol in den Minuspol stecken,
lasst sich auch 0,9 mm Fiilldraht verarbeiten (bei 0,8 m Filldraht entfallt ein
Rollentausch). Die Ubrigen Arbeitsschritte entsprechen denen des Schutzgasschweifens,
nur dass beim FulldrahtschweiBen die Gasfunktionen entfallen. Bitte beachten Sie die
SchweiBpolaritaten, wie in der Ubersicht auf Seite 14 dargestellt!

Da beim FulldrahtschweiBen das Schutzgas zur Kuhlung des Brenners fehlt, sollte der
maximale SchweiBstrom 130 A nicht Uberschreiten, da es sonst zu Hitzeschaden am
Brenner kommen kann.

Fur Fulldraht steht kein Synergiebetrieb zur Verfigung.

Spoolgunbetrieb

Schalten Sie im Innenraum von Standard auf Spoolgun um. Montieren Sie die separat
erhaltliche Spoolgun (Artikel 3148) am Eurozentralanschluss und an der 12-poligen
Steuerbuchse. Legen Sie eine Drahtrolle in die Spoolgun ein. Das Gerat ist schweiBbereit.

Manuelles MIG-SchweiBen

Stellen Sie die Durchflussmenge am Druckminderer entsprechend der verwendeten
Drahtstarke ein. Als Faustregel kann gelten: 0,6 mm Draht = 61/min und 0,8 mm Draht =
8l/min. Die benotigte Gasmenge hangt stark von den Schweiparametern und vom
Werkstlick ab (siehe Tabelle unten).

Achtung: Beim manuellen MIG/MAG-SchweiBen ist KEINE Auswahl des Schweiimaterials und
der Drahtstarke moglich, da das Gerat auf die Verwendung der Synergiefunktionen
ausgelegt ist!

Wahlen Sie im Hauptmenu MIG man (4). Wahlen Sie die Brennerbetriebsart aus. Die
Schweifspannung regeln Sie Uber Knopf (7), den Drahtvorschub uber Knopf (5). Weitere
Feineinstellungen nehmen Sie durch Drehen und Drlicken von Knopf (5) vor. Die jeweiligen
Parameter werden lhnen auf dem Display angezeigt. Einstellbar sind Gasvorstromzeit,
Induktion, Rickbrand und Gasnachstromzeit.

Bitte beriicksichtigen Sie: Anders als beim synergischen SchweiBen wird die
Drahtvorschubgeschwindigkeit nicht automatisch an die Spannung angepasst, sondern
manuell von lhnen vorgenommen. Hier gilt: je hoher die Spannung, desto schneller die
Geschwindigkeit.

SchweiBstrom-Einstellung
Passen Sie die Einstellung des SchweiBstroms gemal untenstehender Tabelle an den

Drahtdurchmesser an:

Drahtdurchmesser (mm) SchweiBstrombereich(A) Optimaler Strom(A)
0.8 50~120 70~-100
1.0 70-180 80~120
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1.2 80~350 100~200

Auswahl der Drahtvorschubgeschwindigkeit
Die richtige SchweiBgeschwindigkeit beeinflusst wesentlich die Qualitat Ihrer SchweiBnaht.

Ist die Geschwindigkeit zu hoch, schwacht dies den Schutzeffekt, beschleunigt die
Abkihlung und fuhrt zu einer mangelhaften Ausbildung der Schweifnaht. Wenn die
Geschwindigkeit zu langsam ist, brennt das Werkstlick durch. In der Praxis sollte die
SchweiBgeschwindigkeit 50 cm/min nicht Uberschreiten.

Zum Starten des Schweifivorgangs wird der Brenner in die Nahe des Werkstucks gebracht
und der Knopf am Brenner betatigt. Der Gasdurchfluss wird freigegeben und der
Drahtvorschub schiebt den Draht aus dem Brenner. Sowie der Draht das Werkstick beriihrt,
gibt es den Kurzschluss, der den Draht wegschmelzen lasst, und durch den sich der
SchweiB-Lichtbogen bildet. Das SchweiBergebnis wird stark von den richtig gewahlten
SchweiBparametern wie Gasmenge, Drahtvorschubgeschwindigkeit und Stromstarke
beeinflusst.

