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Bedienungsanleitung

MIG/MAG SchweiRgeréte
U-/ UWG 350A bis 550

Bitte beachten Sie, das aufgrund des Alters der Gerate keine
Reparatur oder Lieferung von Ersatzteilen mehr maglich ist.

U-/ U-WG 350
U-/ U-WG 450
U-/ U-WG 550

Unbedingt Bedienungsanleitung vor Inbetriebnahme lesen!
‘Bei Nichtlesen besteht Gefahr!

Gerit darf nur von mit den einschldgigen Sicherheits-
vorschriften (VBG 15) vertrautem Personal bedient werden! .

S kann entsprechend VDE 0544 (EN 60974-1) in Umgebung mit erhhter
elektrischer Gefahrdung eingesetzt werden

Technische Anderungen vorbehalten!

MIG -0 -MA T Schweifmaschinen GmbH
Karlstrafie 27-29, D-35444 Biebertal-Rodheim, Tel.: 06409/609-0; Telefax 06409/2820

Stand: 31.08.93


Schumacher
Text-Box

Bitte beachten Sie, das aufgrund des Alters der Geräte keine Reparatur oder Lieferung von Ersatzteilen mehr möglich ist.


Alle U-/ U-WG - Anlagen sind wahlweise mit eingebautem Drahtvorschub
(kompakt) oder mit separatem Drahtvorschub erhiiltlich.

Wahlweise stehen bei "separarter Lésung" 2 verschiedene Drahtvorschubkoffer
(u-pv4iund U-DV4i S) zur Verfiigung. Gewiinschte Drahtvorschubkoffer miissen separat
bestellt werden. Die Kompakt - Anlagen (mit eingebautem Drahtvorschub) und Koffer
sind serienméBig mit Antriebsrollen fiir Stahidraht 1,0mm - 1,2mm bestiickt.

U- 350

3 x 400V gasgekiihlt 20.90.4050.00

U-/U-WG 350

3 x 400V wassergekiihlt 20.90.4061.00 20.90.4060.00

U-/ U-WG 450

3 x 400V wassergekiihlt 20.90.4053.00 20.90.4061.00

U-/ U-WG 550

3 x 400V wassergekiihlt 20.90.4054.00 20.90.4062.00

Optionen:

- von 3 x 400V abweichende AnschluBspannungen auf Anfrage

- andere Brenneranschliisse auf Anfrage

- verstarkten Drahtvorschub 4x4S eingebaut auf Anfrage

- Drahtvorschubkoffer u-pv 4 20.90.4063.00

- Drahtvorschubkoffer u-pv4i S 20.90.4064.00
Nachriistsatz Voltmeter / Amperemeter bis 400A 20.92.0198.00
Nachriistsatz Voltmeter / Amperemeter bis 500A 20.92.0199.00
Nachriistsatz Voltmeter / Amperemeter bis 600A 20.92.0200.00

- Nachriistsatz fiir eine einstellbare Gasvor- und Gasnachstromzeit 20.92.0241.00
- Nachriistsatz fiir AnschluR eines 2. Drahtvorschubsystems bei

Kompakt - Anlagen 20.92.0245.00
- Fliisterkiihlung 20.92.0244.00



Zu lhrer Sicherheit:

AuBerachtlassung nachfolgender SicherheitsmaBnahmen kann lebensgefahrlich sein!

Unfallverhiitungsvorschriften veachten!

® Vor SchweiRarbeiten vorgeschriebene trockene Schutzkleidung
wie z.B. Handschuhe anziehen.

® Mit Schutzschirm Augen und Gesicht schiitzen.

Elektrischer Schock

kann lebensgefahrlich sein!

® Gerét darf nur an vorschriftsmaRig geerdete

Steckdosen angeschlossen werden.

® Nur mit intakter AnschluBleitung mit Schutzleiter
und Schutzstecker betreiben.

® Ein unsachgemaR reparierter Stecker oder beschédigte Isolierung des Netzkabels kann
Stromschldge verursachen.

e Offnen des Gerites nur durch autorisiertes Fachpersonal erlaubt.

® Vor Offnen Netzstecker ziehen. Ausschalten geniigt nicht. 2 Minuten warten, bis

Kondensatoren entladen sind.

