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1. VORWORT

Sehr geehrter Kaufer!

Wir gratulieren lhnen zum Kauf dieses hochwertigen Elektroschweil3gerat. Zur Gewahrleistung
Ihrer Sicherheit und der Geratesicherheit bitten wir Sie, diese Bedienungsanleitung in |hrer
Gesamtheit vor der Inbetriebnahme gewissenhaft zu lesen und in allen Punkten zu befolgen.

HINWEIS!

Elemente in dieser Bedienungsanleitung, die besondere Aufmerksamkeit erfordern,
um Schaden und Personenschaden zu minimieren, sind mit diesem Symbol
gekennzeichnet. Lesen Sie diese Abschnitte sorgfaltig durch und befolgen Sie die
Anweisungen.

1.1. Produktvorstellung

Die Hyper MIG X Schweildmaschine ist ein professioneller MIG/IMAG Schweil3inverter, der fur einen
grofRen Bereich in Industrieanwendungen verwendet werden kann. Die ausgezeichneten MIG,
Puls-MIG, Double Puls, MIG Léten und Hyper Lichtbogen ermdglichen der Maschine das
Verschweil’en von Stahl, Edelstahl, Aluminium und beschichteten Stahle.

Beachten Sie bitte die vom Schweild Prozess ausgehenden Gefahrdungen und
halten Sie die Arbeits- und Brandschutzvorschriften ein.

Das Gerat darf niemals fur das Aufwarmen von Rohren oder Laden von
Akkumulatoren verwendet werden.

4 HyperMIG EX/SX/HX
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1.2.

Aufstellungsbedingungen

Das Schutzgasschweil3gerat ist in trockener Umgebung und mit ausreichender Freiheit flr die
Kuhlung aufzustellen. Dieses Gerat darf nicht in einem explosionsgefahrdeten Raum betrieben
werden. FUr den Betrieb missen folgende Bedingungen eingehalten werden:

> BB B>

>

1.3.

>

HyperMIG EX/SX/HX

Das Gerat ist flr den Einsatz in Gberdachten Raumen konzipiert. Bei Regen darf nicht
im Freien geschweil3t werden.

Das Gerat ist vor Nasse geschutzt aufzubewahren und ist nicht geeignet fur den
Gebrauch im Freien bei Regen.

Temperaturbereich der Umgebungsluft:

- beim Schweilten: -10° C bis +40°C,

- bei Transport und Lagerung -25° C bis +55° C.
Relative Luftfeuchte

- bis 50% bei 40°C;

- bis 90% bei 20° C.

Die Umgebungsluft muss frei sein von ungewdhnlichen Mengen an Staub, Sauren,
korrosiven Gasen oder Substanzen usw., soweit sie nicht beim Schweilden
entstehen.

Beispiele ungewohnlicher Betriebsbedingungen:
Ungewodhnlicher korrosiver Rauch,
Dampf,
UbermaBiger Ol Dunst,
ungewohnliche Schwingungen oder Stole,
Uubermallige Staubungen wie Schleifstaube usw.,
harte Wetterbedingungen,
ungewohnliche Bedingungen an der Seekuste oder an Bord von Schiffen.

Beim Aufstellen des Gerates freie Zu- und Abluft sicherstellen.
Das Gerat ist nach Schutzart IP23 gepruft, das heilt:
Schutz gegen Eindringen fester Fremdkorper @ > 12mm,
Schutz gegen Spruhwasser bis zu einem Winkel von 60° zur Senkrechten

Gerétekliihlung

Um eine optimale Einschaltdauer der Leistungsteile zu erreichen, achten Sie auf
folgende Bedingungen:

- Fur eine Ausreichende Durchliftung am Arbeitsplatz sorgen,

- Luftein- bzw. Austritts6ffnung des Gerates freilassen,

- Metallteile, Staub oder sonstige Fremdkorper durfen nicht in das Gerat
eindringen.
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2. INBETRIEBNAHME

2.1. Kontrolle des Zubehors

Bevor die Maschine benutzt werden kann, muss sie auf Beschédigungen durch den
Transport kontrolliert werden!

Das Zubehor ist in dem Karton zusammen mit der Maschine oder im Raum fur die
Schweilddrahtrolle beigepackt.

2.2. Bedeutung der Warnzeichen
Schweilen ist gefahrlich. Nur Personen mit ausreichenden Qualifikationen und
geeigneter Schutzausrustung durfen das Gerat verwenden.
Unbeteiligte Personen fernhalten.
Die beschriebenen Funktionen erst anwenden, wenn diese
|[,]| Bedienungsanleitung vollstandig gelesen und verstanden wurde.

2.3. Netzanschluss

Uberpriifen Sie die Ubereinstimmung der auf dem Typenschild angegebenen
Spannung mit der Nennspannung Ihres Wechselspannungsnetzes.

Die Hauptsicherung muss dem, auf dem Typenschild angegebenen, Eingangseffektivstrom
entsprechen und muss trage sein.

2.4. Anschlie3en des Brenners

Fur den Anschluss des Brenners wird der EURO Standard Anschluss verwendet.
Der Anschluss muss immer fest verschraubt werden, damit keine Ubergangswiderstande
entstehen, die im Betrieb die Maschine und den Brenner beschadigen konnen.

(=

9
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Niemals einen beschadigten Brenner verwenden!

Beachten Sie die die richtige Bestlickung des Brenners gemaf des Drahtdurchmessers und des
verwendeten Drahtes.

Bei Schweil3brennern mit Fihrungsspirale muss ein Kapilarrohr innerhalb des
Zentralanschlusses vorhanden sein.

Verwendet man einen Brenner mit Teflon- oder Kunststoffseele entnehmen Sie das Kapillarrohr
und setzen Sie ein Drahtfuhrungsrohr ein.

Bereiten Sie den Brenner wie folgt vor:

6 HyperMIG EX/SX/HX
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Kurzen Sie die Teflonseele und das DrahtfUhrungsrohr soweit, das der Abstand zu den
Antriebsrollen maglichst klein ist. Die Teflonseele und das Drahtfihrungsrohr dirfen nicht
verformt werden. Die Teflonseele und das FUhrungsrohr sauber entgraden.

2.5.

A\

Schweillbrennerkiihlung

Ungeeignetes Kuhlmittel, Kuhimittelmischungen untereinander oder mit anderen
FlUssigkeiten oder die Verwendung in ungeeignetem Temperaturbereich fuhrt zu
Sachschaden und zum Verlust der Herstellergarantie!

Es durfen ausschliefdlich MAHE WCL PLUS ECO -KuhImittel verwendet werden.

Der Betrieb ohne Kiihimittel ist nicht zulassig! Ein Trockenlauf fihrt zur Zerstérung
der Kuhlkomponenten wie z.B. Kuhlmittelpumpe, Schweil3brenner und
Schlauchpakete.

Unterschiedliche Kihlmittel nicht miteinander vermischen.

Bei einem Kuhlmittelwechsel muss die gesamte Flussigkeit ausgetauscht und das
Kuhlsystem gespult werden.

Die Entsorgung der Kuhlflissigkeit muss gemaf’ den behordlichen Vorschriften und
unter Beachtung der entsprechenden Sicherheitsdatenblatter erfolgen.

2.5.1. Kuhlmittel einfiillen
Fullen Sie den Tank bis zum Hals, bevor Sie die Maschine starten!

Das Gerat wird ab Werk mit einer Kiihimittel Mindestbefullung ausgeliefert.

Nach dem Einschalten des Gerates lauft die Kuhimittelpumpe fir eine definierte Zeit
(Schlauchpaket befillen).