Schutzgas

Der Schutz- und Kiihleffekt des Gases auf Schmelzbad und Brenner hangt von der
Durchflussmenge ab. Auch variiert die Schutzwirkung bei unterschiedlichen
SchweiBvorgangen. Beim InnenwinkelschweiBen ist der Effekt besser als beim
AuBenwinkelschweillen, so dass die Durchflussmenge InnenwinkelschweiBen niedriger sein
kann. In der nachstehenden Tabelle finden Sie die empfohlenen Werte fiir den Gasfluss:

SchweiBmodus

SchweiBen mit
diinnem Draht

SchweiBen mit
dickem Draht

SchweiBen mit
dickem Draht
unter Hochstrom

Gasstrom(L/m)

5~15

15-20

20~2

ElektrodenschweiBen (MMA)

Anschluss und Hinweise

SchlieBen Sie die Kabel fur Elektrodenhalter (separat erhaltlich) an den Pluspol (2) und die
Erdklemme an den Minuspol (8) an. Wahlen Sie mit der Funktion ,,Auswahl Elektrodentyp*
(6) die verwendete Elektrode aus. Beachten Sie unbedingt die Herstellerangaben zu
SchweiBpolaritaten und Stromstarken auf der Elektrodenpackung!

Auswahl der SchweiBart und SchweiBstromeinstellung
ElektrodenschweiBmodus MMA mit Knopf (5) durch Driicken auswahlen. Der Liifter springt
an. Dann ebenfalls mit Knopf (5) SchweiBstrom, Hot Start und Arc Force einstellen.

Als Richtwerte flr den SchweiBstrom konnen gelten:

Elektroden-
Durchmesser (mm)

Elektroden-
Durchmesser (mm)

SchweiBstrom(A) Schweilstrom(A)
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1.0 20~60 3.2 108~148

1.6 40-84 4.0 140-~180
2.0 60~100 5.0 180~220
2.5 80~120

Bitte beachten Sie hierzu immer die auf der Elektrodenpackung angegebenen Richtwerte.

Verbinden Sie die Masseklemme mit dem Werkstuck. Klemmen Sie eine entsprechende
Elektrode in den Elektrodenhalter. Legen Sie den Sichtschutz und Handschuhe an.

Jetzt konnen Sie mit dem SchweiBen beginnen. Ziinden Sie durch das Berihren der
Elektrode am Werkstiick den Lichtbogen. Wenn der Abstand der Elektrode zum Werkstlick
richtig ist, brennt ein stabiler Lichtbogen und schmilzt die Elektrode ab.

Integrierte SchweiBhilfen
Das Gerat ist mit spezifischen Funktionen zur Verbesserung der SchweiBeigenschaften
ausgerustet:

Hot Start: verhindert durch kurzzeitiges Uberlagern/Anheben des SchweiRstroms das
Festkleben der Elektrode (regelbar von 1-100% des eingestellten SchweiBstroms)

Arc Force: regelt den Stromwert automatisch, um den Lichtbogen moglichst lange konstant
zu halten. Regelbar von 20-100% des eingestellten SchweiBstroms.

Anti-Stick: kurz vor dem Kurzschluss gibt die Anlage den eingestellten Maximalstrom ab,
was ein Festkleben und Ausgliihen der Elektrode verhindern soll.

Beenden des SchweiBens

Ziehen Sie die Elektrode vom Werkstick weg, der Lichtbogen bricht ab. Entfernen Sie die
Elektrode aus dem Elektrodenhalter, wenn das SchweiBgerat nicht in Gebrauch ist.
(Vorsicht, vorher abkuhlen lassen, Verbrennungsgefahr!).

