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Unsere besonderen Leistungen

Schweißkurse

Gebrauchtanlagen

Mietanlagen

Reparaturen

Vorführungen

Finanzierung

Wir bieten MIG/MAG-, WIG- und Elektroden-Schweißkurse für Einsteiger,
Hobbybastler und auch für absolute Profis an. Nähere Infos, wie Termine
und freie Plätze, finden Sie unter www.schweisskurse-merkle.de

Wir reparieren defekte Anlagen aller Fabrikate und führen auch die gesetzlich 
vorgeschriebenen Prüfungen nachEN/IEC 60 974-4 durch, entweder in unserer 
Werkstatt oder auch in Ihrem Betrieb.  Außerdem kümmern wir uns um die 
jährlich vorgeschriebene Kalibrierung nach EN 1090.

Sie können jedes Gerät ausgiebig testen, entweder in unserem Vorführraum 
oder bei Ihnen zu Hause. Unser kompetentes Fachpersonal berät Sie gern 
und hilft Ihnen bei allen Fragen.

Alle unsere Anlagen können Sie bei uns einfach und unkompliziert 
direkt finanzieren. 

Besuchen Sie uns auf Facebook, Instagram, Twitter und  YouTube 
und  entdecken Sie aktuelle  News, Fotos, Events und vieles mehr.

Suchen Sie eine besonders günstige Gebrauchtanlage? 
Eine große Auswahl verschiedenster Modelle finden Sie unter 
www.gebrauchte-schweissgeraete.de

Wir vermieten so gut wie jede Schweiß- und Schneidanlage. 
Eine Übersicht aller Anlagen und Preise finden Sie unter 
www.schweissgeraete-mieten.de

Social Media
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Vorwort    
 
Wir danken Ihnen für die Anschaffung unseres Produktes.  
 

Vor der Anwendung der Anlage sind die Gebrauchsanwei-
sungen des vorliegenden Handbuches awszunvtzen zu 
lesen. 

 
Um die Anlage am besten auszunuten und den undeinerlangen lebenidaver 
Lebensdauer ihrer Komponenten zu gewährleisten, sind die Gebrauchsan-
weisungen und die Wartungsvorschriften dieses Handbuches zu beachten. Im 
Interesse unserer Kundschaft empfehlen wir, alle Wartungarbeiten und nöti-
genfalls alle Reparaturarbeiten bei unseren Servicestellen durchführen zu 
lassen, wo speziell geschultes Personal mittels der geeignetsten Ausrüstung 
Ihre Anlage am pflegen wird. Da wir mit dem neuesten Stand der Technik 
Schritt halten wollen, behalten wir uns das Recht vor, unsere Anlagen und 
deren Ausrüstung zu ändern. 
 

Beschreibung  
Die Maschinen 305, 309, 405, 3000, 3500 und 4100 sind professionelle 
Schweißmaschinen, die zum Schweißen nach Methoden MIG (Metal Inert Gas) 
und MAG (Metal Active Gas) bestimmt sind. Es sind Schweißstromquellen mit 
flacher Charakteristik. Es geht um das Schweißen in der Schutzatmosphäre der 
aktiven und Inertgase, wo das Zusatzmaterial in Form des „endlosen“ Drahts 
ins Schweißbad mittels Drahtvorschub zugeb-racht wird. Diese Methoden sind 
sehr produktiv, insbesondere für die Ver-bundengen der Konstruktionsstahle, 
niedrig legierten Stahle, Aluminium und dessen Legierungen geeignet. 
Die Maschinen sind als fahrbare Anlagen gelöst, die sich voneinander durch die 
Leistung und Ausstattung unterscheiden. Die Schweißstromquelle, die 
Drahttrommel und der Drahtvorschub befinden sich in einem kompakten 
Blechschrank mit zwei festen und zwei drehbaren Rädern. 
Die Maschinen sind zum Schweißen von dünnen und mittleren Material-dicken 
bei der Verwendung der Drähte ab dem Durchmesser von 0,6 bis zu 1,2 mm 
bestimmt. Die Standardausrüstung der Maschinen ist in der Kapitel 
„Ausrüstung der Maschinen aufgeführt“. Die Schweißmaschinen sind in 
Übereinstimmung mit allen Normen und Anordnungen der Europäischen 
Union und der Tschechischen Republik. 
 

