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Stufengeschaltete MIG/MAG-Gerate der Baureihen 353 und 453 sind in verschiedenen Ausfiihrungen

lieferbar:
o Wassergekiihlte oder gasgekiihlte Ausfiihrung
° Kompakt - Gerate mit eingebautem Drahtvorschubsystem
° Gerate mit separatem Drahtvorschubkoffer U-DV 41 fiir gas- oder wassergekiihlte Anlagen
Alle SchweiBgeréte sind
mit einem
Eurozentralanschiu3
ausgeriistet.
mit eingebautem Drahtvor- ohne Drahtvorschub und
schub und Steuerung ohne Steuerung
Artikelnummer Artikelnummer
U - 353 25.15.350 ---
3 x 400V gasgekuhlt
U - 353 wassergekuhlt in Vorbereitung ---
U - WG 353 gasgekiihlt == 25.15.360
U - WG 353 --- 25.15.370
3 x 400V wassergekihlt
U - 453 25.15.450 ---
3 x 400V wassergekuhlt
U - WG 453 --- 25.15.460
3 x 400V wassergekiihlt

Serienausstattung:

® bei U-353 und U-WG 353 digitales Amperemeter

° bei U-453 und U-WG 453 mit digitalem Volt- und Amperemeter

® Drahtvorschubgerite U-DV 41 sind serienmaBig mit Fahrrollen ausgestattet und
drehbar auf den SchweiBgeraten montiert

o Drahtvorschubgerite werden serienmaBig mit Antriebsrollen fiir Stahldraht

1,0mm und 1,2mm besttickt.






Zu lhrer Sicherheit:

f Unfallverhiitungsvorschriften beachten!
~

AuBerachtlassung nachfolgender SicherheitsmaBnahmen kann lebensgefahrlich sein!
® Vor SchweiBarbeiten vorgeschriebene trockene Schutzkleidung wie z.B. Handschuhe
anziehen.

® Mit Schutzschirm Augen und Gesicht schitzen.

%r?s Elektrischer Schock

kann lebensgefahrlich sein!

e Gerat darf nur an vorschriftsméaBig geerdeten Steckdosen angeschlossen werden.

® Nur mit intakter AnschluBleitung mit Schutzleiter und Schutzstecker betreiben.

® Ein unsachgeman reparierter Stecker oder beschédigte Isolierung des Netzkabels kann
Stromschlage verursachen.

e Offnen des Gerates nur durch autorisiertes Fachpersonal erlaubt.

e Vor Offnen Netzstecker ziehen. Ausschalten geniigt nicht. 2 Minuten warten, bis
Kondensatoren entladen sind.

fl- Auch bei Beriihren niedriger Spannungen kann man erschrecken und
O

in der Folge verungliicken, deshalb:

® Vor Absturz, z.B. von einem Podest oder Gertst, sichern.

® Beim SchweiBen Massezange, Brenner und Werkstick sachgeméaB handhaben, nicht
zweckentfremden. Stromfiihrende Teile nicht mit der nackten Haut beriihren.

e Elektrodenwechsel nur mit trockenen Handschuhen.

e Keine Brenner - oder Massekabel mit beschédigter Isolierung verwenden.

Rauch und Gase kénnen zu Atemnot fiihren und vergiften!

® Rauch und Gase nicht einatmen.

® F{r ausreichende Frischluft sorgen.

e Dampfe von Lésungsmitteln vom Strahlungsbereich des Lichtbogens fernhalten. Dampfe von
chloriertem Kohlenwasserstoff kdnnen sich durch ultraviolette Strahlung in giftiges Phosgen

umwandeln.



<%= Werkstiick, umherfliegende Funken und Tropfen sind heif3!

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

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

® Keine explosiven Flissigkeiten, Staube oder Gase durch das SchweiBen oder Schneiden
erhitzen. Explosionsgefahr besteht auch, wenn scheinbar harmlose Stoffe in geschlossenen
Behaltern einen Uberdruck aufbauen kénnen, wenn sie erhitzt werden.

[Ma] Larm der 70 dBA liberschreitet kann dauerhafte Schadigung des Gehérs verursachen!

® Geeigneten Ohrenschitzer oder -stpsel tragen.
e Achten Sie darauf, daB andere Personen, die sich im Arbeitsbereich aufhalten, nicht von

dem Larm belastigt werden.

F ] Gasflasche sichern!

® Schutzgasflasche in die daftr vorgesehenen Aufnahmen stellen und mit Sicherungsketten

sichern.
* Vorsicht im Umgang mit Gasflaschen; nicht werfen, nicht erhitzen, gegen Umfallen sichern!

® Bei Krantransport die Gasflasche vom SchweiBgeréat abnehmen.

A Reparatur und Modifikationen nur durch autorisiertes und geschultes Fachpersonal!

Garantie erlischt bei unbefugten Eingriffen!

' e Unsere Bedienungsanleitung fiihrt Sie in den sicheren Umgang mit dem Gerét ein.
D?i e Deshalb gut lesen und erst verstehen, dann arbeiten.
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1. Zu diesen stufengeschalteten MIG / MAG - SchweiBanlagen

Gratulation!
Dieses SchweiBgerat ist eine in jeder Hinsicht (z. B. in Leistung, Ausstattung, Flexibilitdt und Zubehar)

fur den professionellen Einsatz konzipierte Anlage.