INSTANDHALTUNG / RATSCHLAGE

Instandhaltungsarbeiten sollten nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.
Trennen Sie die Stromversorgung des Gerats und warten Sie, bis der Ventilator sich nicht
mehr dreht. Im Gerat sind die Spannungen sehr hoch und deshalb gefahrlich. Beginnen Sie
mit der Wartung frithestens nach ca. 3 Minuten, um den Kondensatoren Zeit zu geben, sich
zu entladen.

Nehmen Sie regelmaRBig das Gehause ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit
Pressluft. Lassen Sie von qualifiziertem Fachpersonal regelmaRig eine Priifung des Gerats
auf seine elektrische Betriebssicherheit durchfuhren.

Prifen Sie regelmafig den Zustand der Netzzuleitung. Ist diese beschadigt, muss sie durch
den Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte Person ausgetauscht
werden, um Gefahren zu vermeiden. Liftungsschlitze nicht bedecken.
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SchweiBfehler und deren Ursachenbeseitigung

Fehler

maogliche Ursache

geringer Einbrand

Stromstarke zu niedrig
SchweiBgeschwindigkeit zu hoch

falsches Schutzgas

Lichtbogen zu lang

falsche Polung des Brenners / der Elektrode

Naht zu rau; Porenbildung

ungeeignetes Schutzgas

zu viel/ zu wenig Schutzgas

Schlacke im SchweiBgut

verschmutztes Werkstiick, Ol, Rost Oxidschicht Farbe
usw.

falscher Zusatzwerkstoff

Durchbrennen des SchweiBbades

SchweiBstrom zu hoch

Lichtbogen zu kurz
SchweiBgeschwindigkeit zu gering
zu grofRer Luftspalt

Storungen des SchweiBinverters und deren Beseitigung

Storung

mogliche Ursache

keine Luftergerausche

Fan Dorm Funktion, in der Regel KEINE Storung,
sofern der Liifter bei MIG/MAG-SchweilRbetrieb
lauft und bei MMA/WIG kontinuierlich zu horen ist

Gerat bootet nicht

keine Netzspannung vorhanden
Netzsicherungen uberpriifen (FI-Schalter)
Netzanschlussleitung oder Verlangerungsschnur
defekt

Hauptschalter defekt

Gerat Uberhitzt

Einschaltdauer uberschritten

geben Sie dem Gerat Zeit zur Abklihlung

Lufter defekt

Gerateluftung durch Staub beeintrachtigt (Wartung
vornehmen)

Schweifstrom nicht regelbar

ungenugender Schweifstrom

Massekontakt ungentigend
Kabelverbindungen am Gerat nicht fest
Potentiometer defekt

Verlangerungsschnur zu lang/ Querschnitt nicht
ausreichend
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Drahtvorschub funktioniert nicht,
obwohl der Motor lauft

falsche Seite der Drahtvorschubrolle eingelegt
Anpressdruck der Andruckfeder zu stark oder zu
schwach

Draht unsauber/ korrodiert

Drahtvorschub stockt oder ist
unregelmanig

Stromdusen beschadigt/austauschen

Die Rille der Vorschubrolle ist verschmutzt oder
beschadigt/ reinigen ggf. austauschen
SchweiBdrahtrolle falsch eingesetzt/Sitz
korrigieren

Lichtbogen ziindet nicht

Masseklemme sitzt falsch/locker
Brennerschalter ist beschadigt
Brennerkabel falsch/zu locker befestigt

Lichtbogen ist zu lang und
unregelmahig

SchweiBspannung zu hoch
Drahtvorschubgeschwindigkeit zu niedrig

Lichtbogen ist zu kurz

SchweiBspannung zu niedrig
Drahtvorschubgeschwindigkeit zu hoch

Schlechte SchweiBqualitat
MIG/MAG

Minderwertiges oder beschadigtes
Verbrauchsmaterial

Schutzgas flieBt nicht richtig, Gaskupplungen und
Druckregler prifen

Schlechte Qualitat MMA

SchweiBkabel mit falscher Polaritat angeschlossen
Elektrode ist feucht

Zu kleiner Querschnitt eines verwendeten
Verlangerungskabels

Schlechte Qualitat WIG

Minderwertiges oder beschadigtes
Verbrauchsmaterial; Schutzgas flieBt nicht oder zu
schwach, Uberpriifen Sie Kupplungen und
Druckregler

Wir empfehlen WELDINGER Schweifidraht, Elektroden und Schweifizubehor fiir alle

Schweifprozesse.

