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1 Allgemeine Beschreibung

Sehr geehrter Kunde,

Sie haben einen REHM - MIG/MAG Impulsstromquelle und damit ein deutsches
Markengerat erworben. Wir danken lhnen fir das Vertrauen, das Sie in unsere
Qualitatsprodukte setzen.

Bei diesem Gerat handelt es sich um eine Stromquelle mit INVERTER-Technologie, die
mehrere  SchweiBvarianten ermdglicht:  synergetisches  MIG-MAG-Impulslichtbogen-
schweiB3en, konventionelles MIG-MAG-Schwei3en (nicht gepulst) sowie MIG-MAG-
Schweif3en im Hand-Betrieb.

Der PANTHER 202 PULS ist ein echtes Kraftpaket und das bei einem Gewicht von nur 24,5
kg und ausgesprochen kompakten Abmessungen. Zusammen mit dem robusten Gehause
wird der PANTHER so zum idealen Begleiter flir den harten AuBeneinsatz auf der Baustelle.
Aber auch in der Werkstatt zeigt die neue MIG/MAG Impulsstromquelle alle Eigenschaften,
die Sie von einem Profigerat erwarten durfen:

- 230 V Impulsstromquelle
- 200 A SchweiBBstrom bei einer Einschaltdauer von 40%
- 30 programmierte Synergiekennlinien fir konventionellen Schwei3betrieb
- 28 programmierte Synergiekennlinien fir Pulsbetrieb
- 28 programmierte Synergiekennlinien fir Doppel-Pulsbetrieb
mit dem Schweidraht Fe, CrNi, AIMg, AISi, CuSi3, CuAI8
- ADC - elektronisch vorprogrammierte SchweiBdrossel
- Manuelle Korrekturméglichkeit fir ADC
- Drahtrollenadapter 200mm, optional fir 300mm nachrUstbar

Der PANTHER 202 PULS ist besonders geeignet fir die Bereiche leichter bis mittlerer
Stahlbau, Karosseriebau und — Reparatur, Liftungsbau, Dinnblechverarbeitung sowie im
gesamten mobilen Einsatzspektrum.

Das Gerat darf nur zu den im vorliegenden Handbuch beschriebenen Anwendungen
verwendet werden.

Das Gerat darf nicht zum Auftauen von Rohren verwendet werden.
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Folgende Sicherheitshinweise sind zu beachten

WICHTIG: Vor der Inbetriebnahme des Gerdts den Inhalt der
vorliegenden  Betriebsanleitung aufmerksam durchlesen; die
Betriebsanleitung muss fiir die gesamte Lebensdauer des Geréts an
einem allen interessierten Personen bekannten Ort aufbewahrt
werden.

Dieses Gerat darf ausschlieBlich zur  Ausfihrung von
SchweiBarbeiten verwendet werden.

Beim Betrieb dieses Gerates ist die Unfallverhiitungsvorschrift
SchweiBen, Schneiden und verwandte Verfahren (BGR 500 Kap.
2.26) zu berucksichtigen.

Es ist trockene Schutzkleidung zu tragen sowie Augen und Gesicht
sind mit SchweiBschild zu schitzen.

Das Gerat ist an geerdeten Steckdosen und mit Netzkabeln mit
ordnungsgema angeschlossenem Schutzleiter zu betreiben.

Das Gerat darf nur durch ausgebildetes Fachpersonal gewartet
werden. Bei Problemen steht Ihnen der REHM-Kundenservice unter
der Tel.-Nr. 07161/3007-85 zur Verfigung.

Das LichtbogenschweiBen und -schneiden kann fir Sie und andere
gesundheitsschédlich sein; daher muss der Benutzer Uber die
nachstehend kurz dargelegten Gefahren beim Schweien
unterrichtet werden.

Stromschlag - Er kann tédlich sein!

+ Die Schweilmaschine gemaly den einschlagigen Vorschriften
installieren und erden.

Keinesfalls stromfihrende Teile oder die Elekiroden mit
ungeschuitzten Handen, nassen Handschuhen oder Kleidungsstiicken
berlhren.

* Der Benutzer muss sich von der Erde und vom Werkstlck isolieren.
* Sicherstellen, dass lhre Arbeitsposition sicher ist.

Rauch und Gase - Sie kdnnen gesundheitsschadlich sein

* Den Kopf nicht in die Rauchgase halten.

» Fur eine ausreichende Liftung wahrend des Schweilens sorgen
und im Bereich des Lichtbogens eine Absaugung verwenden, damit
der Arbeitsbereich frei von Rauchgas bleibt.

Strahlung des Lichtbogens - Sie kann die Augen verletzen und zu
Hautverbrennungen fihren!

« Die Augen mit entsprechenden Augenschutzfiltern schutzen und
Schutzkleidung verwenden.

* Zum Schutz der anderen geeignete Schutzschirme oder Zelte
verwenden.

Brandgefahr und Verbrennungsgefahr
« Die Funken (Spritzer) koénnen Brande verursachen und zu
Hautverbrennungen fihren. Daher ist sicherzustellen, dass sich keine
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entflammbaren Materialien in der Nahe befinden. Geeignete
Schutzkleidung tragen.

Herzschrittmacher

» Die durch groRe Strome erzeugten magnetischen Felder kénnen
den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Tréger von
lebenswichtigen elektronischen Geraten (Herzschrittmacher) missen
daher ihren Arzt befragen, bevor sie sich in die Nahe von
Lichtbogenschweil3-, Schneid-, Brennputz- oder
PunktschweiBprozessen begeben.

Explosionsgefahr

 Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der N&dhe von Druckbehaltern
oder in Umgebungen ausfiihren, die explosiven Staub, Gas oder
Dampfe enthalten. Die fir den SchweiB-/Schneidprozess
verwendeten Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE yERTRAGLICHKEIT

* Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben der
harmonisierten Norm EN60974-10(Gruppe 2 Klasse A) konstruiert
und darf ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken und nur in
industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Im Falle von
Fehlfunktionen muss man sich an einen Fachmann wenden.

Anforderungen an das Stromnetz
« Das Gerét stimmt mit IEC61000-3-12 Uberein.
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3 Bedeutung von Kennzeichnungen und Symbolen

3.1 Das Bedienfeld

Die Bedienung der MIG/MAG-Impulsstromquelle erfolgt Gber das in
Abbildung 1 dargestellte Bedienfeld.
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Abbildung 1: Bedienfeld PANTHER 202 PULS

Das Bedienfeld ist in folgende Bereiche unterteilt:
1- Drehknopf Energie
2- Digitalanzeige Energie
3- Anzeige-LED Programm (PRQG)
4 - Anzeige-LED Materialstarke
5- Anzeige-LED Drahtvorschubgeschwindigkeit
6 - Anzeige-LED SchweiBBstrom (A)

7 - Drucktaster Energie/Programme

8- Kontrollleuchte Puls—Empfehlung zum Puls-Schweif3en
9- Kontrollleuchte Hold Funktion

10 - Anzeige-LED SchweiBBspannung (V)

11 -  Digitalanzeige fir SchweiBspannung und Lichtbogenlange

12 - Drehknopf SchweiBspannung und Lichtbogenlédnge
13-  Drucktaster SchweiBverfahren
14 - Anzeige-LED Puls

11
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15-  Anzeige-LED Doppelpuls

16 -  Anzeige-LED MSG Synergetisch

17 - Anzeige-LED MSG konventionellen Handbetrieb
18 -  Drucktaster 2-Takt / 4-Takt

19 -  Drucktaster Job

20 - Anzeige-LED Job

21 - Drucktaster Gastest

22 - Drucktaster Einfadeln

3.1.2 Einschalten

Mit dem Hauptschalter wird die Panther 202 Puls SchweiBanlage in
Betrieb genommen. Fir ca. 3 Sekunden leuchten alle LEDs. Danach
wird in den Digitalanzeigen der Maschinentyp angezeigt. Dabei ertént
ein Signalton und der Luifter lauft fir ca. 9 Sekunden. Die
SchweiBanlage ist jetzt betriebsbereit. Es wird die zuletzt angewahlte
Programmnummer und alle dazugehdérigen Einstellungen (Verfahren,
Materialstérke, Stromstérke, ...) angezeigt.