Erkennt das Gerat in dieser Zeit keinen ausreichenden Kuhimitteldurchfluss, wird die
Kuhlmittelpumpe abgeschaltet (Schutz gegen Schaden im Trockenlauf und Brennerverbrennung).
Gleichzeitig wird in der SchweilRdatenanzeige ein Kihimittelfehler signalisiert.

Das Gerat hat einen Durchflusssensor der den Wasserfluss misst. Sollte die Maschine
ohne Brenner mit angesteckten Schlauchen in Betrieb genommen werden erscheint der
Fehler im Display.

HyperMIG EX/SX/HX 7
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2.6. Teile der Drahtvorschubeinheit

Anpressdruck
Einstellung

Draht -
fUhrungsrollen

Es muss immer eine, zum verwendeten Draht passende, Drahtrolle ausgewahlt werden.

Wenn die Drahtrolle montiert ist, kann der Drahtdurchmesser fur die Spur an der Zahl auf der Rolle

abgelesen werden. (Wert ist in mm)

HyperMIG EX/SX/HX
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Material Form Drahtdurchmesser Artikel-Nummer
Fe 0.8/1.0mm 1038.103
Inox 1.0/1.2mm 1038.104
CuSi 1.2/1.6mm 1038.105
AlMg 1.0/1.2mm 1038.301
AlISi 1.2/1.6mm 1038.302
FC 1.0/1.2mm 1038.201
MC 1.2/1.6mm 1038.202

HyperMIG EX/SX/HX
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2.7. Anschluss der Schutzgasflasche

Gasflasche auf Flaschenaufsteller des Gerates stellen und mittels Kette an der Flaschenhalterung
der Ruckwand befestigen. Nach Abnahme der Schutzkappe Flaschenventil in vom Korper
abgewandter Richtung kurzzeitig 6ffnen. Druckminderer an den Gewindestutzen der
Schutzgasflasche anschrauben.  Schlauchverbindung zwischen  Druckminderer und
Gaszufuhrungsanschluss des MIG-MAG Gerates herstellen. Empfohlene Gasdurchflussmenge in
zugluftfreien Raumen: 5 - 10 Liter/Minute.

Bei Verwendung von einstellbaren Druckminderern ist die Gasdurchflussmenge nach der
Literskala mittels Knebelschraube einzustellen. Hineinschrauben erwirkt
Flussmengenerhohung - Herausschrauben Verringerung. Wahrend des Einstellens muss das
Gerat eingeschaltet sein und der Brennerschalter gedriuckt werden, damit das Magnetventil
geoffnet wird. Um unnétigen Drahtverbrauch zu vermeiden, ist die Blattfeder des Drahtvorschubs
zu offnen.

Eingriff und Reparaturen an Druckminderen sind wegen der damit verbundenen
Gefahrdungen nicht statthaft. Defekte Druckminderer sind an die Service - Werkstatt
einzuschicken.

i Verwenden Sie immer einen zugelassenen Gasregler fir eine Gasflasche!

2.8. Anschluss des Werkstiickes

Werkstuckklemme der Masseanschlussleitung des MIG-MAG - Gerates in unmittelbarer Nahe der
Schweilstelle anklemmen Auf metallisch blanken Ubergang an der Kontaktstelle ist zu achten.

2.9. Anschluss fiir MIG — WIG — MMA

2.9.1. MIG-Anschluss

MIG-Brenner

Werkstijc‘lzklemme
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2.9.1.1. Anschluss des MIG Brenners mit Up/Down Funktion

Kabelstecker AMPHENOL MAHE® (Artikelnummer E014010181)
Der Kontakteinsatz ist unten von der Lotseite gezeigt. (siehe Bild 1)

E|: Up

Bild 1 Bild 2

Pin positions on conector -
solder side view

Anschluss Belegung (siehe Bild 2):
1. Minus fur den Taster
2. UP Taster
4. DOWN Taste

2.9.1.2. Anschluss an einem SchweilBautomat (Nur CWK und CGK-Version )

Kabelstecker AMPHENOL MAHE® (Artikelnummer E014010181)
Der Kontakteinsatz ist unten von der Lotseite gezeigt. (siehe Bild 1)

Anschluss Belegung:
1. GND
3. Start/ Stopp Eingang
4. Lichtbogen aktiv Ausgang

Automat Anschlussschema:

HyperMIG X Automat
1

GND

START :1;:‘: 3 I_\Ei START
b

()

N\
L

=
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(@)
O
=
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e
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-
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2.9.2. WIG-Anschluss

L WIG-Brenner

Werkstijc‘l;klemme

2.9.3. MMA-Anschluss / Fugenhobeln-Anschluss

Elektrodenhalter

~

Werkstickklemme
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2.10. Schweillnahtvorbereitung

Die zu schweillenden Werkstucke sollen im Nahtbereich frei sein von Farbe, metallischen
Uberzigen, Schmutz, Rost, Fett und Feuchtigkeit. Die Schweildnahtvorbereitung ist unter
Beachtung der schweil3technischen Vorschriften durchzufihren.

HyperMIG EX/SX/HX 13
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3. HINWEISE ZUM ARBEITS UND BRANDSCHUTZ

Das Schutzgasschweil3gerat ist vor dem Zugriff durch Kinder zu sichern. Beim Arbeiten mit dem
Schutzgasschweillgerat sind die einschlagigen Arbeits- und Brandschutzvorschriften zu
beachten. Unfallverhtutungsvorschrift "Schweil3en, Schneiden und verwandte Arbeitsverfahren”

A\

3.1. Arbeitsschutz

Beim Schweil3en sollte ein dicht schliefdender, nicht durch leicht brennbare Stoffe verunreinigter,
trockener Arbeitsanzug (besser ein schwer entflammbarer Schweil3eranzug), festes, isolierendes
Schuhwerk (Stiefel), Kopfbedeckung und Stulpenhandschube aus Leder getragen werden.

Kleidungsstucke aus synthetischen Materialien und Halbschube sind ungeeignet.

An beiden Handen zu tragende isolierende Handschuhe schutzen vor elektrischen
Schlagen Leerlaufspannung des Schweil3stromkreises), vor schadlichen Strahlungen
(Warme- und UV - Strahlen) sowie vor glihenden Metall —und Schlackespritzern.
UV-Strahlung hat auf ungeschitzte Korperstellen sonnenbrandahnliche Wirkungen zur
Folge.

Zum Schutz gegen Funken, Warme, sichtbare und unsichtbare Strahlen missen geeignete
Augenschutzmittel (Schutzschild oder Schutzhaube mit genormten Strahlenschutzglasern
der Stufen 10 bis 15 nach DIN 4647, je nach Stromstarke, getragen werden.

Nicht mit ungeschitzten Augen in den Lichtbogen sehen (Gefahr der Blendung und
Verbrennung). Die unsichtbare UV-Strahlung verursacht bei ungenigendem Schutz eine
erst einige Stunden spater bemerkbare, sehr schmerzhafte Bindehautentziindung.

Schweifden Sie nur in Sichtweite anderer Personen, die lhnen im Notfall zu Hilfe eilen
konnen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen oder Helfer mussen auf die Gefahren
hingewiesen und mit dem nétigen Schutz ausgerustet werden.

Benachbarte Arbeitsplatze sind durch geeignete Abschirmungen von der Einwirkung von
Strahlen zu schitzen.

Bei Schweilarbeiten in Rdumen und Gebauden muss fir ausreichende Be- und Entliftung
gesorgt werden. Giftige Dampfe entstehen insbesondere beim Verdampfen von
Metalluberzigen und Rostschutzmitteln in Folge der Lichtbogenwarme.

A\
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3.2. Beseitigung von Brandgefahren
Vor Beginn der Schweil3arbeiten beachten Sie folgende Hinweise:

Brennbare Stoffe und Gegenstande sind im Umkreis von 5 m der Schweil3stelle zu
entfernen.