Im Falle einer Stérung, die Sie nicht selbst beheben kénnen, wenden Sie sich bitte an unseren

Kundenservice.
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Information nach §8 9 (1) & (2), 10 (3) ElektroG fiir Privathaushalte

hi

mmmm WEEE-Reg.-Nr.: DE89626692// WEEE (Waste Electrical & Electronic Equipment)-Richtlinie

Das Symbol des durchgestrichenen Miilleimers bedeutet, dass das von lhnen erworbene Elektrogerat
am Ende seiner Lebensdauer nicht uber den Hausmiill entsorgt werden darf. Fiir die Rickgabe lhrer
Elektro- und Elektronikaltgerate nutzen Sie bitte die kostenfreien Sammelstellen lhrer Kommune.
Die entsprechenden Adressen und Offnungszeiten erhalten Sie bei lhrer Stadt- oder
Kommunalverwaltung. Dort werden Elektro- und Elektronikaltgerate separat gesammelt,
wiederverwendet, stofflich verwertet und fachgerecht entsorgt, ohne dass die enthaltenen
Gefahrstoffe eine schadliche Auswirkung auf Menschen und Umwelt haben. Alternativ konnen Sie lhr
Altgerat auch an die DINGER Germany GmbH unter der genannten Adresse zuriicksenden. Wir
kiimmern uns fiir Sie um eine sichere und umweltfreundliche Entsorgung.

Hersteller: DINGER Germany GmbH « Am Bahndamm 15 « D-16515 Oranienburg
www.dinger-germany.com.

c € EU-Konformitatserklarung

Wir erklaren, dass dieses Produkt

MIG/MAG/Elektroden-SchweiBinverter MEW 212 SYN puls pro

mit folgenden Richtlinien Uibereinstimmt:

EU-Richtlinie Uber elektromagnetische Vertraglichkeit 2014/30/EU
EU-Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU

Die Fertigung erfolgte unter Beachtung der folgenden Normen:
DIN EN 60974-1:2013-06 (VDE 0544-1:2013-06) - SchweiBstromquellen

DIN EN 60974-6:2016-08 (VDE 0544-6:2016-08) - SchweiBstromquellen mit
begrenzter Einschaltdauer

DIN EN 60974-10:2016-10 (VDE 0544-10:2016-10) - Anforderungen an die elektro-
magnetische Vertraglichkeit

Im Fall von unbefugten Veranderungen, unsachgemaBen Reparaturen oder Umbauten verliert

diese Erklarung ihre Gultigkeit.
/@fi 4 _g’(?ﬂ'mq&_&

Oranienburg, den 31.07.2020 Bert Schanner Geschaftsflihrer
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Original WELDINGER SchweiBzubehor und Verbrauchsmaterialien erhalten Sie im Shop von
www.hausundwerkstatt24.de.

Schweifidrahtrollen Schutzgas D100/1 kg

Elektrodentyp Durchmesser (mm) Artikelnummer fiir Material
0,6 2202
SG I 0,8 9047 Stahl
0,6 9737 Verzinkter Stahl, geprimerte
Bleche im KFZ-Bereich
SGIITI 0,8 9738

Filldraht - Flux - NoGas D100/1 kg

Elektrodentyp Durchmesser (mm) Artikelnummer fiir Material
0,6 4883
Filldraht 0,8 9857 Baustahl
0,9 10644

Schweifidrahtrollen Schutzgas D200/5 kg

Elektrodentyp | Durchmesser (mm) Artikelnummer fuir Material
0,6 2204
SG I 0,8 2205 Stahl
0,6 1199 Verzinkter Stahl,
geprimerte Bleche im KFZ-
SGIITI 0,8 1198 Bereich
SG I 0,8 4870 Stahl