3.1.3 Arbeiten mit SchweiBprogrammen

Der PANTHER 202 PULS verfugt Gber eine groBe Zahl von
programmierten SchweiBprogrammen, die das Einstellen und
Arbeiten sehr einfach machen. Jedes SchweiBBprogramm hat eine
eigene Programmnummer. Der  Aufruf  des  jeweiligen
SchweiBprogramms erfolgt durch Einstellen dieser
Programmnummer.

Die synergetischen SchweiBBprogramme stellen automatisch alle
Parameter auf die richtigen Werte ein. Ausgehend von diesen
Einstellungen kénnen individuelle Anpassungen gemacht werden. Fir
die gebrauchlichen Kombinationen aus Materialart,
Drahtdurchmesser und Schutzgas sind synergetische
SchweiBprogramme sowohl flr das konventionelle (nicht gepulste)
als auch das gepulste SchweiBen vorhanden.

Sollte eine SchweiBaufgabe anstehen, flir die kein synergetisches
SchweiBprogramm vorhanden ist, stehen zusétzlich weitere
SchweiBprogramme fir den konventionellen Handbetrieb zur
Verfugung, bei denen die individuelle Anpassung der Parameter Uber
den gesamten Wertebereich mdglich ist und somit eine freie
Einstellung des PANTHER 202 PULS bietet.

Eine Ubersicht iiber die SchweiBprogramme ist auf der Innenseite der
Seitentur aufgeklebt (siehe Abbildung 2).




MIG/MAG MIG/MAG Konv./[Puls/
Synergie-Programme_synergic programmes | conv. |Pulse
Material &I Draht/Wire| Gas Progr. Nr.
Fe (SG2) 0,6 Argon/CO. 18% 01

Fe (S5G2) 0,8 Argon/CO: 18% 02

Fe (SG2) 0.9 Argon/CO. 18% 03

Fe (SG2) 1,0 Argon/CO: 18% 04

Fe (SG2) 0.6 CO:100% 07

Fe (SG2) 0.8 CO- 100% 08

Fe (SG2) 0.9 CO. 100% 09

CrNi (308L) 0.6 Argon/CO, 2% 21
CrNi (308L) 0.8 Argon/CO, 2% 22
CrNi (308L) 0,9 Argon/CO. 2% 23
CrNi (308L) 1.0 Argon/CO, 2% 24
CrNi (316L) 0.8 Argon/CO. 2% 32
CrNi (316L) 1.0 Argon/CO. 2% 33
CrNi (308L) 0,8 Argon/O, 2% 28
CrNi (308L) 1.0 Argon/O, 2% 29
AIMg5 0.8 Argon 100% 52
AlMg5 0,9 Argon 100% 53
AlMa5s 1,0 Argon 100% 54
AlMg5 1,2 Argon 100% 55
AlSi5 1.2 Argon 100% | 61
AlSi12 0,6 Argon 100% 63
AlSi12 0.8 Armgon 100% 64
AlSi12 0,9 Argon 100% 65
AlSi12 1,0 Argon 100% 66
AlSi12 1,2 Argon 100% 67
Ald, 5MnZr 1,0 Argon 100% 69
CuSi3 0.8 Argon 100% a1
CuSi3-UHSS 0.8 Argon 100% 82 |
CuSi3 0.9 Argon 100% a3
CusSi3 1,0 Argon 100% 84
CuSi3 0,8 Argon+He 15% | 86

CuSia 1,0 Argon+He 15% | 89

CuAls 0.8 Argon 100% 91
CuAl8 1,0 Argon 100% 94
CuAl8-UHSS 0.8 Argon 100% g2

CuAl8 0.8 Argon+He 15%| 096

CuAl8 1.0 Argon+He 15% | 97

Abbildung 2: Programmliste auf der Innenseite der Seitentlr
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3.2  Drucktaster Energie/Programme [7]

Mit dem Drucktaster Energie/Programme[7] erfolgt die Auswahl von
programmierten Programmen [3], Materialstarke [4],
Drahtvorschubgeschwindigkeit [5] und Schwei3strom [6] wobei die
Anzeige-LEDs [3-6] die Auswahl durch Leuchten anzeigen.

3.2.1 Anzeige-LED Programm [3]

Auf der Digitalanzeige [2] wird die Nummer des eingestellten
Programms angezeigt.

3.2.2 Anzeige-LED Materialstarke [4]

Die Digitalanzeige [2] zeigt bei Auswahl dieser Funktion die
empfohlene Materialstéarke an die sich aufgrund der Einstellung von
Schweistrom und Drahtvorschubgeschwindigkeit ergibt. Diese
Funktion ist nur bei MSG-Synergetisch aktiv.

3.2.3 Anzeige-LED Drahtvorschubgeschwindigkeit [5]

Die Digitalanzeige [2] zeigt die Drahtvorschubgeschwindigkeit des
Schwei3drahtes an.

3.2.4 Anzeige-LED SchweiBstrom [6]

Die Digitalanzeige [2] zeigt den SchweiBstrom an. Wahrend des
SchweiBvorgangs wird immer der aktuelle Wert angezeigt. Bei
Beenden des SchweilBvorgangs wird der zuletzt geschweiBte Wert
(Strom/Spannung) angezeigt (Hold-Funktion).

3.3 Drehknopf Energie[1]

Mit dem Drehknopf Energie [1] erfolgt die Auswahl der
Programmnummer [3] und dient zum Einstellen der Materialstérke [4],
Drahtvorschubgeschwindigkeit [5] und Schweistrom [6]. Die
eingestellten Werte werden in der Digitalanzeige [2] angezeigt.

Mit dem Drucktaster Energie/Programme [7] werden auch die
Sonderparameter ausgewahlt. Die entsprechenden Kirzel der
Sonderparameter (siehe Kapitel 3.13) werden in der Digitalanzeige
[2] angezeigt.

3.4 Digitalanzeige [2]

Auf der Digitalanzeige [2] erscheinen folgende Anzeigen:

o Bei Auswahl der Anzeige-LED Programm PRG [3] wird die
eingestellte Programm-Nummer angezeigt

. Die Materialstarke wird in Millimeter angezeigt
Die Drahtvorschubgeschwindigkeit zeigt es in Meter pro Minute
an

o Den SchweiB3strom zeigt es in Ampere an

10
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o Bei den Sonderparametern werden die entsprechenden Kirzel
angezeigt, z.B. 3L, Sp, tSP, usw. Ausfihrliche Beschreibung
siehe Kapitel 3.13.