Maschinenausführung  
Die Maschinen 305, 309, 405, 3000, 3500 und 4100 werden serienmäßig in den 
folgenden Ausführungen geliefert: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Tabelle 1    

Technische Daten  305 309 405 3000 3500 4100 

Eingangsspannung 50Hz V 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 3 x 400 
Schweißstrombereich A 30 - 280 30 - 250 30 - 350 30 - 250 30 - 280 50 - 350 
Leerspannung V 17 - 38 17,7 - 39,2 18 - 40 17,7 - 39,2 19,2 - 41,9 22 - 51 
Anzahl der Regulierungsstufen  20 10 40 10 20 40 
Belastung 30%  / *20% A 280 250 350 250 (45%) 280 (40%) 350 (35%) 
Belastung 60% A 260 200 300 210 270 280 
Belastung 100% A 220 170 260 190 (bei 40°C) 235 (bei 40°C) 240 (bei 40°C) 
Netzstrom/Leistungsaufnahme 60%  A / kVA 12,3 / 8,6 9,5 / 6,6 15,3  / 10,6 9,6 / 7 14,8 / 10,6 17,3 / 12,8 
Wicklung A 25 16 25 16 25 25 
Schutz  Cu Cu / Al Cu Cu / Al Cu / Al Cu / Al 
Drathvorschub  2-Rolle 2-Rolle 4-Rolle 4-Rolle 4-Rolle 4-Rolle 
Digitale Voltammeter  ja nur PROC. ja nur PROC. ja ja 
Drahtvorschubrollen  1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 0,8-1,0 1,0-1,2 1,0-1,2 
Drahtvorschubgeschwindigkeit  1-25 m/min STANDARD;    0,5-20 m/min PROCESSOR und SYNERGIC 
Ø Draht   -   Stahl 

- Alu 
- Fülldraht 

 
 
 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 

- 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
0,8-1,2 
0,8-1,2 

0,6-1,2 
1,0-1,2 
0,8-1,2 

LCD – V/A – Anzeige  IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S IP 21S 
Deckung  F F F F, H F, H F, H 
Isolierungsklasse  EN 60974-1, EN 60974-5, EN 60974-10 
Norm mm 806x490x822 782x490x738 806x490x822 902x510x890 902x510x890 902x510x890 
Gewicht kg 93 68 101 75 88 94 
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Analogausführung STANDARD 

 

Einfache und zuverlässige Bedienung der Maschinen. Die Bedienung ist mit 
einem Potentiometer des Drahtvorschubs und zwei weiteren Potentiometern 
mit Schalter ausgeführt, mit denen die Funktionen Punkt, Puls und Viertakt. 
Diese Variante wird standardmäßig nicht mit dem Voltamperemeter ausgestat-
tet (nur 305, 405, 3500 und 4100). 

Digitalausführung PROCESSOR 

 

 

Einfach gelöste Bedienung aller Funktionen für das MIG/MAG-Schweißen. 
Einfache Bedienung und Einstellung aller Werte wird mit einem Potentiome-
ter und zwei Tasten durchgeführt. Zur Einfachheit der Bedienung trägt auch die 
Funktion LOGIC bei. Die Maschinen mit dieser Bedienung sind mit einem 
digitalen Voltamperemeter mit Speicher ausgestattet. Die einfach gelöste Be-
dienung ermöglicht die Einstellung der Werte für Gas - Vorströmen/Nachströ-
men, Funktion SOFT START, Draht verlöschen, Punkt und Puls. Die Bedienung 
ermöglicht die Einstellung der Zweitakt- und Viertakt - Betriebsart. Die Prog-
ressive Einführung des Drahtes ermöglicht seine problemlose Einführung. Die 
elektronische Regulierung der Drahtvorschubgeschwindigkeit verfügt über die 
Rückkopplungsregulierung des Drahtvorschubs, die die eingestellte Vorschub-
geschwindigkeit konstant erhält. 