Nicht entfernbare Stoffe im Umkreis von 5m sind durch geeignetes Abdecken mit
Stahlblechen, nassen Tuchern usw. zu schitzen.

Offnungen, Spalten, Mauerdffnungen usw. sind zur Vermeidung unkontrollierten
Funkenfluges zu verdecken bzw. abzudichten.

Loschmittel wie Feuerloscher, Wassereimer usw. sind bereitzustellen.

Bedenken Sie, dass durch Warmeleitung von der Schweil3stelle auch an verdeckten Teilen
bzw. in anderen Raumen Brande entstehen konnen.

Kontrollieren Sie nach Beendigung Ihrer Schweil3arbeiten die Umgebung der Schweil3stelle
im Zeitraum von 6 bis 8 Stunden mehrmals nach Glimmstellen Brandnestern, Warmeleitung
usSw.

A\

3.3. Umgang mit Gasflaschen
Beim Umgang mit Gasflaschen sind die einschlagigen Sicherheitsvorschriften zu beachten.

Insbesondere sind Gasflaschen wegen des gefahrlich hohen Innendrucks (bis 200 bar)
gegen mechanische Beschadigung, Umfallen und Herabfallen zu sichern, vor Erwarmung
(max. 50°C), vor langerer Sonnenbestrahlung und strengem Frost zu schiitzen.

Beim Bestucken des MIG/MAG Gerates mit der Schutzgasflasche darauf achten, dass zu
grof3e Flaschen bei unebener Standflache ein Kippen des Gerates verursachen kénnen. Um
dadurch auftretende Schaden am Gerat bzw. an der Gastflasche zu vermeiden, sollten nur
entsprechende Flaschengrofen eingesetzt werden.

Nachflllungen bzw. Umflllungen dirfen nur von zugelassenen Firmen vorgenommen
werden.

HyperMIG EX/SX/HX 15
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34. Schutz vor elektrischen Unfallen

Das Gerat ist grundsatzlich nur mit Schutzkontakt anzuschlief3en. Es durfen nur Anschlusse
einschliellich Steckdosen und Verlangerungsleitungen mit Schutzkontakt verwendet werden, die
von einem autorisierten Elektrofachmann installiert wurden.

Die Absicherung der Zuleitung zu den Netzsteckdosen muss den nationalen Vorschriften
entsprechen. Es durfen nach diesen Vorschriften nur dem Leitungsquerschnitt
entsprechende Sicherungen bzw. Automaten verwendet werden. Eine Ubersicherung kann
Leitungsbrand bzw. Gebaudebrandschaden zur Folge haben.

Beschadigte Isolation am SchweilRbrenner und beschadigte Schweilleitungen sind sofort
auszutauschen.

Der Wechsel einer beschadigten Netzleitung und Reparaturen am Schutzgas Schweil3gerat
durfen nur von einem autorisierten Elektrofachmann ausgefuhrt werden. Schweil3brenner
durfen nicht unter den Arm geklemmt werden oder so gehalten werden, dass ein Strom
durch den menschlichen Korper flieRen kann. Bei langeren Arbeitspausen ist das Gerat
aul3er Betrieb zu setzen. Nach Beendigung der Arbeit und vor dem Wechsel des Standortes
des Gerates ist der Netzstecker zu ziehen. Bei Unfallen ist die Schweillstromquelle sofort
vom Netz zu trennen.

Zur Vermeidung von unkontrollierten Schweil3riickstromen ist die Schweilleitung mit der
Werkstlckklemme unmittelbar an das Werkstlck fest anzuschlielen. Keinesfalls dirfen
Rohrleitungen, Stahlkonstruktionen usw., wenn sie nicht das zu schweil3ende Werkstuck
sind, als "Stromleiter" verwendet werden.

Es ist unbedingt darauf zu achten, dass der Schutzleiter in elektrotechnischen Anlagen und
Geraten nicht versehentlich als Leiter fur den Schweil3strom dient. Der hohe Schweildstrom
wirde zu einem Durchschmelzen des Schutzleiters fihren. Die Masseklemme ist deshalb
stets direkt an das zu schweil3ende Teil anzuklemmen, auf gute Kontaktgabe ist zu achten.

Falls erforderlich ist fUr eine ausreichende Erdung des Werkstlickes mit geeigneten Mitteln
Zu sorgen

Stromquellen fur Arbeiten in Rdumen mit erhdhter elektrischer Gefahrdung missen
mit diesem Zeichen gekennzeichnet sein.
Die Stromquelle darf sich jedoch nicht in solchen Raumen befinden.

16
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3.5. Besondere Gefdhrdung durch Schweil3arbeiten

In Feuer und explosionsgefahrdeten Raumen darf nicht geschweilt werden, hier
gelten besondere Vorschriften.

>

An Behéltern, in denen Gase, Treibstoff, Ole Farbstoffe oder dgl. gelagert werden,
didrfen, auch wenn sie schon lange Zeit entleert sind, keine Schweil3arbeiten
vorgenommen werden, da durch Ruckstande Explosionsgefahr besteht.

>

Schweildverbindungen, die besonderen Beanspruchungen ausgesetzt sind und
unbedingte Sicherheitsanforderungen erfullen missen, durfen nur von besonders
ausgebildeten und gepruften Schweildern ausgefuhrt werden. Beispielsweise
Druckkessel, Laufschienen, Anhangerkupplungen, Fahrzeugrahmen, tragende
Konstruktionen.

>

HyperMIG EX/SX/HX 17
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4. Bedienung

41. Einschalten der Maschine

Immer den Hauptschalter auf der Rickseite der Maschine zum Ein- und Ausschalten
verwenden, niemals den Leistungsstecker im Betrieb ziehen oder stecken.

4.1.1. Einschaltsequenz auf dem Eingabesystem

Nach dem Einschalten der Maschine sind auf dem Eingabesystem nach einander wichtige
Anzeigen abzulesen.
Danach zeigen die Anzeigefenster:

a) Firmware Name (im VOLT Fenster)
EP — EcoPuls Front Panel

b) Stromgrenze (im AMPERE Fenster)
400 —400Amp

c) Firmware Revision (im AMPERE Fenster)
,r1.1“ =Software Version

4.2. Das Fronteingabesystem

4.2.1. EX version Front Panel

~ N

@® JOBNr.

AlSi Da
cusia s

Manual

18 HyperMIG EX/SX/HX
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4.2.2. SXversion Front Panel

® JOBNr.

Fersg[3 e fiE
Feisg ) me {12
Fﬁfsﬁg" Manual
0.8mm

1.0mm

1.2mm

4.2.3. HX version Front Panel

(

Fe/Sg
Ar+18C02

Fe/Sg
Ar+8C02

Fe/Sg
100%C02

MC
Ar+18C02

MC
Ar+8CO2

PROGRAM

308LSi
Ar+2.5C02

316LSi

Ar+2.5C02
AlMg
100%Ar

AlSi

100%Ar

CuSi3
100%Ar

MANUAL

#
Nt

HyperMIG EX/SX/HX
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4.2.4. Schweilbetriebsart einstellen
(nicht verfugbar, wenn MMA/WIG Modus eingestellt ist)

v _2.Takt Modus
vt - 4-Takt Modus

it
1’81‘“ .2 -8~ - Im Fenster der Drahtgeschwindigkeit wird Geschwindigkeit eingestellt

mit der der Draht eingefadelt wird. Mit der Brennertaste wird der
Draht gefordert.