. Liegt bei der Maschine ein Fehler vor, wird das Kurzel ,Err®
angezeigt.

3.5 Drehknopf SchweiBspannung und Lichtbogenlange [12]

Bei der Verwendung der synergetischen Programme wird mit dem
Drehknopf [12] die Lichtbogenldange eingestellt und beim
konventionellen MSG-SchweiBen die Schweispannung. Die
eingestellten Werte werden in der Digitalanzeige [11] angezeigt.

Befindet man sich im Menl Sonderparameter werden mit dem
Drehknopf [12] die Werte des ausgewahlten Sonderparameters
eingestellt bzw. Sonderparameter aktiviert (On) oder deaktiviert (Off).
Die Werte bzw. Einstellungen werden in der Digitalanzeige [11]

angezeigt (siehe Kapitel 3.13).

3.6

Digitalanzeige [11]

Auf der Digitalanzeige [11] erscheinen folgende Anzeigen:

3.7

die Schwei3spannung zeigt es in Volt an

Die Lichtbogenlange wird mit einer Zahl zwischen -9,9 und +9,9
angezeigt.

Werte und Funktionen der ausgewdahlten Sonderparameter.
Ausfuhrliche Beschreibung der Sonderparameter siehe Kapitel
3.13.

Wird wahrend des Betriebs ein Mangel oder Fehler festgestellt,
wird dieser anhand einer Fehlernummer (Zahl zwischen 1 und
99) angezeigt. Ausfuhrliche Beschreibung siehe Kapitel 5.1.

Kontrollleuchten

Symbol Beschreibung

Empfehlung zum | Kontrollleuchte  Puls ist nur aktiv, wenn das
Pulsschweif3en [8] SchweiBverfahren MSG Synergetisch [16] gewahlt wurde.

— Wird bei MSG Synergetisch in einem Leistungsbereich
geschweiBBt, in dem PulsschweiBen empfehlenswert ist,
dann leuchtet die Kontrollleuchte.

Hold-Funktion [9] Nach Beenden des SchweiBvorgangs wird in der

Digitalanzeige [2] der Wert fiir SchweiBstrom und in der
Hold Digitalanzeige [11] der Wert fir SchweiBspannung

angezeigt, mit denen zum Schluss geschweif3t wurde. Die
Hold-Funktion aktiviert sich automatisch am Ende jedes
SchweiBvorgangs. Die Kontrollleuchte Hold leuchtet
wahrend dieser Zeit (Hold-Zeit). Durch kurzes Driicken einer
beliebigen Taste, Drehen des Drehknopfes oder Drucken
des Brennertasters wird die Hold-Funktion beendet.

11
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3.8 Drucktaster SchweiBverfahren

Mit dem Drucktaster [13] erfolgt die Auswahl zwischen den
SchweiBverfahren Pulsen [14], Doppelpulsen [15], MSG Synergetisch
[16] und MSG konventionellen Handbetrieb [17] wobei die Anzeige-
LEDs [14-17] das gewahlte SchweiBverfahren durch Leuchten
anzeigen.

3.9 Drucktaster Betriebsart

Mit dem Drucktaster [18] erfolgt die Auswahl zwischen den
Betriebsarten 2-Takt-/ und 4-Takt-Funktion. Die Auswahl wird in der
Digitalanzeige [2] angezeigt.

3.9.1 2-Takt-Funktion

Das 2-Takt-SchweiBBen empfiehlt sich fir schnelles, kontrollierte
Heften und manuelles Punkten. Bei der 2-Takt-Funktion beginnt der
SchweilBvorgang durch  Dricken des Brennertasters. Der
SchweiBvorgang wird beendet, wenn der Brennertaster losgelassen
wird.

3.9.2 4-Takt-Funktion

Das 4-Takt-SchweiBen empfiehlt sich fir l&angere SchweiBnahte. Bei
der 4-Takt-Funktion beginnt der SchweiBvorgang durch Driicken des
Brennertasters. Nach erfolgtem Zinden des Lichtbogens wird der
Brennertaster losgelassen. Der SchweiBprozess wird unverandert
fortgefihrt. Durch Dricken des Brennertasters wird der
SchweiBvorgang gestoppt. Durch erneutes Loslassen des
Brennertasters steht die Anlage fir erneuten SchweiBvorgang zur
Verfugung.

3.10 Drucktaster JOB

Das Speichern, Aufrufen, Bearbeiten und Léschen von einem JOB
erfolgt durch Dricken des Drucktasters JOB [19]. Es kénnen bis zu
99 Programme gespeichert werden.

3.10.1 JOB speichern

o Zum Speichern von einem JOB den Drucktaster [19] fir ca. 3
Sekunden gedrickt halten.

o Die Anzeige-LED JOB [20] leuchtet, in der Digitalanzeige [2]
steht das Kurzel ,STO" und auf der Digitalanzeige [11] blinkt die
Nummer der ersten freien Position. Hinweis: Freie Nummern
werden durch Blinken in der Digitalanzeige [11] angezeigt.

. Mit dem Drehknopf fir SchweiBspannung und Lichtbogenlange
[12] kann die gewiinschte Nummer ausgewahlt werden, unter
welcher der JOB gespeichert werden soll.

o Drucktaster JOB [19] erneut so lange drlicke, bis der Signalton
zur Bestatigung des Speichervorgangs fir ca. 1 Sekunde ertont

12
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und die gewahlte Nummer nicht mehr blinkt. Der gewlinschte
JOB wurde gespeichert.

3.10.2 JOB aufrufen

o Zum Aufrufen von einem JOB den Drucktaster [19] drlicken.
o Mit dem Drehknopf SchweiBspannung und Lichtbogenlange
[12] die gewilinschte Nummer auswahlen.

3.10.3 JOB bearbeiten

° Zum Bearbeiten von einem JOB den Drucktaster [19] flr ca. 3
Sekunden gedrickt halten.

. Mit dem Drehknopf SchweiBspannung und Lichtbogenlange
[12] die zu bearbeitende Programmnummer auswéhlen.

o Mit dem Drehknopf Energie [1] die Funktion ,rcl“ auswahlen.

o Den Drucktaster JOB [19] erneut fir ca. 3 Sekunden gedrickt
halten. Signalton bestatigt den Vorgang.

o JOB kann jetzt bearbeitet werden. JOB erneut abspeichern,
siehe Kapitel 3.10.1.

3.10.4 JOB loschen

o Zum Léschen von einem JOB den Drucktaster [19] flr ca. 3
Sekunden gedrickt halten.

. Mit dem Drehknopf SchweiBspannung und Lichtbogenlange
[12] die zu I6schende Programmnummer auswahlen.

o Mit dem Drehknopf Energie [1] die Funktion ,dEL" auswahlen.

o Den Drucktaster JOB [19] erneut fir ca. 3 Sekunden gedrickt
halten. Signalton bestétigt den Vorgang.

3.11 Drucktaster Gastest

Der Gastest wird durch einmaliges Driicken des Drucktasters [21] fUr
die werkseingestellte Zeit von 30 Sekunden durchgefihrt. Ein
vorzeitiger Abbruch von dem Gastest ist durch erneutes Driicken des
Drucktasters [21] mdglich.