Synergetische Ausführung SYNERGIC (außer 3000, 3500, 4100) 

 

Sie vereinfacht in erheblicher Weise die Einstellung der Schweißparameter. 
Durch die einfache Einstellung des Schweißdrahtdurchschnitts und des ver-
wendeten Schutzgases bestimmt die Bedienung den Programmtyp. Dann 
reicht nur noch eine einfache Einstellung mit einem Umschalter und die 
Steuereinheit Synergic wählt die am besten geeigneten Parameter der Draht-
vorschubgeschwindigkeit aus. Für die einfache Bedienung und Einstellung aller 
Werte dienen ein Potentiometer und zwei Tasten. Zur Einfachheit der 
Bedienung trägt auch die Funktion LOGIC bei. Die Maschinen mit dieser 
Bedienung sind standardmäßig mit einem digitalen Voltamperemeter mit 
Speicher ausgestattet. Die einfach gelöste Bedienung ermöglicht die Einstel-
lung der Werte für Gas - Vorströmen/Nachströmen, Funktion SOFT START, 
Draht verlöschen, Punkt und Puls. Die Bedienung ermöglicht die Einstellung der 
Zweitakt- und Viertakt - Betriebsart. Die Progressive Einführung des Drahtes 
ermöglicht seine problemlose Einführung. Die elektronische Regulierung der 
Drahtvorschubgeschwindigkeit verfügt über die Rückkopplungsregulierung des 
Drahtvorschubs, die die eingestellte Vorschubgeschwindigkeit konstant erhält. 
 

Einsatzbeschränkung 
(EN 60974-1) 
Die Anwendung der Schweißstromquelle ist typisch diskontinuierlich, wo die 
effektivste Arbeitszeit für das Schweißen und der Stillstand für Positionierung 
der Schweißteile, Vorbereitungvorgang u.s.w. ausgenutzt ist. Diese Schweiß-
inverter sind durchaus in Hinsicht auf Belastung max. 280 A, 320 A und 350 A 
des Nominalstrommes innerhalb der Arbeit von 30% bzw. 35%, 40% von der 
gesamten Nutzungszeit sicher konstruiert. Die Richtlinie gibt die Be-lastung im 
10 Minuten Zyklus an. Zum Beispiel für 20% Belastungsarbeitszyklus hält man 
2 Minuten von dem Zehnminutenzeitabschnitt. Falls der zulläsige Arbeitszyklus 
überschritten war, ist er infolge des gefährlichen Überhitzen durch Termostat 
unterbrochen, im Interese der Wahrung von Schweißkomponenten. Dieses ist 
durch Aufleuchten der gelben Signallampe am vordere Schaltpult angezeigt. 
Nach mehreren Minuten, wo wieder zur Abkühlung der Maschiene kommt und 
die gelbe Signallampe erlöscht, steht die Maschine wieder betriebsbereit. Bei 
die Maschinen synergic und procesor wird sich an Display Err angezeigt. Die 
Maschinen sind so ausgelegt, daß sie mit dem Schutzpegel IP 21S 
übereinstimmen. 
 

Unfallverhütungsvorschriften 
Die Schweiβgeräte sollen nur für Schweiβen benutzen und nicht für keine 
andere unzureichende Nutzung. In keinem Fall darf dieses Gerät für Auftauen 
der Rohre benutzen. Die vorliegenden Produkte sind ausschlieβlich zum 
Schweissen und nicht zu anderen, unsachgemäβen Zwecken anzuwenden. Sie 
dürfen nur von geschultem und erfahrenem Personal bedient werden. Der 
Bediener soll sich an den Unfallverhütungsvorschriften halten, um sich selbst 
und Dritten keine Schäden anzurichten. 
 
SICHERHEITSANWEISUNGEN 
Der Betrieber ist verpflichtet, um die Überprüfung der Betriebssicherheit des 
Gerätes mindestens einmal pro Jahr zu machen. Die gleiche Zeit wird für die 
Kalibrierung des Schweißgerätes empfohlen. Die Überprüfung muss von den 
autorisierten Techniken gemacht werden und natürlich nach jeder Änderung, 
Umbau, Reparatur, Wartung etc. Bei diesen Sicherheitsprüfungen muss man 
nationale und internationale Vorschriften eingehalten. 
 