4.2.5. Schweil3prozess einstellen (EX Ausfuhrung)

[$  -MIG/MAG Prozess

_% JNNIL - Puls MIGIMAG Prozess (Nur Puls Panel)

Z J]J]II.I]_ - Double Puls Prozess (Nur Puls Panel)

LV

£

o] =

SRoE]
8
{w)

D'II'; - Hyper Cold / Root / Force Prozess

| [ g
[z, |

?:' - MMA Prozess
é - WIG SchweifRen mit Lift ARC Zindung

(Maschinen bis 300A)

55:' - Fugenhobeln mit Kohleelektroden (Maschinen ab
(S

350A)

4.2.6. Schweiliprozess einstellen (SX Ausflihrung)

[$  -MIG/MAG Prozess

'PULSEI - Hyper Puls Prozess (Option)

5 'G‘p‘ - Hyper UP (Option)

HYPER HY| R
E ;‘R‘;% %(,:'%E - Hyper Cold / Root / Force Prozess
ﬁ i"‘i

7 - MMA Prozess

E - Fugenhobeln mit Kohleelektroden

20 HyperMIG EX/SX/HX
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4.2.7. Schweiliprozess einstellen (HX Ausflihrung)

[l 8

ik

f - MMA Prozess

é - WIG Schweif3en mit Lift ARC Zundung

fz - Fugenhobeln mit Kohleelektroden
4? - MIG/MAG Prozess

& ML - Puls MIG/IMAG Prozess

B
<
£l
m
B

ﬁ J”]-"-“. - Double Puls Prozess

‘ pULSEI - Hyper Puls Prozess

uP| - Hyper Up Prozess

HYPER

E867 - Hyper Cold / Root / Force Prozess

4.2.8. Auswahl des Schweilldrahtmaterials (EX Ausfihrung)

Fe ﬁé - Standard, nicht legierter Stahl, Schutzgas: 82%Ar + 18%CO>
ci [ - Inox AWS308LS, Schutzgas: 97.5%Ar +2.5%CO;

AlMg ﬁ; - Aluminium + 5% Magnesium, Schutzgas: 100%Ar

e ﬁ& - Aluminium + 5% Silizium, Schutzgas: 100%Ar
cusi3 ﬁ& - Kupfer Silizium Draht, Schutzgas: 100%Ar
Manual - Manuelles Einstellen der Schweil3parameter

4.2.9. Auswahl des Schweilldrahtmaterials (SX Ausfihrung)

HyperMIG EX/SX/HX

Fengﬁ% - Standard, nicht legierter Stahl, Schutzgas: 82%Ar + 18%CO>
Fethﬁg - Standard, nicht legierter Stahl, Schutzgas: 92%Ar +8%CO2
FeISgﬁ§ - Standard, nicht legierter Stahl, Schutzgas: 100%CO2

MC ﬁé - Metallfilldraht Stahl G3S4, Schutzgas: 82%Ar + 18%CO-
MC ‘ﬁg - Metallfilldraht Stahl G3S4, Schutzgas: 92%Ar +8%CO-

manual - Manuelles Einstellen der Schweil3parameter
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4.2.10. Auswahl des SchweiRdrahtmaterials (HX Ausfuhrung)

FelSg - Standard, nicht legierter Stahl, Schutzgas: 82%Ar + 18%CO-

Ar+18C02

Felsa - Standard, nicht legierter Stahl, Schutzgas: 92%Ar +8%CO:
FelSg - Standard, nicht legierter Stahl, Schutzgas: 100%CO2

100%C02
M - Metallfilldraht Stahl G3S4, Schutzgas: 82%Ar + 18%CO-
e - Metallfllldraht Stahl G3S4, Schutzgas: 92%Ar + 8%CO2

crocran - OP€Ziell vom Benutzer definiertes Material
3,92;?,2‘ - Inox AWS308LSi, Schutzgas: 97.5%Ar + 2.5%CO-
316LSI - Inox AWS316LSi, Schutzgas: 97.5%Ar + 2.5%CO»

Ar+2.5C02

AlMg - Aluminium + 5% Magnesium, Schutzgas: 100%Ar

Asi - Aluminium + 5% Silizium, Schutzgas: 100%Ar
cusiz - Kupfer Silizium Draht, Schutzgas: 100%Ar
100%Ar
- Manuelles Einstellen der Schweil3parameter
MANUAL
4.2.11. Auswahl des Schweil3drahtdurchmessers (EX und SX Ausfliihrung)
0,8mm
1,0mm
1,2mm
4.2.12. Auswahl des Schweil3drahtdurchmessers (HX Ausfihrung)
0,8mm
1,0mm
1,2mm
1,6mm

SP — Speziell benutzerdefinierter Drahtdurchmesser

HyperMIG EX/SX/HX
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4.2.13. Dynamik

Es besteht die Moglichkeit, die voreingestellte elektronische Induktivitat der
Stromquelle zu korrigieren. Ein kurzer Druck auf die MENU-Taste aktiviert die
Dynamikeinstellung.

Der gewunschte Verte kann durch Drehen des AMPERE-Drehgebers
eingestellt werden:

+10 Weicher Lichtbogen
0 Voreingestellter Wert
-10 Harter Lichtbogen

HyperMIG EX/SX/HX 23
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4.2.14. Menu
Wenn die Dynamic/Menu Taste kurz gedruckt wird, kbnnen grundlegende
o Menuparameter durch Drehen des Lichtbogenlangen Drehgeber aufgerufen
MENU werden.

4.2.14.1. Liste der Menli Parameter:

A,(l‘zeige Beschreibung Min. | Max. | Schritt |Einheit Verfiigbar fiir
ame
HYPER

) Induktivitéts Einstellung -10,0{ 10,0 | 1 - 5 f
mR- Gas Vorstromzeit 0,0 | 10,0 | 0,1 | sec 5 g HYPER
I~ 1 (Gas Nachstromzeit 0,0 | 10,0 | 0,1 | sec 5 Z Ll
(N ln] YA

- ' g HYPER
- n:‘ =: Hot Start Zeit 0,0 {10,0| 0,1 | sec i =

. Kraterfiillenzeit 0,0 | 100 | 0,1 s £ HYPEE
¢ F 1 Kraterfiillenzei , , : sec A
£ 1 |Aktive Zeit fiir Intervallschw. | OFf [ 10.0 | 01 | sec | (& < HYPEF
;Zl ;Z: ¥ Pausenzeit flr Intervallschw. | Off | 10.0 | 0.1 | sec tf g HYEES

_ _ Doppel Puls Frequenz 05| 5 0,1 Hz HYPER

dPF 5 iz

= Poppel Puls Amplitude 5 95 1 %
O™ 7
:,' n:' : Hot Start Level 50 | 199 1 %
L I_ ) Hot Start Zeit 0,0 {10,0| 0,1 | sec
riac

Arc Force Strom 100 | 250 | 10 %

09 g % EXREREERERRREx
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4.2.15. Erweitertes Menu

Halten Sie die MENU-Taste gedrickt, wahrend Sie den Hauptschalter
o einschalten, bis der Startvorgang beendet ist, um das erweiterte Menl zu
aktivieren. Nach diesem Vorgang ist das erweiterte Menu durch kurzes
Drucken der Menutaste verfugbar, bis die Maschine wieder ausgeschaltet wird.