Beim Gastest wird das Gasventil gedffnet und Schutzgas stromt aus
dem SchweiBbrenner. Damit kann spannungslos und ohne
Drahtvorschub am Druckminderer die gewtlnschte
Gasdurchflussmenge eingestellt werden.

3.12 Drucktaster Einfadeln

Solange der Drucktaster [22] gedriickt wird, wird der Schwei3draht
gas- und spannungslos in den ersten 3 Sekunden mit einer
Geschwindigkeit von 1m/min transportiert. Dann wird bis zu einer
Geschwindigkeit von 9m/min beschleunigt. Durch loslassen des
Drucktasters [22] stoppt der Motor sofort.
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3.13 Sonderparameter

Die Kirzel dieser Funktionen werden in der Digitalanzeige [2]
angezeigt. Mit dem Sonderparameter-Menl kann man die Maschine
bedarfsgerecht anpassen.

o Zum  Aufrufen  dieser  Funktionen den  Drucktaster
Energie/Programme [7] flir 3 Sekunden gedriickt halten.

o Mit dem Drehknopf Energie [1] kann durch drehen der
gewlnschte Sonderparameter ausgewahlt werden. Das
entsprechende Kirzel (siehe Abb. 3) wird in der Digitalanzeige
[2] angezeigt.

o Mit dem Drehknopf SchweiBenergie und Lichtbogenlange [11]
kann durch Drehen die Funktion oder der Wert des Parameters
verandert werde. Diese werden in der Digitalanzeige [11]
angezeigt.

. Zum Verlassen der Sonderparameter den Drucktaster
Energie/Programme [7] kurz dricken.

Es werden nur die Sonderparameter angezeigt, die fir die jeweilige
Maschineneinstellung (SchweiBverfahren, Programm,...) verwendbar
sind. Alle Sonderparameter kénnen einzeln durch driicken (3s) der
Job-Taste [19] auf Werkseinstellung zurlickgesetzt werden. Beim
Verlassen des  Sonderparameter-Menis werden die
vorgenommenen Anderungen gespeichert.

14



PANTHER 202 PULS

J Walding Teuhmfngp!

Doppelpulsparameter SCT __:I:Jg'}ia___i_\_____
& 2 - :
DdP . -]‘-.-'D : !
[P rmin] |_ :
k o " o
e H i
i 1 L
Taad MU
h PrE Acel 1S€  sie Sld CC |[PoF
[sec] [%]  [sec] [sec] sec]  [%]  [sec]
Sonderparameter / Special parameters
3L |3-level 3-level =SL+Slo +CrC ON / OFF
SP  |Punktschweilien Spotwelding ON /OFF
tSP |PunktschweiRzeit Spot-welding-time 0,3s bis 25s
tIN |Pausenzeit Intervall Interval time 0,3s bis 5s
HSA |Aut. Hotstart+Absenken (2T) Aut. Hotstart+Downslope (25troke) ON / OFF
tSC |Hotstartzeit (nur bei HSA ON) Hotstart-time (only if HSA ON) 0,1s bis 10s
CrA |Endkraterfiller Craterfiller ON / OFF
PrF |Gasvorstromzeit Pregas-time 0,1s bis 10s
PoF |Gasnachstromen Postgas-time 0s bis 25s
Acc |Einschleichgeschwindigkeit (% von VD) Creeping speed (% from VD) 1% bis 100%
SC |Hotstartwert Hotstart level 10% bis 200%
Slo |Downslopezeit Downslope time 0,1s bis 10s
CrC |Endkraterstrom Craterfiller-current 10% bis 200%
tCr |Endkraterzeit Craterfiller-time 0,1s bis 10s
BB |Freibranntzeit Burn-back-time AU / 4 bis 250ms
L Drosseldynamik Chocke dynamic -9,9 bis 9,9
FdP |Doppelpuls Frequenz Double-pulse frequency 0,1 bis 5Hz
ddP |Doppelpuls Amplitude Double-pulse amplitude 0,1 bis 3m/min
tdP |Doppelpulsverhiltnis Double-pulse proportion 25% bis 75%
Adp |Doppelpuls Lichtbogenldnge Double- arc-lenght -99 bis 9,9
ito |Drahtlangebis Zwangsabschaltung Feeding until Forced switch off 0 bis 50cm
USB |nicht belegt not used
Fac |Clear all Clear all noP/PrG/All

Abbildung 3: Ubersicht Sonderparameter (Aufkleber Seitentiir)

3.13.1 Erlauterung Sonderparameter

3.13.1.1

3L (3 Level)

Aktiv bei den Kurven fir das synergetische SchweiBen.
Empfiehlt sich besonders zum SchweiBen von Aluminium.
Achtung: Aktiviert man die Funktion 3L (3 Stufen), wird die
Funktion HSA (Hotstart Automatik) automatisch ausgeschaltet.
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Aktiviert man die Funktion ,3L% erscheinen bei Betatigung des
Drehknopfes Energie [1] nacheinander die folgenden Kirzel:

» SC (Hotstartwert)
Einstellbereich von 10 - 200% des Schwei3stromes.
Einstellung des Herstellers: 135 %. Die Einstellung erfolgt mit
dem Drehknopf [12].

> Slo (Downslopezeit)
Einstellbereich: 0,1 - 10 s; Einstellung des Herstellers: 0,5 s.
Legt die Ubergangszeit zwischen dem ersten Strom (SC) und
dem eingestellten SchweiBstrom sowie zwischen dem
SchweiBBstrom und dem dritten Strom CrC "Crater Filler" fest.

» CrC (Endkraterstrom)
Einstellbereich 10 - 200% des SchweiBBstroms. Einstellung
des Herstellers: 60%.
Funktionsweise:
Der SchweiBprozess erfolgt im 4-Takt-Betrieb, d.h. die
Ausfuhrungszeiten sind vom  Schwei3er vorgegeben.
Besonders zu empfehlen zum MIG-SchweiBen von
Aluminium.
Es sind drei Stromstéarken verfugbar, die beim SchweiBen mit
dem Brennertaster abgerufen werden koénnen. Der
SchweiBvorgang beginnt bei Betatigung des Brennertasters
mit dem Stromwert, der mit der Funktion SC eingestellt wurde
(Herstellereinstellung:  135%). Dieser Stromwert  wird
beibehalten, solange der Brennertaster gedrickt gehalten
wird. Beim Loslassen des Brennertasters wird in der mit der
Funktion Slo festgelegten Zeit (Herstellereinstellung: 0,5 s)
vom ersten Stromwert zu dem eingestellten Schwei3strom
Ubergegangen, der beibehalten wird, bis der Brennertaster
erneut gedrickt wird. Bei der nachsten Betatigung des
Brennertasters geht der SchweiBstrom in der mit der Funktion
Slo festgelegten Zeit (im speziellen Fall: 0,5 s) zu dem mit der
Funktion CrC eingestellten dritten Strom, dem "Crater Filler"
Strom, Uber (Herstellereinstellung: 60%) und wird beibehalten,
solange der Brennertaster gedrtickt gehalten wird. Lést man
den Brennertaster, wird der Schwei3vorgang beendet.

3.13.1.2 SP (PunktschweiBen)

Durch Einstellen von ON/OFF kann das PunktschweiBen aktiviert
oder deaktiviert werden.