HALTEN SIE ALLE ALLGEMEINGÜLTIGEN BRANDSCHUTZVORSCHRIFTEN EIN! 
Halten sie diese allgemeingültigen brandschutzvorschriften unter gleichzeitiger 
Respektierung örtlich spezifischer Bedingungen ein. Schweißvorgänge sind 
immer als Tätigkeit mit erhöhter Brandgefahr zu qualifizieren. Schweißarbeiten 
an Orten mit feuergefährlichen oder explosiven Materialien ist immer 
strengstens untersagt. 
Am Schweißplatz müssen jeweils immer Feuerlöschgeräte bereitstehen. 
Achtung! Funken können noch Stunden, nachdem geschweißt wurde, Brände 
verursachen und dies besonders an versteckten Stellen. 
Das Gerät nach Beendigung der Schweißarbeiten mindestens zehn Minuten 
abkühlen lassen. Wenn es nicht zur ausreichenden Kühlung des Gerätes 
kommt, kommt es im Innern des Gerätes zu einem großen Temperaturans-tieg, 
der die Leistungselemente des Gerätes beschädigen kann. 
 
ARBEITSSICHERHEIT BEIM SCHWEISSEN VON METALLEN, DIE BLEI, KAD-
MIUM, ZINK, QUECKSILBER UND BERYLLIUM ENTHALTEN 

 Wenn Sie diese Materialien schweißen, dann halten Sie die empfohlene 
Vorschriften an. 

 Führen sie keine Schweißarbeiten bei (auch leeren) Schutzgas-, Öl- und 
Kraftstoffbehältern und -tanks durch, denn es besteht Explosionsgefahr. 
Das Schweißen ist nur laut Sondervorschriften möglich!!! 

 In explosionsgefährdeten Räumen gelten Sondervorschriften. 
 
SCHLAGVORBEUGEN 

 Keine Reparaturarbeiten beim Generator unter Spannung 
durchführen. 
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 Vor jeglicher Wartungs - oder Reparaturarbeiten die Schweiβmaschine 
vom Netz trennen. 

 Sich vergewissern, daβ die Schweiβmaschine mit einer Erdung verbun-
den ist. 

 Die Anlageaufstellung dart nur von Fachpersonal durchgeführt werden. 
Sämtliche Verbindungensollen den gültigen Sicherheitsnormen (CEI 26-
10 HD 427) und den Unfallverhütungsvorschriften gemäβ sein. 

 Es darf nicht in feuchten oder nassen Räumen oder im Regen geschweiβt 
werden. 

 Bei abgenutzten oder lockeren Kabeln nicht schweiβen. Sämtliche Kabel 
häufig kontrollieren und sich vergewissern, daβ sie vollig isoliert sind, daβ 
kein Draht freiliegt und daβ keine Verbindung locker ist. 

 Bei Kabeln mit unzureichendem Durchmesser nicht schweissen und das 
Schweissen einstellen, wenn die Kabel heisslaufen, damit die Isolation 
nicht allzu schnell abgenutzt wird. 

 Komponente unter Spannung nicht berühren. Nach der Anwendung den 
Brenner oder die Schweisszange sorgfältig ablegen und dabei jegliche 
Berührung mit der Erdung vermeiden. 

 
SCHUTZ GEGEN SCHWEISSRAUCH UND SCHWEISSGAS 

 Schweiβrauch und Schweiβgas von dem Arbeitsraum, vor 
allem bei kleinen Arbeitsräumen entfernen. 

 Die Schweiβanlage in gut belüfteten Räumen aufstellen. 

 Eventuelle Lackverkrüstungen von den Schweiβteilen entfernen, daraus 
könnten sich giftige Gase entwickeln. Den Arbeitsraum immer belüften. 

 Nicht in Räumen schweissen, wo es mögliche Gasverluste gibt oder 
neben Verbrennungsmotoren. 