Auch bei Beriihren niedriger Spannungen kann man erschrecken und

in der Folge verungliicken, deshalb:

® \or Absturz, z.B. von einem Podest oder Geriist, sichern.

® Beim SchweiBen Massezange, Brenner und Werkstiick sachgemaR handhaben,
nicht zweckentfremden. Stromfiihrende Teile nicht mit der nackten Haut beriihren.
Elektrodenwechsel nur mit trockenen Handschuhen.

Keine Brenner - oder Massekabel mit beschadigter Isolierung verwenden.



Werkstiick, umherfliegende Funken
und Tropfen sind heil! . \\[

® Kinder und Tiere weit vom Arbeitsbereich fernhalten. Deren Verhalten ist

N
\

J)

nicht berechenbar.

® Behalter mit brennbaren oder explosiven Fliissigkeiten aus dem
Arbeitsbereich entfernen. Es besteht Brand - und Explosionsgefahr.

@ Keine explosiven Fliissigkeiten, Staube oder Gase durch das Schweilen oder Schneiden
erhitzen. Explosionsgefahr besteht auch, wenn scheinbar harmlose Stoffe in

geschlossenen Behéltern einen Uberdruck aufbauen kénnen, wenn sie erhitzt werden.

Rauch und Gase ksnnen zu Atemnot fiihren und vergiften!

® Rauch und Gase nicht einatmen.

@® Fir ausreichende Frischluft sorgen.

® Dampfe von Lésungsmitteln vom Strahlungsbereich des Lichtbogens fernhalten. Ddmpfe
von chloriertem Kohlenwasserstoff kénnen sich durch ultraviolette Strahlung in giftiges

Phosgen umwandeln.

Stérungen durch elektrische und elektromagnetische Felder

sind durch die Hochspannungsimpulse des Ziindgerates moglich

® Bei einem Aufenthalt in der Ndhe eines Schweilgerates kénnen Herzschrittmacher in der
Funktion beeintrachtigt werden.

® Fehlfunktionen von elektronischen Anlagen (z.B. EDV) in Nachbarschaft des

Schweilplatzes sind méglich!

Reparatur nur durch autorisiertes und geschultes Fachpersonal!

Garantie erlischt bei unbefugten Eingriffen!

Unsere Bedienungsanleitung .
fiihrt Sie in den sicheren Umgang mit dem Gerét ein.

Deshalb gut lesen und erst verstehen, dann arbeiten.
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1. Zu diesem stufengeschalteten Gerat

Gratulation!

Dieses M1 G - O - M A T SchweiBgerét ist eine in jeder Hinsicht (z. B. in Leistung, Ausstattung,

Flexibilitat und Zubehor) fiir den professionellen Einsatz konzipierte Anlage.

Die Vorteile dieser stufengeschalteten MIG/MAG - SchweiBanlage:

Bedienerfreundlich durch klare, sinnvolle Anordnung aller Bedienungselemente,

Einteilung in Funktionsfelder und Verwendung leicht versténdlicher

Symbole.

® Mobil und robust  durch leicht fahrbare, kippsichere und robuste Konstruktion.

) Funktionssicher durch robusten Aufbau und leistungsfahige Elektronik.

) Sehr gutes durch stufenlos einstellbares Drahteinschleichen und verschiedene
Zundverhalten Drosselanzapfungen.
® Optimales durch feinstufige Trafo- und Drosselabstimmung wird eine

SchweiBverhalten optimale Anpassung an die jeweilige SchweiBaufgabe ermdglicht.

) Servicefreundlich  durch modulare Konstruktion.



2. Transport und Aufstellen

Hochziehen

Vor Wegschieben Netzstecker ziehen, auf das Gerét legen.
Hochdruck-Schutzgasflasche mit 2 Sicherungsgurten gegen Umfallen sichern.

Nicht tiber Schlduche oder Leitungen rollen.

Gasflasche vom Wagen nehmen. nicht so: sondern so:
Nicht am Griff hochziehen,

sondern an allen 4 Osen gleichzeitig.

Umgebungsbedingungen:

Das SchweiRgerat kann in einem nicht explosionsgeféhrdeten Raum mit

- einer Umgebungstemperatur von -10°C bis +40°C und

- einer Relativen Luftfeuchte bis 50% bei 40°C und
bis 90% bei 20°C

betrieben werden

Das Gerit ist nach Schutzart IP23 gepriift, das heift:
- Schutz gegen Eindringen fester Fremdkérper > 12mm;
- Schutz gegen Sprithwasser bis zu einem Winkel von 60° zur

Senkrechten.