Schweifidrahtrollen Schutzgas D200/2 kg

Elektrodentyp | Durchmesser (mm) Artikelnummer flir Material
0,8 1884
AlMg5 1,0 8185 Aluminium
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Fulldraht - Flux - NoGas D200/2 und 5 kg

Elektrodentyp | Durchmesser (mm) Artikelnummer flir Material
0,6 4897 (2 kg)
Fulldraht 0,8 4378 (2 kg)/4382 (5 kg) Baustahl
0,9 8806 (2 kg)
Verschleifiteilesets/Verschleifteile
Set Artikelnr. Inhalt
MAGSet24 41924 Grundausstattung 0,6-1 mm

1 x Gasdiise stark konisch 11,5x57 mm
1 x Gasdiise konisch 15x57 mm
1 x Gasdiise zylindrisch 18x57 mm
5 x Stromduise 0,6x28 mm Mé
5 x Stromduse 0,8x28 mm M6
5 x Stromduse 1,0x28 mm Mé
1 x Gasverteiler GFK-Kunststoff

Alle VerschleiBteile fiir den Brennertyp MB 24 wie Gasdiisen, Stromdusen, Haltefedern etc. sind
auch einzeln erhaltlich und individuell zusammenstellbar!

MMA-Zubehor

Sets
Startersets Artikelnummer | Inhalt
ArcSet Basic 3578-1 Elektrodensortiment, Schlackehammer, Kocher,
Drahtburste, Handschuhe, Winkelmagnet
ArcSet Eco 3578-2 Basic plus SchweiBhelm AH 100 eco
ArcSet Pro 3578-3 Basic plus SchweiBhelm AH 350 realcolour

Alle Setartikel sind auch einzeln erhaltlich.

SchweiBelektroden

Elektrodentyp Durchmesser/ | Artikelnummer | Fur Material PackungsgroBe
Lange mm
Universal RC 11 1,6x250 2540+ 10 Stiick, 0,5, 1
rutil oder 2,5 kg
2,0x300 2537+
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2,5x350 2538+ Unlegierter, 1 oder 4 kg

legierter,
3,25x350 2539+ verzinkter Stahl

Sortiment RC 11 2,0/2,5/3,25 3736 30x 2,0x300 mm,
60x 2,5x350 mm,
20x 3,2x350 mm

Stabelektroden fur Edelstahl, Gu® oder Aluminium sind ebenfalls erhaltlich.

Erganzendes Zubehor

Artikel Artikelnr. Kurzbeschreibung
Druckregler Einweg 2042 Schutzgasdruckregler Messing mit 4“ Abgang und
Manometer
Argon 4.6 Einweg 9000 zum WIG-SchweiBen (Mehrwegflaschen auf Anfrage)
SchweiBerdecke 4012 SD-12 Fiberglas bis 550°C, 1x2 m
SchweiBerdecke 4014 SD-14 Keramikfaser, bis 1260°C, 1x2 m
Sachbuch 4860 Schritt fur Schritt WIG-Schweifen (M.Briér). Einfiihrung
mit vielen Abbildungen
SchweiBerwagen eco 3511 Stabiles 1,5 mm Stahlblech, 2 Facher,

1 Inverterebene, massive Rader, Kettensicherung fiir
10/20 | Gasflaschen, 450x300x360 mm, Gewicht 12 kg

Schubladenkassette 4130 4 kugelgelagerte Schubladen flir Zubehor, oberstes Fach
SchweiBerwagen eco abschlieBbar, passt genau in das untere Fach vom
SchweiBerwagen eco, Gewicht 8 kg