 Die Schweiβanlage fern von Entfettungsbecken, wo Triedämpe oder 
andere chlorierte Kohlenwasserstoffe als Lösungsmittel eingesetzt wer-
den, da der Schweiβbogen oder die dadurch erzeugten UV-Strahlungen 
mit diesen Dämpfen ragieren und Fosfogen, ein sehr giftiges Gas bilden. 

   
SCHUTZ GEGEN STRAHLUNGEN, BRANDWUNDEN UND LÄRM 

 Nie defekte oder kaputte Schutzmasken tragen. 

 Den Schweiβbogen ohne den passenden Schirm oder 
Schutzhelm nie beobachten. 

 Augen mit dem entsprechenden, mit inattinischem Glasvisier versehen-
en Schirm Schutzgrad 9 (14 EN 169) immer schützen. 

 Ungeeignete inattinische Glasvisiere sofort wechseln. 

 Ein durchsichtiges Glas vor das inattinische setzen, um dieses zu schüt-
zen. 

 Die Arbeiter im Schweiβbereich sollen doe erforderlichen Schützen 
tragen, andermfalls den Schweiβbogen nicht zünden. 

 Darauf achten, daβ die von dem Schweiβbogen erzeugten UV-Strahlun-
gen den Augen der Arbeiter im Schweiβbereich nicht schaden. 

 Schutzschürzen, splittersichere Brillen oder Schutzhandschuhe immer 
tragen. 

 Lederhandschuhe tragen, um Brandwunden und Hautabschürfungen 
beim Stückhandhaben zu vermeiden. 

 
VORSICHT, ROTIERENDES ZAHNRADGETRIEBE 

 Mit dem Drahtvorschub nur sehr vorsichtig und nur dann 
manipulieren, wenn die Maschine ausgeschaltet ist.  

 Bei der Manipulierung mit dem Vorschub nie Schutzahnds-
chuhe verwenden, es droht Erfassungsgefahr durch das Zahnradgetriebe. 

 
EXPLOSIONS - UND FLAMMENSCHUTZ 

 Jeglichen Brennfstoff vom Arubeitsraum fortschaffen. 

 Neben entzündlichen Stoffen oder Flüssigkeiten oder in von 
Explosiosgasen gesättigten Räumen nicht schweiβen. 

 Keine mit Öl oder Fett durchnäβte Kleidung tragen, da sie 
die Funken in Brand setzen können. 

 Nicht an Behältern schweiβen, die Zündstoffen enthielten, oder an 
Materialien, welche giftige und entzündliche Dämpfe erzeugen können. 

 Keine Behälter schweiβen, ohne deren ehemaligen Inhalt vorher zu 
kennen. Sogar ein kleiner Rückstand von Gas oder von entzündlicher 
Flüβigkeit kann eine Explosion verusachen. 

 Nie Sauerstoff beim Behälterentfetten anwenden. 

 Gusstücke mit breiten, nicht sorgfältig entgasten Holräumen nicht 
schweiβen. 

 Uber einen Feuerlöscher im Arbeitsraum immer verfüngen. 

 Keinen Sauerstoff im Schweiβbrenner anwenden, sondern nur Schutz-
gas oder Mischungen von Schutzgasen. 

 
GEFAHREN AUS ELEKTROMAGNETISCHEN FELDERN 

 Das von der Schweissmaschine erzeugte elektromag-
netische Feld kann für Leute gefährlich sein, die Pace-
Makers, Ohrprothesen oder ähnliches tragen, sie sollen 
ihren Arzt befragen, bevor sie sich einer laufenden Schweiβmaschine 
nähern. 

 Bitte, bleiben Sie Uhren, magnetischen Daten, Uhrzeit, etc. Von dem 
Gerät fern, wenn das Gerät im Betrieb ist. Dies könnte als Folge des 
magnetischen Felds zu einer dauerhaften Schädigung diese Geräte 
kommen. 