Die Lebensdauer des SchweiBgerates wird durch ungewdhnliche Mengen an

Staub, Sauren, korrosiven Gasen oder Substanzen in der Umgebungsluft
herabgesetzt.

Beim Aufstellen des Gerétes freie Zu- und Abluft sicher stellen.




3. Technische Daten Profi MIG Serie

40A - 400A 45A - 500A 50A - 600A
16V - 34V 16V - 39V 16,5V - 44V
400A 500A 600A
350A 450A 550A
300A 380A 460A
10min
17V - 42V 17V - 45V 17V - 50V
24 36
3 x 400V
50/ 60Hz
3 x20A 3 x 25A 3 x 35A

1m/min - 20m/min

1,0mm-1,2mm fiir Stahldrahte

0,6mm-1,6mm 0,6mm-2,4mm

-10°C bis +40°C

Lufter

Gas oder Wasser Wasser

bei Wasserkiihlung 71 71

ja

H

P23

1110 x 550 x 880mm inkl. Flaschenhalter

135kg 190kg .

160kg 205kg 245kg

S SchweiRmaschine kann entsprechend VDE 0544 (EN 60974-1) in Umgebung
mit erhohter elektrischer Gefahrdung eingesetzt werden.




/ U-WG

Frontansicht U-



4.1 Bedienungselemente U-/ U-WG - Serie

A Netzschalter

B Betriebsanzeige und San_lmelstt')ranzeige fiir (Ubertemperatur, Wassermangel)
C Schweistromanzeige in Ampere (Option)

D Schweispannungsanzeige in Volt (Option)

E Grobstufenschalter fiir Schweifspannung

F Feinstufenschalter fiir Schweispannung

G ZentralanschiuB

H Bedienungsfeld

I Krahnosen

J Schweillstrombuchse - "harte" SchweiBdrosseleinstellung
K SchweiBstrombuchse - "weiche" SchweiBdrosseleinstellung

L Lenkrollen

11



4.2 Bedienungselemente "Drahtvorschubsteuerung"

ﬁ:r: 50 frt 125
0

A — 1
O Ok
2

..8_ ms

0 100

15

m/min

(D Drehknopf "Drahteinschleichen"

Um ein optimales Ziinden auch bei gréBeren Drahtvorschubgeschwindigkeiten zu

gewidhrleisten, wird mit einer reduzierten Drahtvorschubgeschwindigkeit
"Drahteinschleichen" gestartet, bis der Lichtbogen ziindet. Mit Drehknopf @ kann die

Geschwindigkeit zum Drahteinschleichen prozentuall von (0% - 100%) vom

eingestellten Drahtvorschub vorgewdhlt werden.

@) Drehknopf " Drahtriickbrandzeit"

Einstellbar von 0-250ms

©) Drehknopf "Drahtvorschubgeschwindigkeit"

Einstellbereich von 1m/min bis 20m/min

@ Wahlschalter fiir SchweiRfunktionen:

- 2-Takt - Betrieb
- 4-Takt - Betrieb

12



5.Funktionen

5.1 Funktionsablauf

5.1.1 Ablauf "2-Takt-Betrieb"

1. Wahischalter (1) auf Stellung 2- Takt stellen. f I

2. SchweiRspannung mit Stufenschalter E und F und Drahtvorschubgeschwindigkeit mit
Drehknopf (@ einstellen.

3. Brennertaster driicken (1. Takt)

Magnetventil fiir Schutzgas wird gedffnet
nach abgelaufener Gasvorstromzeit (0,1s) wird die SchweiBspannung eingeschaltet
Drahtvorschub l4uft mit elektronischer Einschleichautomatik an

Lichtbogen ziindet

4. Brennertaster loslassen (2. Takt)

Drahtvorschub stoppt
Schweispannung wird nach Ablauf der einstellbaren Drahtriickbrandzeit abgeschaltet
nach Ablauf der einstellbaren Gasnachstromzeit wird das Magnetventil fiir

Schutzgas abgeschaltet.