WELDFIXX pro 5578 Schweiltrennspray mit Druckluftttreibmittel 300 ml
MIG-Schlauchpaket 4620 MIG-Schlauchpaket mit Teflonseele, Eurozentralanschluss,
MB25 fir Alu 3 m lang
Druckregler pro 4410 Schutzgasdruckregler Messing fur Argon/CO2-
Mehrwegflaschen
Druckregler eco mit 5722 Schutzgasdruckregler Messing fiir Argon/CO2-
Flowmeter Mehrwegflaschen, mit integriertem Flowmeter zum
prazisen Ablesen der entnommenen Gasmenge
Druckregler eco mit 2 5723 Schutzgasdruckregler Messing mit zwei Abgangen und zwei
Flowmetern Flowmetern fir Argon/CO2- Mehrwegflaschen, geeignet

zum Formieren

Hochleistungs-Schweifimagnete und Schweifimassen

Artikel Artikelnr. Kurzbeschreibung
Multiwinkel- 3479 Doppelpack Permanentmagneten, 59x50x12 mm,
SchweiBmagnet Haltekraft bis 15 kg, fur 30, 45, 60 und 90° Innenwinkel
SM-1
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Schaltbarer 3481 Schaltbar, 111x95x28 mm, Haltekraft bis 35 kg, fur 45 und
SchweiBfmagnet klein 90° Innenwinkel
SM-2
Schaltbarer 3482 Schaltbar, 111x105x28 mm, Haltekraft bis 35 kg, fir 60,
Multiwinkel- 90, 110, 115 und 165° Innenwinkel
SchweiBmagnet
SM-3
Schaltbarer 3483 Schaltbar, 152x130x35 mm, Haltekraft bis 65 kg, fiir 45 und
Schweifmagnet groB 90° Innenwinkel
SM-4
Doppelt schaltbarer 3531 Getrennt schaltbar, 148x148x38 mm, Haltekraft bis 2x50
Schweifmagnet kg, fur 90° Innenwinkel
SM-5
AuBenwinkel- 3480 Doppelpack Permanentmagneten, 59x50x12 mm,
SchweiBmagnet Haltekraft bis 17 kg, 90° Innenwinkel und 60° AuBenwinkel
SM-6
Schaltbarer 3459 Mit Drehschalter, 111x55x76 mm, Halterkraft bis 60 kg,
Multiwinkel- fixierbare Winkel 45, 60, 75, 90, 105, 120 und 135°
SchweiBmagnet klein
SM-7
Schaltbarer 3461 Mit Drehschalter, 142x69x97 mm, Halterkraft bis 120 (!)
Multiwinkel- kg, fixierbare Winkel 45, 60, 75, 90, 105, 120 und 135°
SchweiBmagnet
medium SM-8
Schaltbarer 3465 Schaltbar, kein Zerkratzen des Werkstiicks mehr, flr
Massemagnet SM-9 Massekabel bis 200 A
Schaltbarer 3754 Schaltbar, kein Zerkratzen des Werkstiicks mehr, flir
Massemagnet SM-10 Massekabel bis 300 A
Schaltbarer Magnet 5273 Schaltbar, Haltekraft bis 15 kg, fur Winkel 45 und 90°
SM-11 eco
Schaltbarer Magnet 5274 Schaltbar, Haltekraft bis 30 kg, fur Winkel 45 und 90°
SM-12 eco
Einstelbarer Magnet 5275 Einstellbarer SchweiBmagnet, Winkel von 20-200°
SM-13 stufenlos, Haltekraft bis 22 kg
Einstellbarer + 5276 Einstellbarer und einzeln schaltbarer SchweiBmagnet,
schaltbarer Magnet Winkel von 15-210° stufenlos, Haltekraft bis 50 kg
SM-14
Winkelmagnet eco 4046 Permanentmagnet, 72x42x10 mm, fixierbare Winkel 45,
mini 90, 135°, Haltekraft bis 4 kg
Winkelmagnet eco 52700 Permanentmagnet, 75x75 mm, fixierbare Winkel 45, 90,

klein

135°, Haltekraft bis 6,5 kg
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Winkelmagnet eco

52702

Permanentmagnet, Griffloch, 110x110 mm, fixierbare

groB Winkel 45, 90, 135°, Haltekraft bis 12 kg
Winkelmagnet eco 8867 Permanentmagnet, Griffloch, 125x125 mm, fixierbare
maxi Winkel 45, 90, 135°, Haltekraft bis 36 kg
AuBenwinkelmagnet 3778 Permanentmagnet, 90x90x15 mm, fixierbare Winkel 90,
eco 135°, Haltekraft bis 9 kg
Multiwinkel- 4485 Permanentmagnet, zwei Grifflocher, 170x82x16 mm,