4.2.15.1. Liste der Erweitertes MENU Parameter:

Alle Parameter aus dem Standardmenu sind verfligbar zzgl. folgender Parameter:

A,[l‘;ﬁ']ge Beschreibung Min. | Max. |Schritt |Einheit Verfiigbar fir
- HYPER
=0 * Hot Start Strom 1 199 1 % L? g J”].I'I.I]_
- HYPER
ce * Kraterfiillung Strom 1 199 1 % L? g Mt
- 3 HYPER
= = '-.* Schleich Startgeschwindigkeit | 1.0 | 220 | 0.1 |m/min [f ; JIJ].I'IIL
= ) & PStartstrom Strom 10 | 500 1 A (? il |[[1,7) I Y PER
gl P
=== — & L
Startstrom Zeit
4 * IVD n
i T ¢ 1 | 100 1 | msec Iva o | L] R HYPEE
— & UL
HYPER
k- )=, - * Drahtriickbrand Zeit 10 | 250 | 1 [msec| (& g fint
HYPER
e * Steigende MIG-Dynamik 0 50 1 - L’?
_ HYPER
= *Sinkende MIG-Dynamik 0 50 1 - [§
10 500 1 A e
- - HYPER
=0 * Endimpulsstrom 5
- - HYPER
ER * Endimpulszeit 01| 10 | 0.1 | msec 5
2 lim [T
Puls Frequenz 10 | 500 1 Hz & nnnn
PL* P ol LY
=~ Puls Lange 0,10 | 3,50 | 0,05 | msec & amnn
10 500 1 A
) * i Julﬂﬂ_ PULSEI
g & JUL
Impulsstrom —_
10 500 1 A HYPER
c-1* £ i PULSE
[l ng T & JnL
Ricklauf Startstrom —
% 10 | 500 1 A § 5 J]_|l_|'|_[|_ HYPER
g —
Grundstrom Wert &
_ 0 255 1 - & J"l-m]_ R
e i & PULSE
Impulsriicklaufgrad 7 JUIL
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DE

0 255 1 - I VPER
> :: "g* j JIJII-I“L I.:':Jll._]:é
— dynamische Regelkonstante _& JIL
0 255 1 - =
O < Jiinn PULSE
~ [Statische Regelkonstante & Jnnn
00 [ 250 | 0,1 | m G g EE=
K LK Kabellangen Kompensation — £
: Yes | No - - 4 5 2l || HYPER
20 \asser Kihler aktiviert — — &

* Der Parameter wird durch die Synergiefunktion gesteuert und jede Anderung wird bei einer
Anderung der Materialstarke oder der Drahtgeschwindigkeit auf den voreingestellten Faktor

zuruckgesetzt
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4.2.16.

Beschreibung der Anzeigen und Einstellungen

4.2.16.1. SchweiBBwerte Einstellung im Synergy Modus

HyperMIG X Maschinen sind synergisch gesteuert.
Die Schweilleistung wird am Drehgeber eingestellt.

Beim Dricken des Drehreglers wird die Drahtgeschwindigkeit
eingestellt (m/min) oder die Blechdicke (mm) gewahlt (nur Ex
und SX Ausfuhrung).

Im MMA und WIG Modus wird nur Ampere angezeigt und
geandert.

4.2.16.2. Lichtbogenldnge im Synergy Modus

Lichtbogenlange =0

Lichtbogenlange max.+30

L E Lichtbogenlange min. -30

Lichtbogenlange istim Modus MMA und WIG nicht aktiv.

4.2.16.3. SchweilBspannungskorrektur im Synergy Modus

HyperMIG EX/SX/HX

Durch Dricken der Encoder Taste fur 2s, beginnt der Spannung
Wert zu blinken und die Schwei’spannung kann korrigiert
werden. Beachten Sie, dass nach Veranderung der
Materialstarke oder Drahtgeschwindigkeit, die Schweil3-
spannung automatisch auf die  Werkseinstellungen
zurlckgesetzt Wird.

27
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4.2.16.4. Einstellung im Manuell Modus

Einstellung der Drahtgeschwindigkeit in m/min durch Drehen
des Encoders.

Einstellen der Schweil3spannung durch Drehen des Encoders.

Korrigieren Schweif3dynamik ("L"-Parameter 21), wenn nétig

HyperMIG EX/SX/HX
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4217. JOB Modus

N> \I/

Man wechselt vom Synergy Modus mm ~'* zum JOB Modus ~T <
indem man kurz auf die JOB Taste druckt. Im JOB Modus wird die JOB
Nummer angezeigt.

Es sind die Jobonummern JOO bis J99 verflgbar.

408 Im JOB Modus sind keine Einstellungen auBer 2-Takt und 4-Takt sowie
Jobnummer moglich. Sollten Anderungen der Einstellungen bendtigt
werden muss der JOB neu editiert werden. Siehe nachstes Kapitel.

Um den Job Modus zu verlassen dricken Sie der JOB Taste .—.
4.2.18. Andern und speichern eines JOBs

ot =
Wahrend Sie im Synergy Modus arbeiten »» ", kann durch langes dricken der JOB Taste ./—
die aktuelle Einstellung gespeichert werden. Sie erkennen dies durch das Blinken der Anzeige mit
der Jobnummer. Nun kénnen Sie durch Drehen des Encoder Knopfes die gewtinschte Nummer
anwahlen. Wenn die gewunschte Nummer gewahlt ist, kann durch Drucken des Encoder Knopfes
die Einstellung gespeichert werden.

OB
Um den aktuellen Job zu andern dricken sie lang auf die JOB Taste bis die
Materialdickenanzeige blinkt. Anderungen werden durch Dricken des Encoder Knopfes
gespeichert.

HyperMIG EX/SX/HX 29
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4.2.19. Werkseinstellung
Diese Funktion I6scht alle gespeicherten Jobs und setzt alle Parameter auf die Werkseinstellung

zuruck.

’ @
CPE‘E

30

Stellen Sie sicher, dass die Maschine, die auf Werkseinstellung
zuruckgesetzt werden soll, ausgeschaltet ist. Drucken sie den
Drehknopf (AMP) und schalten Sie die Maschine ein. Die Taste
muss gedruckt werden bis die Einschaltprozedur mit Displaytest
beendet ist und das Freischaltmenu angezeigt wird.

In dem Codemenu mussen die 4 Codenummern U 01,

A 01, B 01, C 01 eingestellt werden. Die Nummern werden mit
dem Drehknopf angewahlt. Durch Kkurzes dricken des
Drehknopfes (VOLT) wird auf den nachstenWert (Buchstaben)
umgeschaltet.

Wenn alle 4 Freischalthnummern eingegeben sind, sollten sie
nochmals kontrolliert werden. Wenn sie korrekt eingegeben
sind, muss der Code bestatigt werden. Dies geschieht, wenn die
Schweil3betriebs-Taste gedriickt wird. Die Firmware wird neu
gestartet und mit den Werkseinstellungen konfiguriert.

HyperMIG EX/SX/HX
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4.2.20. Fehleranzeigen (Error Codes)

Wenn mw dem VOLT Display erscheint, hat die Steuerung einen Fehler erkannt.

Die Fehlernummer wird im AMP Display angezeigt.
Die folgenden Nummern konnen erscheinen:

1. Die Eingangsspannung ist aul’erhalb des zulassigen Bereichs.
- Uberprufen Sie die Versorgungsspannung und das Versorgungskabel

2. Die Thermische Uberwachung hat angesprochen.
- Gerat abkuhlen lassen, ED gemal} Typenschild einhalten

4. Die Wasserkuhlung hat einen Fehler gemeldet.
- Fullen Sie den Tank mit KihImittel nach.
- Wasserschlauche prufen (Leck, Knick)
- Wenn nétig, entliften Sie das System.

ACHTUNG - der Wasserfluss muss maoglich sein, Brenner angeschlossen mit
Wasserschlauchen?

Die WasserkUhlung ist Uberhitzt.
- Gerat abkihlen lassen
- Uberprufen Sie den Warmetauscher und reinigen Sie ihn gegebenenfalls

Uber_l_astung des Drahtvorschubmotors.

- Uberprifen Sie die Bremseinstellung fur die Spule.
- Uberprifen Sie den Schweil3brenner.

Zu hoher Strom an den Leistungstransistoren.