Die Vorteile dieser MIG/MAG - SchweiBanlage :

@ Bedienerfreundlich durch klare, sinnvolle Anordnung aller Bedienungselemente, Einteilung in
Funktionsfelder und Verwendung leicht verstandlicher Symbole
Funktionen: 2-Takt, 4-Takt, stromloses Einfadeln des SchweiBdrahtes,
Gastest zum problemlosen Einstellen der Schutzgasmenge
stufenloses Einstellen des Drahtriickbrandes, einstellbare Gasvor- und
Gasnachstromzeiten, Anschleichfunktion des SchweiBdrahtes

® Mobil und robust durch leicht fahrbare, kippsichere und robuste Konstruktion fur harten
Industrieeinsatz im Mehrschichtbetrieb.

® Funktionssicher durch robusten Aufbau und leistungsféhige Elektronik.

® Optimales durch feinstufig einstellbare SchweiBspannung und verschieden
SchweiBverhalten  anwiéhlbare Drosselabgriffe wird eine optimale Anpassung an die
jeweilige SchweiBaufgabe ermdglicht.

@ Servicefreundlich  durch Gbersichtliche Anordnung der Baugruppen.

1.1 Anwendungsgebiete:

® s SchweiBmaschine kann entsprechend VDE 0544 (EN 60974-1) in
Umgebung mit erhdhter elektrischer Gefahrdung eingesetzt werden.

® Zum MIG/MAG Naht - SchweiBen im Kurz- und Sprihlichtbogen

unter Verwendung von Argon, Mischgasen und CO,.

° Werkstoffe: legierte und niedriglegierte Stahle, Aluminium Nichteisenmetalle.
° Einsatzbereiche: chemische Industrie, Maschinenbau, Fahrzeugbau, Behalter- und
Apparatebau, Schiffsbau, metallverarbeitende Industrie.



2. Transport und Aufstellen

(-

A\

A\

Wegschieben

® Vor Wegschieben Netzstecker ziehen und auf das Gerat legen.
® Hochdruck-Schutzgasflasche mit Sicherungskette gegen Umfallen sichern.
® Nicht Uber Schlauche oder Leitungen rollen.

e Beim Verfahren und Aufstellen der Stromquelle ist besonders darauf zu achten, da3
die Kippsicherheit nur bis zu einem Winkel von 15° (entsprechend EN 60974-1) sicher-
gestellt ist. Hierbei ist besonders darauf zu achten, daB beim Verfahren eine Gefahr
von Hindernissen am Boden ausgeht, weil zusitzliche Kippmomente auftrten kénnen.

Sicherheitsregeln beim Kranen
® Unbedingt Unfallverhiitungsvorschriften VBG 9, VBG 9a und VBG 15 beachten.

* An allen Ringschrauben gleichzeitig kranen (wie in Abb. 1 dargestellt).

* Eine gleiche Lastverteilung in allen Strangen sicherstellen und einen Winkel der
Zugseile von mindestens 60° einhalten (siche Abb. 2).
Nur Ringketten oder Seilgehdnge mit gleicher Lange verwenden (mindestens 1m)!
Lasthaken mit Sicherungshaken und Schékel entsprechender Gré8e nach DIN 82 101,
Form A, MindestnenngréBe 0,4 verwenden.

Abb. 1 Kranprinzip Abb. 2 Winkel der Zugseile

e Schutzgasflasche vor dem Kranen immer von dem SchweiBgerat abnehmen.

e Niemals mit der SchweiBmaschine weitere Lasten kranen,
wie z.B. Personen, Werkzeugkiste, Drahtspulen usw..
e Vermeiden Sie ruckartiges Anheben und Absetzen der SchweiBmaschine.

Umgebungsbedingungen:

Das SchweiBgerat kann in einem nicht explosionsgefdhrdetem Raum bei

° einer Umgebungstemperatur von -10°C bis +40°C und
e giner relativen Luftfeuchte bis 50% bei 40°C betrieben werden.

Das Gerat ist nach Schutzart IP23 gepriift, das heiBt:
e Schutz gegen Eindringen fester Fremdkérper @ > 12mm,
e Schutz gegen Sprilhwasser bis zu einem Winkel von 60° zur Senkrechten.

Die Lebensdauer des SchweiBgerates wird durch ungewohnliche Mengen an Staub, Sauren,
korrosiven Gasen oder Substanzen in der Umgebungsluft herabgesetzt.
Beim Aufstellen des Gerétes freie Zu- und Abluft sicherstellen.