Schweifmagnet eco

fixierbare Innen-und AuBenwinkel 60, 90, 135 und 165°,
Haltekraft bis 20 kg

Gripzangen zum Klemmen und Fixieren von Werkstiicken

2-Punkt groB

Artikel Artikelnr. Kurzbeschreibung
Gripzange G1 4344 140 mm (5“), verschleiBfeste Profiqualitat, geschliffenes
Standard klein Zangenmaul, mit Schnell-Losehebel und Riickholfeder
Gripzange G2 3968 180 mm (7“), verschleiBfeste Profiqualitat, geschliffenes
Standard medium Zangenmaul, mit Schnell-Losehebel und Riickholfeder
Gripzange G3 9110 220 mm (9%), verschleiBfeste Profiqualitat, geschliffenes
Standard groB Zangenmaul, mit Schnell-Losehebel und Riickholfeder
Gripzange G4 4345 150 mm (6“), verschleiBfeste Profiqualitat, geschliffenes
Langbeck spitz klein Zangenmaul, mit Schnell-Losehebel und Riickholfeder
Gripzange G5 4346 220 mm (9%), verschleiBfeste Profiqualitat, geschliffenes
Langbeck spitz grof Zangenmaul, mit Schnell-Losehebel und Riickholfeder
Gripzange G6 4347 180 mm (7“), verschleiBfeste Profiqualitat, geschliffenes
Breitmaul medium Zangenmaul, mit Schnell-Losehebel und Riickholfeder
Gripzange G7 4348 250 mm (10“), verschleiBfeste Profiqualitat, geschliffenes
Breitmaul groB Zangenmaul, mit Schnell-Losehebel und Riickholfeder
Gripzange G8 4349 160 mm (6“), verschleiBfeste Profiqualitat, geschliffenes
C-Grip klein Zangenmaul, mit Schnell-Losehebel und Riickholfeder
Gripzange G9 4350 230 mm (9%), verschleiBfeste Profiqualitat, geschliffenes
C-Grip medium Zangenmaul, mit Schnell-Losehebel und Riickholfeder
Gripzange G10 4351 280 mm (11%), verschleiBfeste Profiqualitat, geschliffenes
C-Grip groB Zangenmaul, mit Schnell-Losehebel und Riickholfeder
Gripzange G11 4353 450 mm (18“), verschleiBfeste Profiqualitat, geschliffenes
C-Grip XXL Zangenmaul, mit Schnell-Losehebel und Riickholfeder
Gripzange G12 4354 230 mm (9%), verschleiBfeste Profiqualitat, geschliffenes

Zangenmaul, mit Schnell-Losehebel und Riickholfeder
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Gripzange G15 3275 220 mm (9%), vernickelter Stahl, Spannbacken CV-Stahl,
Standard eco mit Schnell-Losehebel und Riickholfeder
Gripzange G16 4357 250 mm (10“), vernickelter Stahl, Spannbacken CV-Stahl,
Breitmaul groB eco mit Schnell-Losehebel und Riickholfeder
Gripzange G17 4358 280 mm (11“), vernickelter Stahl, mit Schnell-Losehebel
C-Grip groB eco und Riickholfeder
Gripzange G18 4359 250 mm (10“), vernickelter Stahl, mit Schnell-Losehebel
2-Punkt groB eco und Ruckholfeder
Gripzangen-Set 4356 Set eco mit Gripzangen G16 Breitmaul, G17 C-Grip, G18 2-
GS-1 eco 3-teilig Punkt
Gripzangen- und 3776 Mit Gripzangen Standard, C-Grip und Spitz (110 und 125
SchweiBfmagnetset mm lang), 2x SchweiBmagneten mini mit 4 kg Haltekraft
mini eco 6-teilig und Mini-Massemagnet, auch fiir Modellbau- und
Lotarbeiten geeignet