5.1.2 Ablauf "4- Takt - Betrieb"

1. Wahischalter (D) auf Stellung 4- Takt stellen. #

2. Schweilspannung mit Stufenschalter E und F und Drahtvorschubgeschwindigkeit mit
Drehknopf @ einstellen.

13



5.2.3 Gasyv

Das Gasvc
des Vorstr¢

Optional el

5.2.4 Eins:

Um ein opi
gewdhrleis

Lichtbogen

5.2.5 Schw

Passend zt
Drosselstut
Massekabe
Verschweil:
Massekabe

Verschweil:

5.2.6 Draht

Die Drahtr{

5.2.7 Gasn

Die Gasnac

Optional er

3. Brennertaster driicken (1. Takt)
-Magnetventil fiir Schutzgas wird gedffnet
-SchweiBspannung wird nach der Gasvorstromzeit (0,1s) eingeschaltet
-Drahtvorschub l&uft an

-Lichtbogen ziindet

4. Mit Loslassen des Brennertasters wird weiterhin Draht vorgeschoben und

SchweiRstrom fliet (2. Takt).
5. Brennertaster driicken (3. Takt)

~-Drahtvorschub stoppt
-Drahtvorschub wird nach Ablauf der einstellbaren Drahtriickbrandzeit abgesch:

-Schutzgas stromt weiter
-Magnetventil schlieRt nach Ablauf der eingestellten Gasnachstromzeit

6. Brennertaster loslassen ( 4. Takt)

Vorteil: beim 4-Takt-Schweien entfillt die permanente Tasterbetétigung, da

kann der Brenner auch langere Zeit ermidungsfrei gefiihrt werden.

5.2 Einstellungsméglichkeiten und weitere Funktionen

5.2.1"Grobstufen" - und "Feinstufen" - Schalter

An den Stufenschaltern Grobeinstellung E und Feineinstellung F wird die bendtigte Sck
leistung eingestellt. Beide Schalter in Stellung 1 bedeuten kleinste SchweiBleistung.
Erreichen der groBten SchweiRleistung durch Stellen der Schalter auf den héchsten Wi

5.2.2 SchweiBstrom - und SchweiBspannungsanzeige (Option)

Wihrend des SchweiRens kann an den analogen MeRgeraten C und D der Schweil3str

die SchweiRspannung abgelesen werden.

14



5.2.8 Spannungsloses Drahteinfiihren

Spannungsfrei kann der Schweidraht in das Schlauchpaket eingefédelt werden, ohne
daR Gas ausstrémt. Hierzu wird der Taster "Drahteinfadeln" im Vorschubkoffer gedriickt.

5.2.9 Wasserumlaufkiihlung mit Uberwachung (bei wassergekiihiten Anlagen)

Die Wirksamkeit der Wassserumlaufkiihlung des SchweiRbrenners wird stdndig durch einen
Druckwachter Uiberpriift. Automatisch schaltet sich bei unzureichendem Wasserdruck

der SchweiRstrom ab und die Kontrollampe (B ) verlischt. Durch Normalisierung des
Wasserdruckes (z.B. Nachfiillen von Wasser oder Beseitigung einer Undichtheit im
Wasserschlauch) leuchtet die Kontrollampe wieder auf und der Schweitstrom wird

freigegeben.

5.2.10 Temperaturiiberwachung der Leistungsteile

Sobald die maximale Temperatur des Trafos bzw. Gleichrichters tiberschritten ist, verlischt
die Kontrollampe ( B ), und der Schweistrom wird abgeschaltet. Nach Abkiihlung

der Leistungsbauteile schaltet sich die Anlage selbststandig wieder in den Betriebszustand.

5.2.11 Fremdkiihlung der Leistungsteile

Die Leistungsteile der U-/ U-WG - Anlagen werden mit Luft gekihlt. Durch gezielte

Platzierung der Kiihlventilatoren wird ein Optimum an Wé&rmeabfuhr erreicht.

16



6. Inbetriebnahme

6.1 Vorbereitung zum SchweilRen

1. Aufstellen des SchweiBgerates
Stellen Sie das M1 G - O -M A T - Schweigerét so auf, daR zum Einstellen der
Bedienungselemente geniigend Platz vorhanden ist. Transportieren Sie das Gerat nur

unter Beachtung der geltenden Unfallverhiitungsvorschriften.