- Schalten Sie die Maschine aus und wieder ein. Wenn sich der Fehler wiederholt,
wenden Sie sich an Ihren Kundendienst

5
6
8
Zu hoher Strom erkannt.
w - Nach 5 Sek. kann die Maschine wieder verwendet werden, aber die

Schweil3leistung muss reduziert  werden (Materialdicke ~ oder
Drahtgeschwindigkeit verringern, Lichtbogenkorrektur prufen.)

m Seriennummernkonflikt, wenden Sie sich bitte an Ihren Service.
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4.3. Besondere Merkmale fiir den MIG-Schweil3en

4.3.1. Lichtbogenuberwachung

Wenn fur mehr als 3 Sekunden wahrend des Schweil3ens kein Lichtbogen erkannt wird, wird der
Inverter automatisch abgeschaltet. Diese Sicherheitsfunktion schitzt vor ungewolltem
Drahtvorschub. Bitte auch beachten: ,,Manueller Drahtvorschub®

4.3.2. 2-TAKT Modus / 4-TAKT Modus

2-TAKT/4-TAKT bezieht sich auf die Funktion Brennertasters. Die Unterschiede sind in den
folgenden beiden Bildern dargestellt.

A
P
Prort
PweLD ...............
Pcrar \
>
t
TRIGGER T l
>
+—— P
t ot t cRATER t
2-TAKT MIG/MAG Betrieb
A
P
Hot start
level
Welding \ ..............
Crater fill .
level
P>
t
TRIGGER 4 | Aﬁ
>
t

4-TAKT MIG/MAG Betrieb
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4.3.3. Punkt / Intervall Schweillprogramm

Um das Punkt / Intervall Schweilprogramm zu aktivieren muss die Rc & Zeit groRer als of F sein
(Parameter im Grundmen)

Wenn der Parameter PRL auf oF F eingestelltist, ist das PunktschweilRprogramm aktiv (es wird

nur eine SchweilRphase durchgeflhrt, danach muss der Brennertaster erneut aktiviert werden).

Wenn der Parameter PRL > 0. ist das IntervallschweiRprogramm aktiv (Ein/Aus-

Schweildphasen werden wiederholt, solange der lange Brennertaster aktiv ist)

Die Punkt / Intervall Schweil¥funktion ist im 2-Takt und im 4-Takt Modus verfugbar.

P A
Ack 2 04 FRU = oFF
>
RSk Ack t
_* | 2
Punkt SchweilRprogramm
P A
Ack > 0.1 PRU >0
>
RSt Ack  PAY Ack  PRU Akt
_* | A

Intervall SchweilRprogramm

HyperMIG EX/SX/HX 33



DE

5. PFLEGE UND WARTUNG

5.1. Tégliche Wartungsarbeiten
Uberpriifen Sie den Gesamtzustand des SchweiRRbrenners. Entfernen Sie alle SchweiRspritzer von
der Stromduse und reinigen Sie die Gasduse. Tauschen Sie abgenutzte und beschadigte Teile
sofort aus.
Uberpriifen Sie den Zustand der Verbindungsstellen der Komponenten des SchweilRstromkreises:
Schweif3brenner, Massekabel, Masseklemme, Buchsen und Anschlisse.
Uberprufen Sie die Drahtvorschubrollen, die Andruckrolle und die Einlaufdise auf Verschmutzung,
falls notwendig, zu reinigen.

5.2. Periodische Instandhaltung

Regelmalige Wartungsarbeiten sollten nur von qualifizierten Personen
durchgefuhrt werden. Ziehen Sie den Netzstecker aus der Netzsteckdose.

5.2.1. Monatliche Wartung

Befreien Sie die Innenteile lhrer Maschine z. B. mit einer weichen Blrste und/oder einem
Staubsauger von Schmutz und Staub. Den Gerate-Innenraum mit trockener und reduzierter
Druckluft ausblasen.

5.2.2. Jahrliche Wartung

Es wird empfohlen alle 12 Monate eine sicherheitstechnische Uberpriifung am Gerat durchfiihren
zu lassen. Fur die sicherheitstechnische Uberprifung sind die entsprechenden nationalen und
internationalen Normen und Richtlinien zu befolgen.

Innerhalb desselben Intervalls empfiehlt der Hersteller eine Kalibrierung der Stromquelle.

Es wird empfohlen, das Kuhlmittel mindestens alle 12 Monate auszutauschen:
- Gerat ausschalten und Netzstecker ziehen.
- Lassen Sie die gesamte Flussigkeit aus dem Behalter ab.
- Spllen Sie das gesamte Kuhlsystem mit Wasser
- Fullen Sie den Behalter vollstandig mit dem erforderlichen Kuhimittel

Achtung - entsorgen Sie die verbrauchte FlUssigkeit gemal den jeweils geltenden nationalen
Abfallvorschriften

5.3. Entsorgung der SchweilBmaschine

Die Maschine darf nicht mit dem normalen Hausmdall entsorgt werden!

Gemal} der Europaischen Richtlinie Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate
sowie Umsetzung im nationalen Recht mussen verbrauchte Elektronik
Gerate umweltvertraglich und nach Wertstoffen getrennt entsorgt werden.
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6. TECHNISCHE DATEN

6.1. HyperMIG EX 300 CWK / CGK,

HyperMIG SX 300 CWK / CGK,
HyperMIG HX 300 CWK / CGK,
Netzspannung 3~400V +/-10%
Netzkabel 4x2.5qgmm
Sicherung 20Amp trage
Ausgangslast 100% @300Amp/32V
Spitzeneingangsstrom 1p 18Amp @B00AmMp/32V
Effektiver Eingangsstrom [1eff 18Amp @B300AmMp/32V/100%
Leerlauf Ausgangsspannung Uo 100V fur MIG
62V fir TIG
62V fur MMA
Effektivitat 86% @B300Amp/29V
Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand 43W
Leistungsfaktor 0.95
Stromeinstellungsbereich 10 —300A
Spannungseinstellungsbereich 10-50V / 0.1V Schritt
Drahtgeschwindigkeitsbereich 1.5—-22 m/min
Drahtvorschubrollen Durchmesser 37mm
Drahtrollendurchmesser 300mm max. / 17kg max.
Thermische Klasse H(180° C)
Temperaturbereiche -10 ...+40° C - Betriebstemperatur
-40 ...+80° C - Lagertemperatur
Gehause LxBxH 930x512x864mm
Gewicht CWK 70kg
Gewicht CGK 65kg
Schutzklasse IP23
EMV Klasse A

HyperMIG EX/SX/HX
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6.2. HyperMIG EX 350 CWK / CGK,
HyperMIG SX 350 CWK / CGK,
HyperMIG HX 350 CWK / CGK,
Netzspannung
Netzkabel
Sicherung

Ausgangslast

Spitzeneingangsstrom I1p
Effektiver Eingangsstrom [1eff
Leerlauf Ausgangsspannung Uo
Effektivitat

Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand
Leistungsfaktor

Stromeinstellungsbereich
Spannungseinstellungsbereich
Drahtgeschwindigkeitsbereich
Drahtvorschubrollen Durchmesser
Drahtrollendurchmesser
Thermische Klasse
Temperaturbereiche

Gehause LxBxH
Gewicht CWK
Gewicht CGK
Schutzklasse
EMV Klasse

36

3~400V +/-10%

4x2.5qgmm

20Amp trage

60% @350Amp/34V

100% @300Amp/32V
22Amp @350Amp/34V
18Amp @B50Amp/34V/60%
100V far MIG

62V fur TIG

62V fir MMA

87% @B50Amp/34V

43W

0.95

10— 350A

10-50V / 0.1V Schritt
1.5—-22 m/min

37mm

300mm max. / 17kg max.
H(180°C)

-10...+40° C - Betriebstemperatur
-40 ...+80° C - Lagertemperatur
930x512x864mm

70kg

65kg

IP23

A

HyperMIG EX/SX/HX
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6.3. HyperMIG EX 400 CWK / CGK,