8



3. Technische Daten

3.1 Stromquellen

U-WG 353
Einstellbereich Schwei3strom 40A-350A
SchweiBspannung 16V-31,5V
max. SchweiB3strom 60%ED 350A
max. SchweiBstrom 100%ED 270A

Lastspiel 10min : (60% ED 4 6 min SchweiBen, 4min
Pause)

Leerlaufspannung 19V-50V

Schaltstufen 40

Netzspannung 3x400V

Netzfrequenz 50 /60 Hz

Netzsicherung (trage) 3x20 A

Drahtvorschubgeschwindigkeit

1m/min - 20m/min

Drahtdurchmesser 0,6mm -1,6mm
Umgebungstemperatur -10°C bis +40°C
Geratekiihlung Lufter
Brennerkiihlung Wasser
Isolationsklasse F
Schutzart IP 23

MaBe ohne Gasflasche L/B/H 960 x 470 x 700mm
Gewicht 150 kg
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3.2. Drahtvorschubgerat U-DV 41

U-DV 41
Drahtvorschubgeschwindigkeit 1m/min - 18 m/min
max. Strom bei 45%ED 500A
Eingangsspannung 42V AC
Rollenantrieb 4x4
Abmessungen L/B/H 660mm x 330mm x 480mm
Gewicht 16 kg
(ohne Drahtspule und Schlauchpaket)

11




4. Beschreibung der Bedienungselemente

4.1 wassergekiihlte SchweiBgerate U-WG 353

Abb. 1 :Frontseite U-WG 353

P

Pos. Symbol Bezeichnung
1 ® Sammelstoranzeige - rot - fiir (Ubertemperatur, Wassermangel)
2 ® Betriebsbereitschaft - weiB -
3 Netzschalter O - Aus

1-Ein

4 l[:A digitale SchweiBstromanzeige in Ampere (Option)
5 C——) v| analoge SchweiBspannungsanzeige in Volt (Option)
6 @ Stufenschalter-Grobeinstellung SchweiBspannung
7 . (ﬂ) Stufenschalter-Feineinstellung Schweispannung
8 ) SchweiBstrombuchse - Werkstuckleitung

"harte" SchweiBdrosseleinstellung
10 SchweiBstrombuchse - Werksttickleitung

"weiche" SchweiBdrosseleinstellung

12




Abb. 2: Riickseite U-WG 353

Pos. Symbol Bezeichnung
11 SchweiBstrombuchse ,, + , zum Zwischenschlauchpaket
12 Steuerleitungsbuchse zum Zwischenschlauchpaket
13 G_> WasseranschluB (blau), Zwischenschlauchpaket (Vorlauf zum DV)
14 _@ WasseranschluB (rot), Zwischenschlauchpaket (Rucklauf vom DV)
24 Aufnahme fir Sicherungskette
27 Sichtfenster (Fullstandsanzeige Kiihiwasser)
29 Netzkabel
30 Flaschenkonsole
31 Sicherung F1 (Steuerung)
32 Sicherung F2 (Lufter, Kithiwasserpumpe)
33 Sicherung F3 ( )

13




4.2 Drahtvorschubgerat U-DV 41

Abb. 3.1 Einstellung spezieller Parameter innen rechts bzw. links

14



Pos. Symbol Bezeichnung

16 8,/ Potentiometer Anschleichgeschwindigkeit

(siehe auch Abschnitt 4.3)
17 / Potentiometer Gasvorstromen
18 8_ Potentiometer ,Drahtvorschubgeschwindigkeit 1 bis 20 m/min*
19 \ Potentiometer Gasnachstromen

o)
20 0 % ZentralanschluB
o

21 \ / Drahtriickbrand
22 Kupplung fur Wasserrticklauf (rot) des SchweiBbrenners
23 Kupplung flr Wasservorlauf (blau) des Schwei3brenners
28 | I Umschalter:

2-Takt-SchweiBen

u 4-Takt-SchweiBen

34 Taster zum Gastest
35 ~8_$, Taster stromloses Einfadeln des Schwei3drahtes
36 Fahrrollen

15




4.3 Erganzende Funktionsbeschreibung ausgewahlter Bedienungselemente

1 ® Kontrollampe Sammelstérung (rot) beinhaltet
folgende Funktionen:
Temperaturiiberwachung der Leistungsteile
Sobald die maximale zulassige Temperatur des Trafos bzw. Gleichrichters
Uberschritten ist, erleuchtet die rote Kontrollampe und der SchweiBstrom wird
abgeschaltet. Nach Abkihlung der Leistungsbauteile schaltet sich die Anlage
selbststandig wieder in den Betriebszustand.
Wasserumlaufkiihlung mit Uberwachung
(bei wassergekihlten Anlagen)
Die Wirksamkeit der Wassserumlaufkiihlung des SchweiBbrenners wird stéandig
durch einen Druckwéchter Uberprift. Bei unzureichendem Wasserdruck wird der
SchweiBstrom automatisch abgeschaltet und die Kontrollampe Sammelstérung
erleuchtet. Durch Normalisierung des Wasserdruckes (z.B. Nachfillen von Wasser
oder Beseitigung einer undichten Stelle im Wasserschlauch) erlischt die
Kontrollampe wieder und der SchweiBstrom wird freigegeben.