2, Kiihlung des SchweiBgerétes
Um eine optimale Einschaltdauer der Leistungsteile zu erreichen, achten Sie auf
folgende Bedingungen:
-fiir eine ausreichende Durchliiftung am Arbeitsplatz sorgen
-Luftein - bzw. - Austritt nicht behindern

-keine Metallteile, Staub oder sonstige Fremdkarper in das Gerét eindringen lassen

3. Wasserkiihlung fiir SchweiBbrenner
Achtung! SchweiBmaschinen werden ohne Kiihimittel ausgeliefert. Bei
Erstinbetriebnahme muR Kiihlfliissigkeit eingefiillt werden.
Weiterhin muB vor jeder Inbetriebnahme der Wasserstand im Tank kontrolliert werden.
Sollte der Wasserstand niedriger als 3/4 des Tankinhaltes sein, muB Kiihlflissigkeit

(siehe Zubehtr) nachgefiillt werden.

4. AnschluB am Netz
AnschluR3 der SchweiRstromquelle am Stromversorgungsnetz nur
nach den geltenden VDE-Vorschriften sowie den Vorschriften der

entsprechenden Berufsgenossenschaft.

Beachten Sie beim AnschluB des Geréates die Angaben liber die

Versorgungsspannung und die Netzabsicherung. Sicherungs-

Q)
ull

automaten und Schmelzsicherungen miissen immer flir den

angegebenen Strom ausgelegt sein (siehe technische Daten).
Stellen Sie sicher, daR der Netzstecker den VDE-Vorschrifen

entspricht.

17



Herstellen der Gasanschliisse.
Schutzgasflasche mit 2 Ketten sichern. Gasschlauch mit Druckminderer am
Gasflaschenventil und das andere Ende des Gasschlauches an der Geréterlickseite

bzw. am Zwischenschlauchpaket im entsprechenden Anschlu gasdicht verschrauben.

Einlegen des SchweiBdrahtes.

Die Wahl des SchweiRdrahtes richtet sich in erster Linie nach dem Material, der zu
schweiBenden Blechdicke und der Nahtvorbereitung. Setzen Sie die entsprechende
SchweiBdrahtspule auf den Spulenhalter, wobei der Mitnehmerstift in der
Spulenbohrung einrasten muR. Ziehen Sie die Bremsschraube am Spulenhalter soweit
an, daR ein Nachlaufen der Drahtspule verhindert wird.

Der SchweiRdraht wird jetzt im Uhrzeigersinn von der Spule abgewickelt und durch die
Einlaufdiise iiber die Rille der Antriebsrolle in das Kapillarrohr der Zentralbuchse
eingefiihrt. Achten Sie darauf, daR die korrekte Rillenabmessung in der Antriebsrolle
gewahlt wird.

Der AnpreRdruck der Gegendruckrolle kann mit der Einstellmutter korrigiert werden.

AnschluB von Werkstiickklemme -/ zwinge und SchweiBbrenner.
Werkstiickklemme / zwinge der Werkstiickleitung auf blankem Material anbringen.
Farbe, Rost und Verschmutzungen an der Anklemm - und Schweifstelle mit einer
Drahtbiirste entfernen.

Der SchweiRbrenner wird durch einfaches Einstecken in die Zentralbuchse

angeschlossen.

18



6.2 Allgemeines zum Einstellen einer MIG/MAG - Schweilanlage

Die Einstellung einer MIG/MAG - SchweiRanlage erfordert einige Erfahrungen. Es ist von
groRer Bedeutung, daR die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die Schweifspannung richtig

aufeinander abgestimmt werden.

Drahtvorschubgeschwindigkeit
Wird die Vorschubgeschwindigkeit erhéht, erhoht sich auch der Schweilstrom - die
Lichtbogenldnge wird jedoch verkiirzt. Umgekehrt vergréRert sich die Lichtbogenlange

bei vermindertem Schweistrom.

SchweiBspannung

Ein Heraufsetzen der Schweispannung ergibt einen langeren Lichtbogen, ohne daR die
Strom-starke wesentlich beeinfluBt wird. Umgekehrt wird durch eine Minderung der
Schweilspannung ein kiirzerer Lichtbogen erzielt, wobei wiederum die Stromstarke kaum

verandert wird.