Automatik-Schweifihelme

Artikel Artikelnr. Kurzbeschreibung
AH 100 560811 Einsteigermodell, solar mit Stitzbatterie, reale Farbwiedergabe,
realcolour Dunkelstufen DIN 9-13, 2 Lichtbogensensoren, Empfindlichkeit

stufenlos einstellbar, schaltet in 0,04 s von hell auf dunkel

AH 200 visier 434311 Einsteigermodell, solar mit Stiitzbatterie, Dunkelstufen DIN 9-13, 2

realcolour Lichtbogensensoren, reale Farbwiedergabe, Empfindlichkeit
stufenlos einstellbar, schaltet in 0,04 s von hell auf dunkel,
hochklappbares Visier
5428 Panorama-Sichtfenster, solar mit Stiitzbatterie, Dunkelstufen DIN 5-
AH 350 8/9-13, 4 Lichtbogensensoren, reale Farbwiedergabe,
realcolour Empfindlichkeit stufenlos einstellbar, Schleif- und

Plasmaschneidstufe, vielseitig einstellbar, Bedienung an der
HelmauBenseite, zuverlassige Reaktion ab 8 A SchweiBstrom (WIG),
austauschbare Batterie

Panorama-Sichtfenster, solar mit Stiitzbatterie, reale
AH 500 8111 Farbwiedergabe, Dunkelstufen DIN 5-8/9-13, 4 Lichtbogensensoren,
realcolour Empfindlichkeit stufenlos einstellbar, Schleifstufe, vielseitig
einstellbar, Bedienung an der HelmauBenseite, zuverlassige
Reaktion ab 8 A SchweiBstrom (WIG), schlagfestes Gehause,
austauschbare Batterie

AH 600 light 7116 Realcolour-Panoramasichtfeld, aufladbares Arbeitslicht, integrierter
air Ventilator, 4 Lichtbogensensoren, Schutzstufen DIN 5-8/9-13,
perfekter Schutz von UV-/IR-Strahlung, Reaktionszeit 1/10000 s, mit
Schleif- und Schneidstufe, Batterie wechselbar, ergonomisches

Kopfband
AH 650 air 7117 Realcolour-Panoramasichtfeld, riickseitiger Bajonett-Anschluss fur
system ein mobiles Frischluftsystem (separat erhaltlich), 4

Lichtbogensensoren, Schutzstufen DIN 5-8/9-13, perfekter Schutz
von UV-/IR-Strahlung, Reaktionszeit 1/10000 s, mit Schleif- und
Schneidstufe, Batterie wechselbar, ergonomisches Kopfband
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FS-800 mit
SchweiBhelm

8078

Frischluftsystem mit Schweihelm AH 850 flip up, mobiler Liifter mit
bis zu 9 h Arbeitszyklus, Helm mit Realcolour-Sichtfeld, 4+1
Lichtbogensensoren, Schleif- und Schneidstufe Schutzstufe DIN 5-
8/9-13

FS-800 8194 Frischluftsystem mit mobilem Lifter, bis zu 9 h Arbeitszyklus, fur
SchweiBhelm AH 650 air system (Artikel 7117)
AH 750 digital 7243 Premium-Automatik-Schweifhelm AH 750 digital, Realcolour-

Panoramasichtfeld, Filtermodul mit Digitalsteuerung, 4
Lichtbogensensoren, Schleif- und Schneidstufe, Komfort-Kopfband,
Batterie wechselbar

Vorsatzglaser, Schalter und weiteres SchweiBhelmzubehor sind als Ersatzteile auch einzeln
erhaltlich. Hier prasentieren wir lhnen eine kleine Auswahl, das komplette Sortiment finden Sie

unter

https://www.hausundwerkstatt24.de/Zubehoer-MIG-MAG-BRvon-Draht-bis-Gas.

https://www.hausundwerkstatt24.de/Zubehoer-Elektrodenschweissen

TIPP: Geben Sie fir weitere Produktinformationen die Artikelnummer im Suchfeld oben rechts auf
der Website ein, um direkt zum gewiinschten Artikel zu gelangen.
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