6 A 2 || Grobstufenschalter

@43 Grobeinstellung der SchweiBleistung ( 5 Schaltstufen).
7 A 2 ||Feinstufenschalter-
’s<ﬂ>4° Feineinstellung der SchweiBleistung in Abhangigkeit vom Grobstufenschalter. ( 7
° Schaltstufen)

16 Potentiometer Drahtanschleichgeschwindigkeit
Beim Einsatz der SchweiBanlage in SchweiBautomaten oder beim SchweiBen von
Zusatzwerkstoffen, die schwieriger zinden, wie z. B. Aluminiumlegierungen oder
Filldrahte, kann hier eine gegeniiber der am Drahtvorschubpotentiometer (18)
verringerte Drahtvorschubgeschwindigkeit eingestellt werden.
Fortsetzung Seite 17

16




16

Die Anschleichgeschwindigkeit ist mit der Drahtvorschubgeschwindigkeit verknipft.
Anschleichgeschwindigkeit % der an (18) gewahlten Drahtvor-
Skalenwert Potentiometer (16) schubgeschwindigkeit
10 ca. 80 %

8 ca. 65 %

6 ca.50 %

4 ca.35%

2 ca. 20 %
Beim HandschweiBen wird in der Mehrzahl der Falle mit maximaler
Anschleichgeschwindigkeit (Rechtsanschag des Drehknopfes) gearbeitet. Treten
Zindprobleme auf, kann am Potentiometer (16) die Anschleichgeschwindigkeit
verringert werden

17

Gasvorstromzeit

Mit diesem Potentiometer kann die Gasvorstromzeit (siehe Abb. 4 und

Abb. 5) stufenlos zwischen 0 und 6 Sekunden verandert werden.

In der Mehrzahl der Anwendungen reicht eine kurze Gasvorstromzeit (Stellung 1
des Potentiometers). Bei sehr langen Zwischenschlauchpaketen wird u.U. eine

langere Gasvorstromzeit erforderlich.

19

Gasnachstromzeit

Mit diesem Potentiometer kann die Gasnachstromzeit stufenlos zwischen 0 und 25
Sekunden verandert werden. Im allgemeinen reicht eine Gasnach-stromzeit
zwischen 0,5 und 1,0 Sekunden aus (Skalenstellung ca. 1,5). Bei sehr groBen
Schmelzbadern, bei Leichtmetallen oder hochlegierten Stahlen ist eine
Verlangerung der Gasnachstrémzeit angeraten, um eine Oxidation der Naht und

nahtnahen Breiche zu vermeiden.

21

Drehknopf " Drahtriickbrandzeit"

Bei zu lang eingestellter Drahtriickbrandzeit brennt die Drahtelektrode bis zur
Kontaktdise zuriick, was zur Zerstérung der Kontaktdise fihrt oder an der
Drahtelektrode bildet sich eine zu groBe Kugel, was zu einer schlechteren Ziindung
beim nachsten Ziindvorgang fiihrt. Bei zu kurz eingestellter Drahtriickbrandzeit
brennt die SchweiBelektrode im SchweiBbad fest.

17




Funktionen
Einstellmoglichkeiten und weitere Funktionen

Schwei3drosseleinstellung
(Abb.1, Seite 12)

Passend zu Material, Drahtdurchmesser, Schutzgas und Spannungsstufen kann bei den U-453
bzw. U-WG 353 zwischen 3 Drosselstufen und bei den U-353 bzw. U-WG 353 zwischen

2 Drosselstufen gewanhlt werden. Grundsétzlich gilt, daB das Ziindverhalten

bei geringer Induktivitat im SchweiBkreis (,harte” Drossel) besser ist als bei groBer

Induktivitat (,weiche Drossel).

Werksttickleitung in SchweiBstrombuchse 8 entspricht einer "harten”  Drossel (wird
verwendet zum SchweiBen unter reinem CO» - Schutzgas und bei hohen Stromstarken im

Spriihlichtbogenbereich).

Werkstiickleitung in SchweiBstrombuchse 10 entspricht einer "weichen”

Drossel

18



5.2 Funktionsablauf

5.2.1 Ablauf "2 - Takt-Betrieb"

1. Takt 2. Takt
1 1
1 1
! vy
1 ]
Brennertaster : i
1 ]
aus : 1
[ 1 1
ein A A I. : '
[]
Schutzgas ! i
1
1
aus : :
1! : :
]
A !
' YA
SchweiBstrom ' ! .
1
E 1N
P P
¥ b
: : 1o
H [
Drahtvorschub : P
' [
1 ! A
i g
;1 3 Zelt
Pa Drahtrackbrand —F 1 1 2

Gasnachstrémzeit

Abb. 4 : Ablaufdiagramm "2 - Takt - Betrieb"
® Wahischalter Pos. 28 auf Stellung .L_I. 2 - Takt stellen:
@ SchweiBspannung grob und feinstufig mit Stufenschaltern Pos.6 und Pos. 7 einstellen.

® Die Drahtvorschubgeschwindigkeit wird mit Drehknopf Pos. 18 so der SchweiBspannung angepaft,

daB ein stabil brennender Lichtbogen entsteht.

=N

. Takt ( Brennertaster driicken ) :

- Schutzgas stréomt aus.

- Nach abgelaufener Gasvorstromzeit wird die Schweispannung zugeschaltet.
- Drahtvorschub lauft mit eingestellter Drahtgeschwindigkeit an.

- Lichtbogen ziindet.

2. Takt ( Brennertaster loslassen ) :

Drahtvorschub stoppt.
SchweiBspannung wird nach Ablauf der einstellten Drahtriickbrandzeit abgeschaltet.