Anderung des Drahtdurchmessers
Ein diinnerer SchweilRdraht erfordert eine Erhéhung der Vorschubgeschwindigkeit, damit

gleiche Stromstarke erzielt wird.

Bei Uberschreitung gewisser Grenzwerte,

ist eine zufriedenstellende Schweiung nicht zu erreichen:

Zu groBe Vorschubgeschwindigkeit (im Verhéltnis zur eingesteliten SchweiBspannung)
Macht sich durch StoRen im Schweilbrenner bemerkbar, weil die Drahtelektrode in das

SchweiRbad eintaucht und nicht schnell genug abgeschmolzen wird.

Schweispannung zu groR
Zeigt sich durch die Bildung groRer Tropfen am Ende der Drahtelektrode, die sich haufig als

Spritzer neben die SchweilRnaht legen.

SchweiRzusatzwerkstoffe sind nach DIN 8559 und Schutzgase

nach DIN 32 526 auszuwahlen, wobei

a) fir unlegierte und legierte Stéhle in der Regel Schweil - Kohlendioxid
oder Argon - Mischgas und

b) fiir Aluminium reines Schweil - Argon verwendet wird.

19



6.3 Einstellen und SchweiRen

B

10.

Einschalten der Anlage mit dem Netzschalter A .
Wahischalter (1) auf die gewiinschte Schweifunktion stellen

Gasdiise vom Brenner abziehen und Kontaktdiise herausdrehen.
Brennertaster driicken und- SchweiRdraht durch das Schlauchpaket des Brenners

laufen lassen, bis er am Brenner austritt.

Achtung: Verletzungsgefahr durch schnell austretenden
Draht am Brenner. Brennerhals nicht mit der
Hand anfassen oder gegen den Kérper halten.

Kontaktdiise wieder fest eindrehen und Gasdiise aufstecken. Kontakt- und Gasdiise mit
einem silikonfreien Trennmittel vor SchweiRspritzern schiitzen.

An den Stufenschalter E u. F die entsprechende Spannungsstufe je nach Blechdicke
wahlen.

Am Potentiometer @ die zugehdrige Drahtvorschubgeschwindigkeit einstellen.
Klemme der Werkstiickleitung nur auf metallisch blanken Werkstiicken befestigen um
einen guten Kontakt zu erzielen.

Flaschenventil vorsichtig 6ffnen und am Druckminderer Schutzgasbedarf zwischen

6 und 12l/min einstellen.

Gerat schweibereit
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7. Wartung und Pflege

MIG - O-MA T - SchweiRgerite sind weitgehend wartungsfrei. Je nach Staubanfall, aber
wenigstens alle 4 - 6 Monate, das Geréat wie unten beschrieben reinigen und einer Sichtpriifung

unterziehen.

Dazu ist das Gerat zuverlassig vom Netz zu trennen.
NETZSTECKER ZIEHEN!
(Abschalten oder Herausdrehen der Sicherung ist kein ausreichender @ :B'

Trennschutz)

i

Beide Seitenwande entfernen.

Alle Schraub- und Klemmanschliisse nachziehen und das Gerét einer Sichtpriifung
unterziehen. Schmorstellen vom Fachmann untersuchen und beseitigen lassen.

Defekte Netzkabel auswechseln lassen.

Die Baugruppen im Einzelnen wie folgt behandeln:

Stromquelle und Elektronik
Je nach Staubanfall mit 6l- und wasserfreier Druckluft ausblasen. Elektronische Bauteile nicht
mit dem Druckluftstrahl anblasen. Noch besser als Ausblasen ist das Aussaugen mit einem

Staubsauger.

Brenner mit Schlauchpaket
Das Schlauchpaket vor heiBen Bauteilen schiitzen. Die Drahtfiihrungsspirale ausblasen oder
ersetzen. Kontaktdiisen diirfen keine ausgeschlissenen Bohrungen haben. Rechtzeitig durch

neue ersetzen.

Antriebsrollen

Diese Rollen unterliegen einem normalen Verschlei. Bei richtigem Anprefdruck der
Gegendruckrolle muB der Schweildraht schlupffrei befordert werden. Wenn sich Gegen -
druck- und Antriebsrolle bei eingelegtem Draht beriihren, Antriebsrolle auswechseln

(evtl. auch Minustoleranzen des Schweidrahtes beachten).