HyperMIG SX 400 CWK / CGK,
HyperMIG HX 400 CWK / CGK,
Netzspannung
Netzkabel
Sicherung

Ausgangslast

Spitzeneingangsstrom M1p
Effektiver Eingangsstrom [1eff
Leerlauf Ausgangsspannung Uo
Effektivitat

Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand
Leistungsfaktor

Stromeinstellungsbereich
Spannungseinstellungsbereich
Drahtgeschwindigkeitsbereich
Drahtvorschubrollen Durchmesser
Drahtrollendurchmesser
Thermische Klasse
Temperaturbereiche

Gehause LxBxH
Gewicht CWK
Gewicht CGK
Schutzklasse
EMV Klasse

HyperMIG EX/SX/HX

3~400V +/-10%
4x2.5qgmm

20Amp trage

45% @400Amp/36V
60% @360Amp/34.4V
100% @300Amp/32V
27Amp @00Amp/36V
18Amp @00AmMp/36V/60%
100V far MIG

62V fur TIG

62V fir MMA

87% @B50Amp/34V
43W

0.95

10 —400A

10-50V / 0.1V Schritt
1.5-22 m/min

37mm

300mm max. / 17kg max.
H(180°C)

-10...+40° C - Betriebstemperatur

-40 ...+80° C - Lagertemperatur

930x512x864mm
70kg

65kg

IP23

A
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6.4. HyperMIG EX 350 WWK / WGK,
HyperMIG SX 350 WWK / WGK,
HyperMIG HX 350 WWK / WGK,
Netzspannung
Netzkabel
Sicherung

Ausgangslast

Spitzeneingangsstrom I1p

Effektiver Eingangsstrom

[1eff

Leerlauf Ausgangsspannung Uo

Effektivitat

Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand
Leistungsfaktor
Stromeinstellungsbereich
Spannungseinstellungsbereich
Drahtgeschwindigkeitsbereich
Drahtvorschubrollen Durchmesser
Drahtrollendurchmesser

Thermische Klasse
Temperaturbereiche

Gehause LxBxH
Gewicht WWK

Gewicht WGK
Schutzklasse
EMV Klasse

38

3~400V +/-10%

4x2.5qgmm

20Amp trage

60% @350Amp/34V

100% @300Amp/32V
22Amp @350Amp/34V
18Amp @B50Amp/34V/45%
100V far MIG

62V fur TIG

62V fir MMA

87% @B50Amp/34V

43W

0.95

10— 350A

10-50V / 0.1V Schritt
1.5—-22 m/min

37mm

300mm max. / 17kg max.
H(180°C)

-10...+40° C - Betriebstemperatur
-40 ...+80° C - Lagertemperatur
1400x512x864mm

85kg

80kg

IP23

A

HyperMIG EX/SX/HX
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6.5. HyperMIG EX 400 WWK / WGK,
HyperMIG SX 400 WWK / WGK,
HyperMIG HX 400 WWK / WGK,

Netzspannung
Netzkabel
Sicherung
Ausgangslast

Spitzeneingangsstrom M1p
Effektiver Eingangsstrom [1eff
Leerlauf Ausgangsspannung Uo

Effektivitat

Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand
Leistungsfaktor
Stromeinstellungsbereich
Spannungseinstellungsbereich
Drahtgeschwindigkeitsbereich
Drahtvorschubrollen Durchmesser
Drahtrollendurchmesser

Thermische Klasse
Temperaturbereiche

Gehause LxBxH
Gewicht WWK
Gewicht WGK
Schutzklasse
EMV Klasse

HyperMIG EX/SX/HX

3~400V +/-10%
4x2.5qgmm

20Amp trage

45% @400Amp/36V
60% @360Amp/34.4V
100% @300Amp/32V
27Amp @00Amp/36V
18Amp @00AmMp/36V/45%
100V far MIG

62V fur TIG

62V fir MMA

87% @B50Amp/34V
43W

0.95

10 —400A

10-50V / 0.1V Schritt
1.5-22 m/min

37mm

300mm max. / 17kg max.
H(180°C)

-10...+40° C - Betriebstemperatur

-40 ...+80° C - Lagertemperatur

1400x512x864mm
85kg

80kg

IP23

A
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6.6. HyperMIG EX 450 WWK,
HyperMIG SX 450 WWK,
HyperMIG HX 450 WWK,

Netzspannung

Netzkabel

Sicherung

Ausgangslast

Spitzeneingangsstrom M1p
Effektiver Eingangsstrom [1eff
Leerlauf Ausgangsspannung Uo

Effektivitat

Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand
Leistungsfaktor
Stromeinstellungsbereich
Spannungseinstellungsbereich
Drahtgeschwindigkeitsbereich
Drahtvorschubrollen Durchmesser
Drahtrollendurchmesser

Thermische Klasse
Temperaturbereiche

Gehause LxBxH
Gewicht
Schutzklasse
EMV Klasse

40

3~400V +/-10%

4x6gmm

32Amp trage

100% @450Amp/38V
32Amp @4+50Amp/38V
32Amp @4+50Amp/38V/100%
100V far MIG

62V fur TIG

62V fur MMA

86% @450Amp/40V

43W

0.95

10 —450A

10-50V / 0.1V Schritt
1.5-22 m/min

37mm

300mm max. / 17kg max.
H(180°C)

-10 ...+40° C - Betriebstemperatur
-40 ...+80° C - Lagertemperatur
1400x512x864mm

92kg

IP23

A

HyperMIG EX/SX/HX
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6.7. HyperMIG EX 500 WWK,
HyperMIG SX 500 WWK,
HyperMIG HX 500 WWK,

Netzspannung
Netzkabel
Sicherung
Ausgangslast

Spitzeneingangsstrom M1p
Effektiver Eingangsstrom [1eff
Leerlauf Ausgangsspannung Uo

Effektivitat

Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand
Leistungsfaktor
Stromeinstellungsbereich
Spannungseinstellungsbereich
Drahtgeschwindigkeitsbereich
Drahtvorschubrollen Durchmesser
Drahtrollendurchmesser

Thermische Klasse
Temperaturbereiche

Gehause LxBxH
Gewicht
Schutzklasse
EMV Klasse

HyperMIG EX/SX/HX

3~400V +/-10%

4x6gmm

32Amp trage

70% @500Amp/40V
100% @450Amp/38V
37Amp @00AmMp/40V
32Amp @00AmMp/40V/70%
100V far MIG

62V fur TIG

62V fur MMA

86% @p00AmMp/40V
43W

0.95

10— 500A

10-50V / 0.1V Schritt
1.5-22 m/min

37mm

300mm max. / 17kg max.
H(180°C)

-10...+40° C - Betriebstemperatur

-40 ...+80° C - Lagertemperatur

1400x512x864mm
92kg

IP23

A
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6.8. HyperMIG EX 5650 WWK,
HyperMIG SX 5650 WWK,
HyperMIG HX 550 WWK,

Netzspannung
Netzkabel
Sicherung
Ausgangslast

Spitzeneingangsstrom M1p
Effektiver Eingangsstrom [1eff
Leerlauf Ausgangsspannung Uo

Effektivitat

Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand
Leistungsfaktor
Stromeinstellungsbereich
Spannungseinstellungsbereich
Drahtgeschwindigkeitsbereich
Drahtvorschubrollen Durchmesser
Drahtrollendurchmesser

Thermische Klasse
Temperaturbereiche

Gehause LxBxH
Gewicht
Schutzklasse
EMV Klasse

42

3~400V +/-10%

4x6gmm

32Amp trage

50% @550Amp/42V

60% @530Amp/41.2V
100% @450Amp/38V
42Amp @50Amp/42V
32Amp @50Amp/42V/50%
100V far MIG