Nach Ablauf der Gasnachstrémzeit wird das Schutzgas abgeschaltet.
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5.2.2 Ablauf "4 - Takt - Betrieb"

1. Takt 2. Takt 3.Takt 4. Takt
: L
gedrickt ' 1
1
Brennertaster —‘ !
i 1
aus : 3
1 N
1 : : '
ein N [ o
1 1 !
Schutzgas ! b
1 1 !
aus ! TN
1 T
1 1
1 1
1 1
1 1

1 1
1 1
A ! !
| |
|
Schweilfstrom 1 N :
1
. A
1 1 1
;| xR
(. iy 1
X iE
| *
Drahtvorschub 1 : |
| 1
L [ 1
i H
1 L Zeit
/ ' Drahtrtickbrand — | 1 >
1
Gasvorstrdmzeit Schweilzeit Gasnachstrémzeit
Abb. 5 : Ablaufdiagramm "4 - Takt - Betrieb"
Vorteil: Beim 4-Takt-SchweiBen entfallt die permanente Tasterbetétigung,

dadurch kann der Brenner auch langere Zeit ermudungsfrei gefiihrt werden.

°® Wabhlschalter Pos. 28 auf Stellung 4-Takt H I |

SchweiBspannung grob und feinstufig mit Stufenschaltern Pos. 6 und Pos. 7 einstellen.
Die Drahtvorschubgeschwindigkeit wird mit Drehknopf Pos. 18 der gew&hiten

Spannungstufe angepaBt.

. Takt und 2. Takt ( Brennertaster driicken und loslassen ) :

el

- Schutzgas strémt aus.
- Nach abgelaufener Gasvorstromzeit wird die SchweiBspannung zugeschaltet.

- Drahtvorschub lauft mit eingestellter Drahtgeschwindigkeit an.
- Lichtbogen ziindet.

3. Takt und 4. Takt ( Brennertaster driicken und loslassen ) :
- Drahtvorschub stoppt.

- SchweiBspannung wird nach Ablauf der einstellten Drahtrickbrandzeit

abgeschaltet.
- Nach Ablauf der Gasnachstromzeit wird das Schutzgas abgeschaltet.
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6. Inbetriebnahme
6.1 Vorbereitung zum Schwei3en

6.1.1. Aufstellen des Schwei3gerates
Stellen Sie das MIG/MAG - SchweiBgerat so auf, daB zum Einstellen der Bedienungselemente
gentigend Platz vorhanden ist. Transportieren Sie das Gerat nur unter Beachtung der geltenden

Unfallverhiitungsvorschriften.

6.1.2. Kiihlung des SchweiBgerates
Um eine optimale Einschaltdauer der Leistungsteile zu erreichen, achten Sie auf
folgende Bedingungen:
- Fir eine ausreichende Durchliftung am Arbeitsplatz sorgen,
- Luftein - bzw. - austritt nicht behindern,

- keine Metallteile, Staub oder sonstige Fremdkérper in das Gerat eindringen lassen.

6.1.3. Wasserkiihlung fiir SchweiBbrenner
Die Gerate werden ab Werk mit dem MIG-O-MAT - Kiihimittel KF 23 E- 10 befiillt ausgeliefert.
Mit dem Kiihimittel ist Frostschutz bis -10 °C gewaéhrleistet!
Kiihimittelstand tiberpriifen und ggf. bis zur oberen Markierung des Schaufensters

Khlmittel nachfillen.

Beachten: Mischungen mit anderen Fliissigkeiten oder Verwendung anderer

Kahimittel fiihrt zum Verlust unserer Herstellergarantie!

6.1.4. NetzanschluB

Sicherheitshinweise Seite 3 + 4 beachten!

Anlage am Netz anschlieBen

Die auf dem Leistungsschild angegebene Betriebsspannung muB mit

< der Netzspannung Ubereinstimmen.
@ E Die Netzabsicherung entnehmen Sie den technischen Daten.

Netzstecker des abgeschalteten Geréates in entsprechende Steckdose

einstecken.
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6.1.5.

6.1.6.

AnschluB des Zwischenschlauchpaketes an den Stromquellen
(U-WG 353 und U-WG 453)

AnschluBleitung Kithiwasser an den entsprechenden AnschluBnippel (Rucklauf Pos.14 rot,
Zulauf Pos.13 blau) an der Riickseite der Stromquelle einstecken (nur bei wassergekuhlter
Ausfihrung).

Steuerleitung Drahtvorschubkoffer in die AnschluBbuchse Pos. 12 an der

Ruckseite des SchweiBgerates stecken und mit Uberwurfmutter sichern

Stecker der SchweiBstromleitung in die + Buchse Pos. 11 stecken und verriegeln.

AnschluB des Zwischenschlauchpaketes am Drahtvorschubkoffer U-DV 41
(bei Geriten mit separatem Drahtvorschub).

37

Abb. 6 : AnschluB Zwischenschlauchpaket am Drahtvorschubkoffer:

Buchse der SchweiBstromleitung auf den Stecker Pos. 37 stecken und verriegeln.
Gasschlauch an der Schnellkupplung Pos. 41 aufstecken

Stecker der Steuerleitung auf die Buchse Pos. 38 stecken und mit Uberwurfmutter sichern.
AnschluBleitung Kiihlwasser an den AnschluBnippeln

Vorlauf Pos. 39 (blau) bzw. Riicklauf Pos. 40 rot einstecken.