21



Kiihlfliissigkeit (KF 24E-10) und Kiihlerkontrolle

In regelmaBigen Absténden ist der KiihlIflissigkeitsstand im Tank zu kontrollieren. Sobald der
Fliissigkeitsstand mehr als 1/4 des Tankinhaltes sinkt, muR Kihlfliissigkeit nachgefillt werden.
Ebenso sollte, (um eine optimale Brennerkiihlung zu gewéhrleisten) der
Kiihlfliissigkeitsbehélter regelméRig von Schmutzpartikeln (durch Ausblasen oder Aussaugen)

gesaubert werden.

Reparaturarbeiten

Reparatur- und Wartungsarbeiten dirfen nur von Fachpersonen durchgefiihrt werden, die von
MIG-0-MA T ausgebildet wurden. Wenden Sie sich an ihren M/ G - O - M A T-Handler.
Verwenden Sie beim Austausch von Teilen nur Original-M I G - O - M A T-Ersatzteile. Bei der
Bestellung von Ersatzteilen ist der Geratetyp, Artikelnummer des Gerétes, Typenbezeichnung
und Artikelnummer des Ersatzteiles anzugeben. Werden Wartungs- oder Reparaturarbeiten an
diesem Gerat durch Personen durchgefiihrt, die nicht von M/ G - O - M A T ausgebildet und zu

diesen Arbeiten autorisiert sind, so erlischt gegeniiber M1 G - O - M A T der Garantieanspruch.
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8. Betriebsstorungen, Ursachen und Abhilfen

Alle MI G - O - M A T - Gerite werden einer strengen Fertigungs- und Endkontrolle

unterzogen. Sollte trotzdem einmal etwas nicht funktionieren, Maschine anhand der folgenden

Aufstellung tiberpriifen.

Jedoch zuerst nachsehen, ob nicht grundsétzliche Ursachen, wie lose elektrische Anschliisse

oder eine leere Gasflasche, vorliegen.

Der Schweidraht wird
nicht vorgeschoben

Spritzer verstopfen die Offnung
der Kontaktdiise

Die Drahtvorschubrolle
rutscht durch

Der Motor flir den Drahtvor-
schubantrieb dreht sich nicht

Knickstelle im Draht verhindert
den Durchgang durch die
Kontaktdiise

Bremse der Drahttrommel zu
stark eingestellt

Brenner defekt

‘| Drahtes

Kontaktdtise reinigen, mit
Trennmittel einspriihen

- Gegendruckrolle kontrollieren.
- bei abgenutzten Vorschubrolle
durch neue ersetzen,

- Draht ver-klemmt, Ablauf
desselben kontrollieren

Kontrollieren der Sicherungen.
Nachsehen, ob Hauptschalter
eingeschaltet ist

Losen der Kontaktdiise und Ab-
schneiden des deformierten

Lésen der Bremse

Ersetzen des Brenners

Draht bildet Schieifen

Seele oder Diise verstopft

Zu starke Kriimmung des
Schlauchpaketes

Erneuern bzw. reinigen

Nicht mit so starken Kriimmungen
arbeiten

Vorschubmotor dreht

sich nicht

Sicherung defekt

Neue Sicherung einsetzen
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Die SchweiRnaht ist

poros

Kein, zu wenig oder zuviel Gas

Leere Gasflasche

Ungeeignete Gasqualitat

bzw. ungeniigende Reinheit

Ubermé&Riges Herausragen
der Elektrode

Luftzugwirkung
bzw. WindeinfluR

Gasdiise durch Spritzer verstopft

Falsche Drahtqualitat oder

verunreinigte Oberflache

Sehr verunreinigte Oberflache

des Grundmaterials

Ortliche Uberhitzung des

Werkstlickes

10 Ansaugen "falscher” Luft in die

Gasleitung

Drahtdurchmesser x 10 ergibt

min. Gasdurchflu® in I/min

Auswechseln der Flasche

Auswechseln der Flasche

Abstand des Brenners zur

SchweilRnaht verringern

Verhindern des Luftzuges durch

Abschirmen der SchweiBstelle

Reinigen oder Auswechseln der

Gasdiise

Verwenden eines Drahtes von
vorgeschriebener Qualitéat fiir
MIG/MAG - SchweilRen. Dréhte

sauber lagern

Reinigung des Grundmaterials

Dort, wo mehrere Lagen von kur-
zer Lange geschweilt werden
miissen, muB das Werkstiick
Gelegenheit zur Abkiihlung
haben, bevor das Schweilen

fortgesetzt wird

Dichtigkeit der Gaszufuhrleitung

priifen. Undichtigkeiten beseitigen
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Abnormal starke