62V fur TIG

62V fir MMA

86% @p00AmMp/40V

43W

0.95

10— 550A

10-50V / 0.1V Schritt
1.5-22 m/min

37mm

300mm max. / 17kg max.
H(180°C)

-10...+40° C - Betriebstemperatur
-40 ...+80° C - Lagertemperatur
1400x512x864mm

92kg

IP23

A

HyperMIG EX/SX/HX



DE

6.9. HyperMIG EX 600 WWK,
HyperMIG SX 600 WWK,
HyperMIG HX 600 WWK,

Netzspannung
Netzkabel
Sicherung
Ausgangslast

Spitzeneingangsstrom M1p
Effektiver Eingangsstrom [1eff
Leerlauf Ausgangsspannung Uo

Effektivitat

Leistungsaufnahme im Leerlaufzustand
Leistungsfaktor
Stromeinstellungsbereich
Spannungseinstellungsbereich
Drahtgeschwindigkeitsbereich
Drahtvorschubrollen Durchmesser
Drahtrollendurchmesser

Thermische Klasse
Temperaturbereiche

Gehause LxBxH
Gewicht
Schutzklasse
EMV Klasse

3~400V +/-10%

4x6gmm

32Amp trage

40% @600AmMp/44V
60% @530Amp/41.2V
100% @450Amp/38V
48Amp @00AmMp/44V
32Amp @00AmMp/44V/40%
100V far MIG

62V fur TIG

62V fir MMA

86% @p00AmMp/40V
43W

0.95

10 — 600A

10-50V / 0.1V Schritt
1.5-22 m/min

37mm

300mm max. / 17kg max.
H(180°C)

-10...+40° C - Betriebstemperatur

-40 ...+80° C - Lagertemperatur

1400x512x864mm
92kg

IP23

A

Die Maschinen erfullen die Anforderungen fur die CE und S Klassifizierung.

HyperMIG EX/SX/HX
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7. Durchschnittliche Verbrauchswerte beim Schweilden

7.1. Durchschnittlicher Drahtelektroden - Verbrauch beim MIG/MAG

Schweillen

7.1.1. Stahl Drahtelektrode

Drahtvorschub- Drahtelektroden - Durchmesser

Geschwindigkeit 0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm
3m/min 0,9kg/h 1,1kg/h 1,3kg/h
5m/min 1,5kg/h 1,9kg/h 2,2kg/h
7m/min 2,1kg/h 2,6kg/h 3,1kg/h

7.1.2. CrNi Drahtelektrode

7.1.3. Aluminium Drahtelektrode

7.2.

44

Drahtvorschub- Drahtelektroden - Durchmesser

Geschwindigkeit 0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm
3m/min 0,9kg/h 1,1kg/h 1,4kg/h
5m/min 1,5kg/h 1,9kg/h 2,3kg/h
7m/min 2,1kg/h 2,7kg/h 3,2kg/h

Drahtvorschub- Drahtelektroden - Durchmesser

Geschwindigkeit 0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm
3m/min 0,4kg/h 0,5kg/h
5m/min 0,7kg/h 0,8kg/h
7m/min 0,9kg/h 1,1kg/h

7.1.4. CuSi Drahtelektrode

Drahtvorschub- Drahtelektroden - Durchmesser

Geschwindigkeit 0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm
3m/min 1kg/h 1,2kg/h 1,4kg/h
5m/min 1,6kg/h 2kg/h 2,4kg/h
7m/min 2,2kg/h 2,8kg/h 3,4kg/h

Schweillen

Durchschnittlicher Schutzgas-Verbrauch beim MIG/MAG

Drahtelektroden-

0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm
Durchmesser
Durchschnittlicher . . i
Verbrauch 9l/min 10l/min 12l/min

HyperMIG EX/SX/HX
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7.3. Durchschnittlicher Schutzgas-Verbrauch beim WIG Schweil3en

Gasdusen-Grolke 4 5 6 7 8 10
Durchschnittiicher | g i | gymin | 10Umin | 12Umin | 12Umin | 15/min
Verbrauch

8. BESEITIGUNG VON STORUNGEN

Mechanische Fehler zeigen sich meist im Zusammenhang mit einem unregelmafigen
Drahtvorschub oder durch Blockieren des Drahtvorschubes.

A\

Elektrische Fehler bewirken den teilweisen oder totalen Ausfall des Gerates. Die
Fehlersuche im elektrischen Teil des Gerates darf nur von einem autorisierten
Elektrofachmann vorgenommen werden.

Die Fehlersuche sollte zuerst im spannungslosen Zustand und in folgender Reihenfolge erfolgen:

- Kontrolle des Netzanschlusses und der anderen Anschlisse an den Schaltern, sowie der
Steckanschlisse und Lotverbindungen auf festen Sitz.

- Kontrolle der Sicherung auf Durchgang und Kontakt

- Optische Kontrolle auf evtl. Kurzschliisse bzw. Uberlastung (Verfarbung).

Mogliche Stérung

Maogliche Ursache

Beseitigung

Unruhiger bzw. unstabiler Lichtbogen

1. falsche Schweil3spannungseinstellung
2. zuviel/wenig Draht
Werkstickklemme lose oder grof3er
Ubergangswiderstand (Rost, Farbe)
Kontaktduse verschlissen oder
falscher Durchmesser

Falsche Gasmenge eingestellt
Werkstuck im Nahtbereich unsauber
Leistungsteil defekt

Einschubspirale verschmutzt

Defekt am Vorschub

B

©PeNO O

Viele Spritzer beim Schweil3en
1. zuviel Draht

2. zuviel Schweildsspannung
3. Werkstuck unsauber

HyperMIG EX/SX/HX

am Spannung korrigieren

am Drahtvorschubsteller regulieren
guten Kontakt zwischen Werkstuck und
Werkstuckklemme herstellen
auswechseln

Gasmenge einstellen

Farbe, Rost, Fett usw. entfernen
Gerat zur Service-Werkstatt bringen
Reinigen oder auswechseln

siehe unten

Drahtvorschubsteller zurlickdrehen
Spannung kleiner einstellen
Reinigen
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Vorschubmotor laduft nicht

W~

»

Netzspannung fehlt
Brennerschalter nicht betatigt
Sicherung

Motor defekt

Kein Drahttransport

1.

2.
3.
4.

Andruckrolle zu lose

Draht am Vorschub geknickt

Rille im Vorschubrad ausgelaufen
Draht an der Kontaktdlse
festgebrannt

Netzanschluss Uberprifen
Brennerschalter betatigen

Durch autorisierten Elektrofachmann
ersetzen lassen

Gerat zur Service-Werkstatt bringen

Anpressdruck auf Blattfeder mittels
Randelschraube erhdhen
Einlaufdlse ausrichten
Vorschubrad wechseln

Kontaktdise wechseln, falls Draht
deformiert, Anpressdruck verringern

Gerét schaltet ab, Uberlastungsanzeige “Err 2” leuchtet

1.

Schutzgaszufuhr schaltet nicht ab

1.

Einschaltdauer (ED) Uberschritten

Magnetventil durch Schmutz am
Schlief3en gehindert

Gerat abkuhlen lassen ED gemal}
Typenschild einhalten

Brenneranschluss und Verbindungsschlauch
entfernen, wechselseitig am Brenner
Anschluss und am Verbindungsschlauch
Pressluft durchblasen dabei Brenner-
schalter haufig betatigen

fi Alle Arbeiten am elektrischen Teil dirfen nur von einem autorisierten Fachmann

ausgefuhrt werden.

Weitere Informationen zu Mahe Produkten erhalten Sie von www.mahe-online.de.

Die in diesem Handbuch aufgefiihrten Spezifikationen kdnnen ohne vorherige Ankiindigung
geandert werden.
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