7um Auswechseln in umgekehrter Reihenfolge vorgehen.
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6.1.7 AnschluB MIG/MAG - SchweiBbrenner am Gerét
- MIG - SchweiBbrenner flir die SchweiBaufgabe vorbereiten.
- Brenner in den ZentralanschluB Pos. 20 am Drahtvorschubgerat U-DV 41 oder bei
Kompaktstromquellen an der Geratefront einfiihren und mit Uberwurfmutter festschrauben.
- AnschluBleitung fir Kiihlwasser bei wassergekiihlten Geraten an die entsprechenden

Schnellverschliisse Riicklauf rot Pos. 22 bzw. Zulauf blau Pos. 23 stecken.

Beachten: e SchweiBbrenner mit Fiihrungsspirale:
- Kapillarrohr muB im Zentralanschlu3 vorhanden sein.
[ SchweiBbrenner mit Teflonseele:
- Im ZentralanschluB Pos. 20 darf sich kein Kapillarrohr befinden.
- Teflonseele und aufgeschobenes Flhrungsrohr so weit kirzen,
daB der Abstand zur Antriebsrolle méglichst klein ist.
- Beim Abléngen die Teflonseele und das Fihrungsrohr nicht verformen

und Fahrungsrohr sauber entgraten.

6.1.8 Einsetzen der Drahtelektrode

Abb. 7 : Einsetzen der Drahtspule

Es konnen Standard Dornspulen D 300 verwendet werden. Fiir die Verwendung der genormten

Korbspulen (DIN 8559) sind Adapter erforderlich.

- Offnen des Gehausedeckels des Drahtvorschubkoffers bzw.
bei Kompaktgeriten (U-353 und U-453) der rechten Seitenwand

- Drehknopf Pos. 43 am Spulendorn in Position A - A (Abb. 11) drehen.
- Setzen Sie die entsprechende SchweiBdrahtspule auf den Spulendorn,
wobei der Mitnehmerstift Pos. 44 in der Spulenbohrung einrasten muB.

- Durch eine 90 Grad - Drehung Drehknopf Pos. 43 in die Position drehen, wie in
Abb. 13 dargestellt. Die Drahtspule wird so festgespannt.
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45

46

Abb. 8 : Einfideln des Schweidrahtes

° Wechseln der Antriebsrolle:
- Drahtvorschubrollen miissen zum verwendeten Drahtelektrodendurchmesser passen.
- Wechseln der Antriebsrolle (falls notwendig)
- Randelmuttern Pos. 45 und Pos. 47 l6sen und seitlich nach auBen wegdriicken.
- Spanneinheiten mit Gegendruckrollen Pos. 46 und Pos. 48 klappen hoch.
- Die beiden oberen Gegendruckrollen und beiden unteren Antriebsrollen

herunternehmen, andere Antriebs- und Gegendruckrollen aufschieben und befestigen.

o Einfadeln der Drahtelektrode:

- Brennerschlauchpaket gestreckt auslegen. Brenner so isoliert ablegen, daB
austretender Draht keinen Kontakt zum Massepol bekommt, da sonst Lichtbogen
ziindet !

- Randelmuttern Pos. 45 und Pos. 47 16sen und seitlich nach auBen wegklappen.

- Spanneinheiten Pos. 46 und Pos. 48 mit Gegendruckrollen klappen hoch.

- SchweiBdraht wird jetzt im Uhrzeigersinn von der Drahtspule abgewickelt und durch
die Drahteinfithrung Pos. 49, tber die Rillen der Antriebsrollen und dem
Fuhrungsrohr Pos. 51 in das Kapillarrohr Pos. 50, oder in die Teflonseele mit

Fiihrungsrohr Pos.50 eingefihrt.

° Einstellen des Anpre3druckes

- Spanneinheiten mit Gegendruckrollen Pos. 46 und Pos. 48 wieder nach unten driicken
(Drahtelektrode muB in der Nut der Antriebsrolle liegen).

- Randelmutter Pos. 45 und Pos. 47 zum Einstellen des Gegendruckes von auBen nach
innen hochklappen und den AnpreBdruck einstellen.

- AnpreBdruck wird so eingestellt, daB die Drahtelektrode gefordert wird, jedoch
durchrutscht, wenn die Drahtspule festgehalten wird.

- Stromquelle am Schalter Pos. 3 "EIN/ AUS" einschalten.

- Brennertaster driicken bis die Drahtelekirode am Brenner austritt.
24



6.1.9

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

SchweiBdraht steht unter Spannung. Nicht Massepol

beriihren, da sonst Lichtbogen ziindet!

Einstellen der Nabenbremse
Die Bremswirkung wird durch Drehung der im nachfolgenden Bild gekennzeichneten Spiralen

mittels Schraubendreher verandert.

Einstellspiralen

Nabenbremse

Bremskraft erhéhen:

@

Bremskraft so einstellen, daB Drahtspule nicht nachlauft. Nicht zu stark anziehen, da sonst

Bremskraft verringern:

unnétige Forderprobleme auftreten.

AnschluB der Werkstiickleitung mit Zange

Werkstiickleitung in SchweiBstrombuchse - Pos.13, Pos. 14 oder Pos. 15 stecken und durch
Rechtsdrehen verriegeln. Farbe, Rost und Verschmutzung an der Anklemm- und SchweiBstelle
mit einer Drahtbiirste entfernen. Werkstiickzange, an gut leitende und unmittelbar in die Nahe
der SchweiBstelle, befestigen.