Spritzer

Lichtbogenspannung zu

niedrig oder zu hoch

Auftreten von Blaswirkung

Kein Gas

Spannung an der Schweildstrom-

quelle erhéhen oder verringern
Glinstigeren Anschlu der Werk-
sttickleitung durch Versuche fest-

stellen

Gas richtig einstellen

Schlechtes Aussehen
der Schweil3naht,

Einbrandkerben

Lichtbogenspannung zu hoch

Niedrigere Spannung wéhlen

Gestorte Funktion von
Vorschub, Schiitz oder

Gasventil

Stérung in Elektronik

Elektronik tauschen

Kein SchweilRstrom

Schlechter AnschluB3 der
Werkstiickleitung

Primérschiitz spricht nicht an

Anschlu® und Verlegung priifen

Sicherungen priifen. Kontrolle des
Brennerschalters bzw. der Steu-

erung des Schiitzes iliberpriifen

Der Vorschub des
SchweilRdrahtes ist

unregelmagig

Verstopfte oder beschéadigte

Drahtzufiihrungsspirale

Bremse der Drahttrommel

zu stark eingestellt

Kontaktdiise mit zu kleiner

Bohrung

Lichtbogenspannung zu niedrig

Reinigen oder Auswechseln

Bremse der Drahttrommel 16sen

Richtige Kontaktdiise verwenden

Hoéhere Lichtbogenspannung

wéhlen

25




9. Ersatzteilliste U-/ U-WG - Serie

20.94.0420.00

20.94.0419.00

20.94.0614.00

(nur bei Kompakt - Anlagen)
20.94.0612.00

(nur bei Kompakt - Anlagen)
20.94.0611.00

W44/200 (nur bei Kompakt - Anlagen)
20.40.0428.00

(nur bei Kompakt - Anlagen)
20.40.0185.00

WK4/1
20.40.0425.00

20.94.0744.00 20.94.0745.00

20.94.0322.00

(nur bei Kompakt - Anlagen)
20.94.0347.00

(nur bei Kompakt - Anlagen)
20.94.0339.00

(nur bei Kompakt - Anlagen)
20.94.0339.02

20.94.0329.00

20.94.0327.00

20.74.0237.00

20.74.0237.07

20.94.0513.00 20.94.0515.00 20.94.0564.00
20.94.0514.00 20.94.0563.00
20.94.0591.00 20.94.0590.00 20.94.0589.00
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20.94.0619.00

20.94.0619.00 20.94.0404.00

(nur bei Kompakt - Anlagen)
20.94.0472.00

20.94.0585.00 20.94.0586.00 20.94.0587.00

20.60.5B22.04K 20.60.5B29.04K

20.94.0861.00

(nur bei wassergekiihlten - Anlagen)
20.94.0164.00

(nur bei wassergekiihlten - Anlagen)
20.94.0133.00

20.74.0267.00

(nur bei wassergekiihlten - Anlagen)
20.94.0520.00

(nur bei wassergekiihlten - Anlagen)
20.94.0521.00

(nur bei wassergekiihlten - Anlagen)
20.94.0052.00

20.74.0232.00

(nur bei Kompakt - Anlagen)
20.94.0346.00

20.94.0209.00

(nur bei Kompakt - Anlagen)
20.94.0435.00

(nur bei Kompakt - Anlagen)
20.94.0434.00

20.94.0178.00

4A/trage/250V/5x20MM
20.44.1841.00

1,25A/trage/250V/5x20MM
20.44.1840.00

20.94.0232.00
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(nur bei Kompakt - Anlagen)
20.74.0234.00

(nur bei Kompakt - Anlagen)
20.74.0234.01

(nur bei Kompakt - Anlagen)
20.74.0234.02

(nur bei Kompakt - Anlagen)
20.74.0315.00

(nur bei Kompakt - Anlagen)
20.74.0315.01

(nur bei Kompakt - Anlagen)
20.74.0315.02
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