Achtung: Das PunktschweiBen wird automatisch ausgeschaltet,
wenn die Funktion 3L (3 Stufen) aktiviert wird.

Die PunktschweiBzeit tSP kann von 0,3 — 25 Sekunden eingestellt
werden. Die Pausenzeit tin zwischen einem SchweiBpunkt und dem
nachsten kann von 0,3 — 5 Sekunden eingestellt werden.

Der SchweiBBprozess lauft mit der fest eingestellten Punkizeit ab,
auBer der Brennertaster wird wahrend dem Schwei3en vorzeitig
losgelassen.
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3.13.1.3 HSA (Hotstart und Absenken Automatik)

Aktiv nur bei den Programmen zum synergetischen SchweiBen.
ACHTUNG: Bei Aktivierung der Funktion HSA wird automatisch
die Funktion 3L (3 Stufen) ausgeschaltet. Aktiviert man die
Funktion, erscheinen bei Betatigung des Brennertasters
nacheinander die folgenden Kirzel:

» SC (Hotstart - Anfangsstrom)
Einstellbereich 10 - 200% des SchweiBstroms. Einstellung
des Herstellers: 135%

> tSC(Dauer)
Dauer in Sekunden des zuvor angezeigten Anfangsstroms.
Einstellbereich: 0,1 - 10 s; Einstellung des Herstellers: 0,5 s.
Im 4-Takt-Betrieb ist die tSC (Hotstartdauer) unabhangig von
Takt 1.

> Slo (Downslopezeit)
Einstellbereich: 0,1 - 10 s; Einstellung des Herstellers: 0,5 s.
Legt die Ubergangszeit zwischen dem ersten Strom (SC) und
dem in den SchweiBBprogrammen eingestellten SchweiBstrom
fest.
Hinweis:
Der SchweiBprozess erfolgt im 2-/ und 4-Takt-Betrieb. Wir
empfehlen diese Funktion zum Punkten von
Aluminiumblechen.

3.13.1.4  CrA (Endkraterfiller)

Diese Funktion wird fir das 2-Takt-/ oder 4-Takt-Schweien und auf
Wunsch auch in Verbindung mit der Funktion Hotstart gewabhilt.
Nachdem der Sonderparameter aktiviert wurde, werden mit dem
Drehknopf ,Energie“ nacheinander die folgenden Parameter
angewahlt und mit dem Drehknopf Schweispannung und
Lichtbogenlange [12] die entsprechenden Werte eingestellt.

> Slo (Downslopezeit)
Ubergangszeit zwischen dem SchweiBstrom und dem
Kraterflllstrom. Einstellbereich: 0,1-10 s, Einstellung des
Herstellers: 0,5 s

» CrC (Endkraterstrom)
Einstellbereich 10 — 200 % des Schwei3stromes. Einstellung
des Herstellers: 60 %.

» TCr (Endkraterzeit)
Dauer des Endkraterstroms. Einstellbereich: 0,1 - 10 s;
Einstellung des Herstellers: 0,5 s.

3.13.1.5 PrF (Gasvorstromzeit)

Aktiv in allen SchweiBprogrammen.
Einstellbereich: 0 - 10 s. Einstellung des Herstellers: 0,1 s

3.13.1.6 PoF (Gasnhachstromzeit)

Aktiv in allen SchweiBprogrammen.
Einstellbereich: 0 - 25 s. Einstellung des Herstellers: 3 s
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3.13.1.7  Acc (Einschleichgeschwindigkeit)

Aktiv nur bei den Programmen zum synergetischen SchweifB3en.
Einstellbereich: 0 =100 %

Dies ist die Drahtvorschubgeschwindigkeit in Prozent, der fir das
SchweiBBen eingestellten Geschwindigkeit bevor der Draht das
Werkstuck berdhrt.

HINWEIS: Diese Einstellung ist zur Gewahrleistung eines optimalen
Starts sehr wichtig.

Werkseinstellung: "Au" Automatik (kennlinienabhéngig).

3.13.1.8 bb (Freibrandzeit)

Aktiv in allen SchweiBprogrammen.

Einstellbereich: 4-250 ms. Werkseinstellung: "Au" Automatik.

Zur Regulierung der Lange des aus der Gasdise austretenden
Drahts am Ende des SchweiBvorgangs. Je hdher die Zahl, desto
gréBer ist der Drahtriickbrand.

3.13.1.9 L (Drosseldynamik)

Einstellbereich: -9,9 - +9,9. Werkseinstellung: 0

Eine negative Zahl verringert die Drosselwirkung (der Lichtbogen wird
harter) und eine positive Zahl verstarkt die Drosselwirkung (der
Lichtbogen wird weicher).

3.13.1.10 dP Doppelimpuls

Stromstarke variiert zwischen zwei Werten. Aktiv nur bei den
Programmen zum synergetischen Schwei3en. Vor der Eingabe muss
eine kurze Naht geschweif3t werden, um die fir die auszufihrende
Aufgabe die am besten geeignete Geschwindigkeit zu bestimmen.
Die Referenzgeschwindigkeit wird wie folgt bestimmit:

» Zum Aktivieren der Funktion mit Drucktaste [13] Doppelpulsen
anwahlen und mit Drucktaste ,Energie/Programme® [7]
Sonderparameter-Men( 6ffnen.

» Drehknopf Energie [1] drehen bis das Kirzel ,FdP*
(Doppelpuls Frequenz) in der Digitalanzeige [2] angezeigt
wird. Die Arbeitsfrequenz mit  dem Drehknopf
SchweiBspannung und Lichtbogenlange [12] einstellen,
Einstellbereich: 0,1 — 5 Hz (z.Bsp.: Einstellung 5 Hz = 5 x pro
Sekunde erfolgt Wechsel zwischen Hoch- und Tiefstrom). Der
eingestellte Wert wird in der Digitalanzeige [11] angezeigt.

» Den Drehknopf Energie [1] drehen, bis das Kurzel ,ddP“
(Doppelpuls Amplitude) in der Digitalanzeige [2] angezeigt

» Den Drehknopf Schweispannung und Lichtbogenlange [12]
drehen um den Einstellbereich (0,1 — 3 m/min) zu wéhlen, der
zur Referenzgeschwindigkeit addiert bzw. subtrahiert wird.
Einstellung des Herstellers: 1 m/min

» Den Drehknopf Energie [1] drehen bis das Kurzel ,tdP*
(Doppelpulsverhéltnis) in der Digitalanzeige angezeigt wird.
Dies ist die Dauer der Aufrechterhaltung des hédchsten
Stromes. Diese wird in Prozent der aus der Frequenz ,Fdp*
abgeleiteten Zeit ausgedrickt.
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» Mit dem Drehknopf Schweispannung und Lichtbogenléange
[12] den Prozentwert einstellen. Einstellbereich: 25 — 75 %.
Werkseinstellung: 50 %.

» Den Drehknopf Energie [1] drehen bis das Kuirzel ,AdP*
(Doppelpuls Lichtbogenlange) in der Digitalanzeige [2]
angezeigt wird. Einstellbereich: -9,9 - +9,9. Einstellung des
Herstellers: 0. Beim SchweiBen sicherstellen, dass die
Lichtbogenlange bei beiden Strémen gleich ist, ggf. mit dem
Drehknopf SchweiBspannung und Lichtbogenlange [12]
korrigieren.