Achtung:

Konstruktionsteile, Rohrleitungen oder Schienen usw. dirfen nicht als SchweiBstromriickleitung
benutzt werden, wenn sie nicht selbst das Werksttick sind. Bei Schweiftischen und

Vorrichtungen ist auf eine einwandfreie Stromfihrung zu achten.
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6.1.10 Herstellen der Gasanschliisse.

- Schutzgasflasche in Aufnahme stellen und mit Sicherungskette sichern.

Beachten: In die Schutzgasversorgung durfen keine Verunreinigungen

gelangen, da es sonst zu Verstopfungen kommen kann.

- Vor dem AnschluB des Druckminderers an der Gasflasche das Flaschenventil kurz
offnen, um eventuelle Verschmutzungen auszublasen.

- Gasschlauch mit dem Drahtvorschubkoffer Pos 41 (S. 22) aufstecken und am
Entahmestellenventil (Schutzgasdruckgasflasche oder zentrale Schutzgasversorgung)

gasdicht verschrauben.

6.1.11 Schutzgaseinstellung

Zu wenig Schutzgas: unvollstandiger Gasschutz, die eindringende Luft fihrt zu Poren
in der SchweiBnaht.

Zu viel Schutzgas:  es kann zu Turbulenzen kommen, bedingt dadurch kann Luft
eindringen und zu Poren in der SchweiBnaht fihren.

- Flaschenventil langsam 6ffnen.

- Druckminderer &ffnen.

- Stromquelle am Schalter "EIN/AUS" einschalten.

- Drucktaster Gastest Pos 35 (Abb. 3) dricken und

- Schutzgasmenge am Druckminderer je nach Anwendungsfall (6 - 12I/min) einstellen

In die Schuztgasversorgung diirfen keine Verunreinigungen gelangen.

- Das Gerit ist jetzt schweiBbereit..
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6.2 Allgemeines zum Einstellen einer MIG/MAG - SchweiB3anlage

Die Einstellung einer MIG/MAG - SchweiBanlage erfordert einige Erfahrungen. Es ist von groBer Bedeutung,

daB die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die SchweiBspannung richtig aufeinander abgestimmt werden.

Drahtvorschubgeschwindigkeit
Wird die Vorschubgeschwindigkeit erhdht, erhoht sich auch der SchweiBstrom - die Lichtbogenlange wird jedoch

verkirzt. Umgekehrt vergroBert sich die Lichtbogenlange bei vermindertem SchweiBstrom.

SchweiBspannung

Ein Heraufsetzen der SchweiBspannung ergibt einen langeren Lichtbogen, ohne daB die Stromstérke
wesentlich beeinfluBt wird. Umgekehrt wird durch eine Minderung der SchweiBspannung ein kirzerer
Lichtbogen erzielt, wobei wiederum die Stromstarke kaum verandert wird.

Anderung des Drahtdurchmessers

Ein dinnerer SchweiBdraht erfordert eine Erhohung der Vorschubgeschwindigkeit, damit

gleiche Stromstérke erzielt wird.

Bei Uberschreitung gewisser Grenzwerte,

ist eine zufriedenstellende SchweiBung nicht zu erreichen:

Zu groBe Vorschubgeschwindigkeit (im Verhiltnis zur eingestellten SchweiBspannung)
Macht sich durch StoBen im SchweiBbrenner bemerkbar, weil die Drahtelektrode in das SchweiBbad

eintaucht und nicht schnell genug abgeschmolzen wird.

SchweiBspannung zu grof3
Zeigt sich durch die Bildung groBer Tropfen am Ende der Drahtelektrode, die sich haufig als Spritzer

neben die SchweiBnaht legen.

SchweiBzusatzwerkstoffe sind nach DIN 8559 und Schutzgase
nach DIN 32 526 auszuwahlen, wobei

a) fur unlegierte und legierte Stahle in der Regel SchweiB - Kohlendioxid
oder Argon - Mischgas und

b) fur Aluminium reines SchweiB - Argon verwendet wird.
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7. Wartung und Pflege

Diese SchweiBgerate sind weitgehend wartungsfrei. Je nach Staubanfall, aber wenigstens

alle 4 - 6 Monate, das Geréat wie unten beschrieben reinigen und einer Sichtprifung unterziehen.

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

Trennschutz)

—

Beide Seitenwande entfernen.

Alle Schraub - und Klemmanschlisse nachziehen und das Gerat einer Sichtprifung
unterziehen. Schmorstellen vom Fachmann untersuchen und beseitigen lassen.

Defekte Netzkabel auswechseln lassen.

Die Baugruppen im Einzelnen wie folgt behandeln:

Stromquelle

Je nach Staubanfall mit 6I- und wasserfreier Druckluft Stromquelle ausblasen.

Elektronik, Leiterplatten

Elektronische Bauteile nicht mit dem Druckluftstrahl anblasen sondern mit einem Staubsauger

absaugen.

Brenner mit Schlauchpaket
Das Schlauchpaket vor heiBen Bauteilen schitzen. Die Drahtfiihrungsspirale oder Teflonseele
ausblasen oder ersetzen. Kontaktdiisen dirfen keine starke VergroBerung der Bohrungen aufweisen.

Rechtzeitig durch Neue ersetzen.