 Schweiβmaschinen sind in der Überstimmung mit den Schutzanforde-
rungen, die laut der Richtlinien zur elektromagnetischen Verträglichkeit 
(EMV) entschlossen sind. Schweiβgerät ist in Bezug auf Störungen für 
industrielle Bereiche ausgelegt- die Klasifikation laut EN 55011 (CISPR-11) 
Gruppe 2, Klasse A. Es wird mit Ihrem allgemeinen Einsatz in allen 
Bereichen der Industrie angenommen, aber es ist nicht für den privaten 
Gebrauch bestimmt. Im Falle der Verwertung in anderen als Industrie-
betrieben, kann es besondere Maßnahmen (siehe EN 60974-10) sein. 
Wenn eine elektromagnetische Störungen ist, ist es der Verantwortung 
des Anwenders, um die Situation zu lösen.  

ACHTUNG: 
Dieses Gerät der Klasse A ist nicht für die Anwendung in Wohngebieten 
bestimmt, wo der Strom durch eine niedrige Spannung versorgt ist. Es kann 
Probleme mit der Sicherstellung der elektromagnetischen Verträglichkeit in 
diesen Umgebungen aufgrund von leitungsgeführten Störungen sowie abge-
strahlten Störungen auftreten. 
 
MATERIALIEN UND VERSCHROTTEN 

 Diese Anlagen sind mit Materialien gebaut, welche frei von 
giftigen und für den Benutzer schädlichen Stoffen sind. 

 Zu dem Verschrotten soll die Schweiβmaschine demontiert werden und 
ihre Komponenten sollen je nach dem Material eingeteilt werden. 
 

ENTSORGUNG DER VERWENDETEN ANLAGE 

 Für die Entsorgung der aussortierten Anlage nutzen Sie die 
Sammelstellen/Sammelhöfe, die zur Rücknahme bes-
timmt sind. 

 Die verwendete Anlage geben Sie nicht in den Hausmüll, gehen Sie wie 
oben beschrieben vor. 

 
HANDHABUNG UND LAGERUNG VON GASEN 

 Für eine sichere Handhabung von Flaschengasen müssen 
Vorsichtsmaβnahmen getroffen werden. Insbesondere 
stromführende Kabel oder andere elektrische Schaltkreise 
von diesen entfernt halten. 

 Es wird der Gebrauch von Gasflaschen mit eingeprägter Angabe der ent-
haltenen Gassorte mepfohlen - verlassen Sie sich nicht auf die farbliche 
Kennzeichnung. 

 Wenn nicht gearbeitet wird, den Gashahn zudreheb und die leere Gas-
flasche sofort auswechseln. 

 Die Gasflascheb vor Stoβ oder Fall geschützt unterbringen. 

 Nicht versuchen, die Gasflaschen zu füllen. 

 Nur zertifizierte Schläuche und Anschlüsse benutzen, jewelis einen für 
benutze Gassorte und bei Beschädigung sofort auswechseln. 

 Einen einwandfreien Druckregler benutzen. Den Druckregler manuell auf 
der Gasflasche anbringen und bei Verdacht auf Funktionsstörung sofort 
reparieren oder auswechseln. 

 Den Gashahn der Gasflasche langsam öffnen, so dass der Druck des 
Reglers langsam zunimmt. 

 Wenn der Messindex druckluftbeaufschlagt ist, den Hahn in der erreich-
ten Position lassen. 

 Bei Edelgasen den Hahn ganz öffnen. 

 Bei brennbaren Gasen den Gashahn weniger als eine Drehung öffnen, so 
dass er im Notfall immer schnell geschlossen werden kann. 
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Maschinenaufstellung  
Der Aufstellungsort der Schweiβmaschine ist in Hinsicht auf einen sicheren und 
sem Handbuch enthaltenen Anweisungen einwandfreien Maschinenbet-rieb 
sorgfältig zu bestimmen. 
Der Anwender soll bei der Installierung und dem Einsatz der Maschine die in 
diesem Handbuch enthaltenen Anweisungen von dem Anlagehersteller 
beachten.  
Vor dem Maschinenaufstellen soll sich der Benutzer mit eventuellen elektro-
magnetischen Problemen im Maschinenbereich auseinandersetzen. Im be-
sonderen wird empfohlen, die Schweiβmaschine nicht in der Nähe von: 