Hinweis: Es ist mdglich, innerhalb der Doppelimpuls-Funktionen
zu schweiBBen. Zum Beenden der Sonderparameter kurz den
Drucktaster Energie/Programme([7] driicken.

Fir die Regulierung der Bogenldange des niedrigsten Stroms
(geringste Geschwindigkeit) die Bogenlange der
Referenzgeschwindigkeit  regulieren.  Verandert man die
Referenzgeschwindigkeit, missen die zuvor vorgenommenen
Einstellungen auch bei der neuen Geschwindigkeit wiederholt
werden.

3.13.1.11 Ito (Drahtlange bis Zwangsabschaltung)

Die SchweiBmaschine wird blockiert, wenn der Draht nach dem Start
aus dem Brenner austritt, ohne dass Strom flie3t. Einstellbereich: 1 —
50 cm. Diese Funktion kann ein- / und ausgeschaltet werden
(On/Off). Werkseinstellung: Zwangsabschaltung bei 15cm.

3.13.1.12 FAc (Clear all)

Zuricksetzen aller Parameter auf die Werte der Werkseinstellung.
Nachdem der Sonderparameter ausgewahlt wurde, erscheinen in der
Digitalanzeige [11] die folgenden Optionen:

» noP: Stellt die Werkseinstellung der SchweiBmaschine wieder
her, ohne die gespeicherten Programme zu Iéschen.
» Prg: Loscht alle gespeicherten Programme.
» ALL: Stellt die Werkseinstellung der SchweiBmaschine wieder
her und alle vorhandenen Programme werden geldscht.
Zum Bestéatigen der gewilinschten Option, muss der Drucktaster Job
[19] far 3 Sekunden gedrickt werden. Das auf der Digitalanzeige [11]
angezeigte Kurzel blinkt und nach ein paar Sekunden bestétigt ein
Signalton die Ausfiihrung.

3.14 Bedienelemente auf der Riickseite der Maschine

Auf der Rickseite des PANTHER 202 PULS befindet sich der
Gasanschluss fur das Schutzgas und der Hauptschalter zum Ein- und
Ausschalten der Maschine und das Netzkabel zum Trennen des
Gerates von der Netzspannung. AuBerdem sind im oberen Bereich
die beiden Befestigungspunkte fir das Adapterkit Panther fir 300 mm
Drahtrolle (Bestell-Nr. 1180255) vorhanden.
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4 Zubehor

Der serienméaBige Lieferumfang fir PANTHER 202 PULS besteht
aus:
Bezeichnung Bestell-Nr.
PANTHER 202 PULS 1305502

Massekabel 25mmz2/4m
ADAPTER 32A -> 16A Schukostecker

Fir den PANTHER 202 PULS gibt es drei Zubehdrsets:

Bezeichnung Bestell-Nr.
Panther-Set 1 1184212
Brenner MB24/3m

Druckminderer

Bezeichnung Bestell-Nr.
Panther-Set 2 1184214
Brenner MB25/3m

Druckminderer

Bezeichnung Bestell-Nr.
Panther-Set 3 1184215

Brenner MB26/3m
Druckminderer

Fiar den PANTHER 202 PULS gibt es folgendes Zubehoér:

Fahrwagen 8081009
Adapterkit fir 300 mm Drahtrolle PANTHER 202 Puls 1180254
Brenner 3m MB 24 7602455
Brenner 4m MB 24 7602454
Brenner 3m MB 25 7602543
Brenner 4m MB 25 7602544
Brenner 3m MB 26 7682603
Brenner 4m MB 26 7682604
Brenner 3m MB 24 Up/Down 7602453
Brenner 4m MB 24 Up/Down 7602458
Brenner 3m MB 25 Up/Down 7603617
Brenner 4m MB 25 Up/Down 7603618
Brenner 3m MB 26 Up/Down 7603611
Brenner 4m MB 26 Up/Down 7603612
Stltzrohr 7710077
Massekabel 25mm2/4m 7510019
Druckminderer 7830100
Férderrollen 0,6mm/0,8mm 7503000
Férderrollen 0,8mm/1,0mm 7503001
Férderrollen 1,0mm/1,2mm 7503002
Foérderrollen 0,6mm/0,8mm ALU fir PANTHER 7503003
Foérderrollen 0,8mm/1,0mm ALU fir PANTHER 7503004
Foérderrollen 1,0mm/1,2mm ALU fiir PANTHER 7503005
ADAPTER 32A -> 16A Schukostecker 3600003

20



/‘ Welding Technology y/

4.1 Fernbedienbuchse
4.1.1 Belegung der Fernbedienbuchse

REHM-Breg?:II'\It/.IM 12-polig Pinbelegung
1
2
3
4 Taste UP
5 Taste Down
6 24V
7
8
9
10
11
12
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5
5

5

6

Schutzeinrichtungen

a Sicherheitsverriegelung

Im Fehlerfall erscheint méglicherweise auf der Digitalanzeige [15]
eine blinkende Zabhl, die folgende Bedeutung hat:

Code | Fehlerbeschreibung

2 EEPROM Fehler

6 Kommunikationsfehler Hauptplatine - Steuerung

9 Kommunikationsfehler Steuerung - Hauptplatine

10 Ul- Abgleichfehler

14 Versorgungsspannung flr Prozessor fehlerhaft

16 Zwischenkreis-Spannung zu klein

22 Hardware Code - Lesefehler

25 EPLD fehlerhaft

26 Fehler an der Batterie

27 Schreibfehler am Speicher oder an der Hauptplatine

30 LEM Wandler Offset Fehler an der Hauptplatine
42 Encoder Fehler

54 Keine Kurzschluss-Erkennung beim Einschalten
56 Zeitiberschreitung beim Kurzschluss

57 Motorstrom zu hoch

58 Firmware-Version Erkennung fehlerhaft

61 Netzspannung zu klein

62 Netzspannung zu grof3

73 Ubertemperatur am Gleichrichter

2 Thermischer Schutz

Das Gerat wird durch einen Temperatursensor geschutzt, der, wenn
die zulassige Temperatur UOberschritten wird, den Betrieb der
Maschine sperrt. In diesem Zustand bleibt der Lifter eingeschaltet
und in der Digitalanzeige Energie (2) erscheint das blinkende Kirzel
"OPn".

Aufstellung

Bei der Aufstellung der Gerate ist zu beachten, dass die
Liftungsschlitze nicht verdeckt werden und dass die Umgebung der
Schutzklasse 1P23 entspricht. Die Installation der Maschine muss
durch Fachpersonal erfolgen. Alle Anschlisse mussen in Einklang
und unter strikter Beachtung der Unfallverhitungsvorschriften
ausgefuhrt werden.
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7

7

7.

7.

SchweiBmoglichkeiten

. Inbetriebnahme

SchlieBen Sie den PANTHER 202 PULS nur nach den geltenden
VDE-Vorschriften am Stromversorgungsnetz an und beachten Sie
dabei auch die Vorschriften der entsprechenden
Berufsgenossenschaften.

Beachten Sie beim Anschluss des Gerates die Angaben Uber die
Versorgungsspannung und die Netzabsicherung.
Sicherungsautomaten und Schmelzsicherungen missen immer flr
den angegebenen Strom ausgelegt sein. Die notwendigen Angaben
finden Sie im = Kap. 13, Technische Daten.

Schalten Sie das Gerat immer aus, wenn es nicht benutzt wird.

Vor der Inbetriebnahme ist sicherzustellen, dass der
Drahtdurchmesser dem auf der Drahtférderrolle angegebenen
Durchmesser entspricht, und dass das gewahlte Programm mit dem
Werkstoff und der Gasart kompatibel ist. Drahttransportrollen mit "U"-
formiger Rille fir Aluminiumdrahte und mit "V"-férmiger Rille far
sonstige Drahte verwenden.

1.1 Anschluss des Gasschlauchs

Die Gasflasche muss Uber einen Druckminderer und einen
Durchflussmesser verfugen. Wenn die Flasche auf dem
Flaschenhalter des Drahtvorschubgerats angeordnet wird, muss sie
mit der hierflir vorgesehenen Kette gesichert werden. Erst nach
Positionierung der Gasflasche den auf der Rickseite der Maschine
austretenden Gasschlauch an den Druckregler anschlieBen. Der
Gasfluss muss auf 8-10 Liter pro Minute eingestellt werden.

2 Die SchweiBstromquelle ist schweiBbereit

Die Masseklemme an das Werkstlck anschlie3en.

Hauptschalter in Schaltstellung 1 stellen.

Das zu verwendende Programm aus der Liste auswahlen, siehe
Aufkleber Seitentlr (Abb. 2).

Die dem Programm entsprechende Nummer und Sonderparameter
mit dem Drehknopf Energie [1] auswahlen und mit den
Drehknopf Schweispannung und Lichtbogenlange [12] die
entsprechenden Einstellungen und Werte einstellen.

Die Gasduse entfernen.

Die Stromduse ausschrauben.

Den Draht in die Drahtfiihrungsseele des Brenners einfihren und
sicherstellen, dass er in der Rille der Rolle lauft, die ihrerseits
richtig positioniert sein muss. Dann die Tur schlieBen.

Dann Drucktaster ,Einfadeln“ [22] so lange gedriickt halten bis der
Draht aus dem Brennerhals austritt.
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ACHTUNG: Den Brennerhals wihrend des Austretens des
Drahts vom Gesicht fernhalten.
Die Stromdiise einschrauben und sicherstellen, dass der
Durchmesser der Bohrung dem verwendeten Draht entspricht.
Die Gasdiise montieren.
Die Flasche 6ffnen.

7.3  SchweiBen von unlegierten Stahlen

Beim SchweiBen dieser Werkstoffe ist folgendes zu beachten:

Ein zweistoffiges Gasgemisch verwenden, d.h. normalerweise
ARGON + CO2 mit einem Argon-Anteil von 75% aufwarts. Mit
diesem Gemisch erhdlt man gut gebundene, saubere
SchweiBndhte. Bei Verwendung von reinem CO» als Schutzgas
erhalt man schmale Nahte mit einer gréBeren Eindringtiefe, doch
mit einer betrachtlichen Zunahme der Spritzer.

Einen SchweiBzusatzdraht der gleichen Gite wie der des zu
schweiBenden Stahls verwenden. Es st ratsam, stets
SchweiBdrahte guter Qualitdt zu verwenden. Keine rostigen
Drahte verwenden, da hierdurch die Gute der SchweiBung
beeintrachtigt werden kann. )

Keine rostigen Werkstiicke oder Werksticke mit Ol- oder Fettflecken
schweil3en.

7.4 SchweiBen von rostfreien Stahlen

Zum SchweiBBen von rostfreien Stahlen der Gruppe 300 muss ein
Schutzgas mit einem groBBen Anteil Argon und einem geringen Anteil
Sauerstoff Oz oder Kohlendioxid CO» (rund 2%) verwendet werden.
Den Draht nicht mit den Handen berGhren. Es ist wichtig, die
Schwei3zone stets sauber zu halten, damit die zu schwei3ende
Verbindung nicht verunreinigt wird.

7.5 SchweiBBen von Aluminium

Beim Schwei3en von Aluminium ist folgendes zu beachten:

Reines Argon als Schutzgas verwenden.

Einen SchweiBzusatzdraht verwenden, dessen Zusammensetzung
flr das zu schweiBende Grundmaterial geeignet ist.

Spezielle Schleif- und Buirstenscheiben fir Aluminium verwenden;
diese Arbeitsmittel durfen nie fir andere Werkstoffe verwendet
werden.
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9 Bauteile-Liste mit REHM-Bestellnummern

POS. Bezeichnung REHM-Bestell-Nr.
POS.1 Verschluss 7510001
POS.2 Schnappverschluss 7510002
POS.3 Seitenwand links beweglich 7510063
POS.4 Scharnier 7510064
POS.5 Montageblech 7510065
POS.6 Spulendorn 7510007
POS.7 Halterung flir Handgriff 2500021
POS.8 Handgriff 2000859
POS.9 Seitenwand rechts 7510066
POS.10 Magnetventil 4200114
POS.11 Hauptschalter 7510024
Pos. 12 Distanzscheibe fur Netzschalter 7510025
POS.13 Rickwand 7510073
POS.14 Zugentlastung 7510026
POS.15 Netzkabel 7510027
POS.16 Lifter-Abdeckung 7510076
POS.17 Luftkanal-Abdeckung 7510077
POS.18 Lifter 7510056
POS.19 Lifter Montageblech 7510067
POS.20 Luftableitblech oben 7510068
POS.21 Verstérkungsblech 7510069
POS.22 Luftableitblech Seite 7510070
POS.23 Stromwandler 7510045
POS.24 Drossel Sekundarseite 7510041
POS.25 Haupttransformator 7510042
POS.26 Trafo-Befestigungsblech 7510079
POS.27 Gehéauseful3 7510043
POS.28 Boden 7510078
POS.29 Einbaubuchse 7510017
POS.30 Frontabdeckung fiir Zentralanschluss 7510015
POS.31 Zentraladapter 7510016
POS.32 Frontwand 7510072
POS.33 Potiknopf 7510071
POS.34 Steuerung 7510074
POS.35 Bedieneinheit 7510075
POS.36 Fernbedienungsbuchse 4300357
POS.37 Motor-Montageblech 7510081
POS.38 Isolierplatte 7510082
POS.39 Abdeckung fir Motor 7510083
POS.40 Drahtvorschubeinheit 7510080
POS.41 Montagewinkel Zwischenwand 7510084
POS.42 Isolationsfolie 7510085
POS.43 Zwischenwand 7510086
POS.44 Hauptplatine 7510087
POS.45 Massekabel 7510019

------ Gasschlauch 2200100
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POS. Bezeichnung REHM-Bestell-Nr.
------ Grafikfolie 7301678
—————— Adapterkabel CEE 32A >Schuko 16A 3600003
------ Forderrolle, 0,6 - 0,8 mm 7503000
------ Forderrolle, 0,8 - 1,0 mm 7503001
------ Forderrolle, 1,0 - 1,2 mm 7503002
------ Forderrolle, 0,6 - 0,8 mm Alu 7503003
------ Forderrolle, 0,8 - 1,0 mm Alu 7503004
------ Forderrolle, 1,0 - 1,2 mm Alu 7503005
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Abbildung 4: Explosionszeichung PANTHER 202 PULS
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10  Wartung