 Signal-, Kontroll- und Telephonkabeln, 

 Femseh- und Rundfunksendern und Empfangsgeräten, 

 Computers oder Kontroll- und Meβgeräten, 

 Sicherheits- und Schutzgeräten zu installieren. 
Benutzer mit Pace - Maker - Geräten oder mit Ohrprothesen dürfen sich nur 
auf die Erlaubnis ihres Arztes in dem Bereich der laufenden Maschine auf-
halten. Der Aufstellungsort der Schweiβmaschine hat IP 21S Gehäuseschutz-
grad zu entsprechen (Veröffentlichung IEC 529). Die vorliegende Schweiβ-
maschine wird mittels eines Zwangsluftumlaufs abgekühlt und soll darum so 
installiert werden, daβ die Luft durch die Luftausläβe im Maschinengestell 
leicht abgesaugt und ausgeblast wird. 
 

Ausrüstung der Maschinen 
die Maschinen sind standard ausgestattet: 

 3 m lange Erdung mit Erdungsklemme 

 Anschlussschlauch für Gas 

 die Rolle für Draht, Drahtdurchmesser 0,8 und 1,2 mm 

 Bedienanweisung 

 die Reduktion für Draht 5 kg und 18 kg 

 die Ersatzsicherung der Gaserwärmung 

 mit den Funktionen für Zweitakter und Viertakter 

 Betriebsart für Punktschweißung und langsame Pulsierung 
Zubehör auf Sonderbestellung: 

 Schweißbrenner Länge 3, 4 und 5 m 

 Reduktionsventile für  CO2 oder für Argonmischgase 

 Ersatzrollen für verschiedenen Drahtdurchmesser 

 Schweißbrennersatzteile 
 

Netzanschluss  
Vor dem Anschliessen der Schweiβmaschine an das Versorgungsnetz kont-
rollieren, daβ die Spannung und die Frequenz am Maschinenschild denen des 
Versorgungsnetzes entsprechen und daβ der Leitungsschalterder 
Schweiβmaschine auf „0“ ist. 
Für den Anschluss zum Netz verwenden Sie nur den Original - Stecker für die 
Maschinen. Die Maschinen sind zum Anschluss an das TN-C-S-Netz konstruiert. 
Sie können lediglich mit der 4- oder 5-Stift-Stecker geliefert werden. Der 
mittele Leiter wird bei diesen Maschinen nicht verwendet.   
Den Austausch des 4-Stift-Steckers gegen einen 5-Stift-Stecker und umge-
kehrt kann nur eine Person mit elektrotechnischer Qualifikation durchfüh-
ren. Wenn Sie den Stecken austauschen möchten, gehen Sie folgendermaßen 
vor: 

 für den Netzanschluss sind 4 Zuführungsleiter erforderlich 

 3 Polleiter, dabei ist die Reihenfolge des Phasenanschlusses nicht wichtig  

 der vierte, gelb-grüne Leiter wird zum Anschluss des Schutzleiters ver-
wendet 

Schließen Sie einen normalisierten Stecker mit geeignetem Belastungswert 
an das Zuführungskabel an. Sie sollten eine gesicherte elektrische Steckdose 
mit Sicherungen oder einem automatischem Schutzschalter zur Verfügung 
haben.  

NOTE: Eventuelle Verlängerungen des Speisekabels sollen einen passen-den 
Durchmesser aufweisen, der keinesfalls kleiner sein darf als der des 
serienmäβig gelieferten Kabels. 

Die Tabelle 2 zeigt die empfohlenen Sicherungswerte der Stromzuführung bei 
der max. nominalen Belastung der Stromquelle 
 

Bedienelemente                         (305, 405) 

BILD  1A 

Position 1 Hauptschalter. In Position ,,0’’ ist die Schweißmaschine ausge-
schaltet. 

Position 2 Zehnstelliger Feinumschalter für Spannung. 
Position 3 Zwei beziehungsweise vierstelliger Grobumschalter für Span-

nung. 
Position 4 Gelbe Signallampe für Überhitzen. Falls sie aufleuchtet, bedeut-

et es, dass die Abschaltfunktion bei der Überhitzung aktiv ist, 
weil das Limit für Arbeitszyklus überschritte wurde. Warten Sie 
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