Das Gerat ist wartungsfrei, wobei jedoch der Zustand der elektrischen
Anschlussleitungen regelmaBig tberprift werden muss.
Schutzgasdiise
Diese Duse muss regelmaBig von Metallspritzern gesaubert
werden. Wenn sie verformt oder unrund ist, muss sie
ausgetauscht werden.
Stromduise
Nur ein guter Kontakt zwischen dieser Dise und dem Draht
gewahrleistet einen stabilen Lichtbogen und eine optimale
Stromabgabe; daher sind folgende Hinweise zu beachten:
A) Die Bohrung der Stromdiise muss stets frei von Schmutz und
Oxidationen sein.
B) Bei SchweiBprozessen groBer Dauer bleiben Spritzer starker
haften und behindern den Austritt des Drahts. Daher muss man
die DUse haufig reinigen und notfalls austauschen.
C) Die Stromdise muss stets sicher auf den Brennerkdrper
geschraubt sein. Aufgrund der thermischen Zyklen des Brenners
kann sie sich lockern, so dass sich der Brennerkérper und die
Dlse erwarmen und der Draht unregelmafig austritt.
Drahtflhrungsseele
Es handelt sich hierbei um ein wichtiges Teil, das h&ufig
kontrolliert werden muss, da es durch den Draht mit Kupferstaub
oder kleinen Spéanen verunreinigt werden kann. RegelméBig
zusammen mit den Gasleitungen mit trockener Druckluft
reinigen.
Die Drahtfihrungsseelen sind einem standigen Verschleif3
ausgesetzt und missen daher nach einem bestimmten Zeitraum
ausgetauscht werden.
Getriebemotor
Die Baugruppe der Transportrollen in  regelmaBigen
Zeitabstanden von Rost und Metallrickstadnden reinigen. Die
regelmaBige Kontrolle der gesamten Baugruppe fur den
Drahtvorschub ist erforderlich: Welle, Drahtfiihrungsrollen,
Drahtfihrungsseele und Stromduse.
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11 Technische Daten

Type PANTHER 202 PULS
Einstellbereich (Al 15 -200
Einschaltdauer (ED) bei | 1,4 bei 40°C [%] 40
SchweiBBstrom bei 40% ED bei 40°C [A] 200
SchweiBstrom bei 60% ED bei 40°C [A] 180
SchweiBstrom bei 100% ED bei 40°C [A] 160
Maximaler effektiver Netzstrom 11 & [A] 24,7
Effektiver Netzstrom I1 [A] 18
Netzspannung [V] 230 (1~)
Netzspannungskompensation [%] +15/-20
Absicherung bis 200A [A] 20
Klhlart AF
Schutzart IP23S
Abmessungen L/B/H [mm] 570 x 252 x 505
Gewicht (k] 24,5

12 OrdnungsgemaBe Entsorgung

Nur fir EU-Lander.

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmdll!

GemalBR Europaischer Richtlinie 2002/96/EG Uber Elektro- und
Elektronik-Altgerdte und Umsetzung in nationales Recht mussen
verbrauchte Elekirowerkzeuge getrennt gesammelt und einer
umweltgerechten Wiederverwertung zugefihrt werden.
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*
***

*
At
KK

EG-Konformitatserklarung

FUr folgend bezeichnete Erzeugnisse
PANTHER 202 PULS

wird hiermit bestatigt, dass sie den wesentlichen Schutzanforderungen entsprechen, die in
der Richtlinie 2004/108/EG (EMV-Richtlinie) des Rates zur Angleichung der
Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten Uber die elekiromagnetische Vertraglichkeit und in der
Richtlinie 2006/95/EG betreffend elektrischer Betriebsmittel zur Verwendung innerhalb
bestimmter Spannungsgrenzen festgelegt sind.

Die oben genannten Erzeugnisse stimmen mit den Vorschriften dieser Richtlinie Gberein und
entsprechen den Sicherheitsanforderungen fir Einrichtungen zum LichtbogenschweiBen
geman folgenden Produkt Normen:

EN 60 974-1: 2006-07
Lichtbogenschwei3einrichtungen — Teil 1: SchweiBstromquellen

EN 60 974-5: 2003-02
Lichtbogenschwei3einrichtungen — Teil 5: Drahtvorschubgeréate

EN 60974-10: 2004-01
LichtbogenschweiB3einrichtungen — Teil 10: Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)
Anforderungen

Geman EG. Richtlinie 2006/42/EG Artikel 1, Abs. 2 fallen 0.g. Erzeugnisse ausschlieB3lich in
den Anwendungsbereich der Richtlinie 2006/95/EG betreffend elektrischer Betriebsmittel zur
Verwendung innerhalb bestimmter Spannungsgrenzen.

Diese Erklarung wird verantwortlich fir den Hersteller:
REHM GmbH u. Co. KG SchweiBtechnik

Ottostr. 2

73066 Uhingen

Uhingen, den 29. Marz2012

abgegeben durch R. Stumpp

Geschéftsfiihrer



REHM - Der Maflstab fiir modernes Schweilen und Schneiden

Das REHM-Leistungsprogramm

® REHM MIG/MAG-Schutzgas-SchweiBgeréte
SYNERGIC.PRO2 gas- und wassergekihlt bis 450 A
SYNERGIC.PRO2 wassergekiihlt 500 A bis 600 A
MEGA.ARC stufenlos regelbar bis 450 A
RP REHM Professional bis 560 A
PANTHER 202 PULS Impuls-SchweiBgerat mit 200 A
MEGAPULS Impuls-SchweiBgerét bis 500 A
® REHM WIG-Schutzgas-SchweiBgerate
TIGER, tragbare 100 KHz Inverter
INVERTIG.PRO WIG SchweiBgerate
INVERTIG.PRO digital WIG SchweiBgerate
® REHM Inverter-Technologie
TIGER- und BOOSTER.PRO 100 KHz Elektrodeninverter
® REHM Plasmaschneidanlagen
® SchweiBzubehér und Zusatzwerkstoffe
m SchweiBrauchabsaugungen
m SchweiB-Drehtische
m SchweiBtechnische Beratung
® Brennerreparatur
m Service

u. Co. KG SchweiBtechnik

2 - D-73066 Uhingen
+49 (0) 7161 30 07-0
+49 (0) 7161 30 07-20

‘ehm@rehm-online.de

http://www.rehm-online.de

Tel: +49 (0) 7161 30 07-77
Fax: +49 (0) 7161 30 07-60

Entwicklung, Konstruktion und Produktion — alles unter
einem Dach — in unserem Werk in Uhingen. Dank dieser
zentralen Organisation und unseres zukunftsweisenden
Engagements kénnen neue Erkenntnisse schnell in die
Produktion einflieBen. Die Wiinsche und Anspriiche unserer
Kunden bilden die Basis fir eine fortschrittliche
Produktentwicklung. Zahlreiche Patente und
Auszeichnungen stehen fir die Prazision und Qualitt
unserer Produkte. Kundenndhe und Kompetenz sind die
Prinzipien, die bei uns in Beratung, Schulung und Service an
erster Stelle stehen.

WEEE-Reg.-Nr. DE 42214869

REHM online: www.rehm-online.de

Stand 01/14 - Artikel-Nr. 730 1041
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