Antriebsrollen

Diese Rollen unterliegen einem normalen VerschleiB. Bei richtigem AnprefBdruck der Gegendruckrolle
muB der SchweiBdraht schlupffrei beférdert werden. Wenn sich Gegendruck- und Antriebsrolle bei
eingelegtem Draht berthren, Antriebsrolle auswechseln

(evtl. auch Minustoleranzen des SchweiBdrahtes beachten).
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Kiihlflissigkeit und Kiihlerkontrolle

In regelmaBigen Abstanden ist der Kiihiflissigkeitsstand im Tank zu kontrollieren. Sobald der
Flussigkeitsstand mehr als 1/4 des Tankinhaltes sinkt, muB Kuhlflissigkeit nachgefiillt werden.
Ebenso sollte, (um eine optimale Brennerkiihlung zu gewahrleisten) der Kahlflissigkeitsbehalter

regelméBig von Schmutzpartikeln (durch Ausblasen oder Aussaugen) gesaubert werden.

Reparaturarbeiten

Reparatur- und Wartungsarbeiten durfen nur von Fachpersonen durchgefiinrt werden, die ausgebildet
wurden. Wenden Sie sich an MIG-O-MAT oder lhren MIG-O-MAT-Vertragshandler. Verwenden Sie
beim Austausch von Teilen nur Original - Ersatzteile. Bei der Bestellung von Ersatzteilen ist der
Geratetyp, Seriennummer und Artikelnummer des Gerétes, Typenbezeichnung und Artikelnummer des
Ersatzteiles anzugeben. Werden Wartungs - oder Reparaturarbeiten an diesem Gerat durch Personen

durchgefiihrt, die nicht ausgebildet und zu diesen Arbeiten autorisiert sind, so erlischt der

Garantieanspruch.
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8. Betriebsstérungen, Ursachen und Abhilfen

Alle Gerate werden einer strengen Fertigungs- und Endkontrolle unterzogen. Sollte trotzdem einmal

etwas nicht funktionieren, Maschine anhand der folgenden Aufstellung tberprifen.

Fuhrt keine der beschriebenen Fehlerbehebungen zur Funktion des Gerétes, autorisierten Handler

benachrichtigen.
Beanstandung Mégliche Ursache Abhilfe
Der SchweiBdraht wird | 1. Spritzer verstopfen die Offnung | Kontaktdise reinigen, mit

nicht vorgeschoben

der Kontaktdiise

2. Die Drahtvorschubrolle
rutscht durch

3. Der Motor flir den Drahtvor-
schubantrieb dreht sich nicht

4. Knickstelle im Draht verhindert
den Durchgang durch die
Kontaktdiise

5. Bremse der Drahttrommel zu
stark eingestellt

6. Brenner defekt

Trennmittel einspruhen

- Gegendruckrolle kontrollieren.

- bei abgenutzten Vorschubrolle
durch neue ersetzen,

- Draht verklemmt, Ablauf

desselben kontrollieren

Kontrollieren der Sicherungen F1
und F2. Nachsehen, ob
Hauptschalter eingeschaltet ist

Losen der Kontaktdiise und Ab-
schneiden des deformierten
Drahtes

Lésen

Ersetzen

Draht bildet Schleifen

1. Seele oder Dise verstopft

2. Zu starke Kriimmung des
Schlauchpaketes

Erneuern bzw. reinigen

Nicht mit so starken Krimmungen

arbeiten

Vorschubmotor dreht
sich nicht

Sicherung defekt

Neue Sicherung einsetzen

Sammelstéranzeige
(Pos.1, Seite10)
leuchtet

1. Uberhitzung der Leistungsteile

2. Unzureichender Wasserdruck

Abkuhlung der Leistungsteile

Kiihimittel nachftllen
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Beanstandung

Mogliche Ursache

Abhilfe

Die Schweifnaht ist

pords

10

kein, zu wenig oder zuviel Gas

Leere Gasflasche

Ungeeignete Gasqualitat

bzw. ungeniigende Reinheit

UbermaBiges Herausragen
der Elektrode

Luftzugwirkung
bzw. WindeinfluB

Gasduise durch Spritzer verstopft

Falsche Drahtqualitat oder

verunreinigte Oberflache

Sehr verunreinigte Oberflache

des Grundmaterials

Ortliche Uberhitzung des

Werkstilickes

Ansaugen "falscher" Luft in die

Gasleitung

Drahtdurchmesser x 10 ergibt

min. GasdurchfluB in I/min
Auswechseln der Flasche

Auswechseln der Flasche

Abstand des Brenners zur

SchweiBnaht verringern

Verhindern des Luftzuges durch

Abschirmen der SchweiBstelle

Reinigen oder Auswechseln der

Gasdise

Verwenden eines Drahtes von
vorgeschriebener Qualitat fur
MIG/MAG - SchweiBen. Drahte

sauber lagern

Reinigung des Grundmaterials

Dort, wo mehrere Lagen von kur-
zer Lange geschweif3t werden
mussen, muB3 das Werkstuck
Gelegenheit zur Abkuhlung
haben, bevor das SchweiBen

fortgesetzt wird

Dichtigkeit der Gaszufuhrleitung
prifen. Undichtigkeiten beseitigen
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Beanstandung

Méogliche Ursache

Abhilfe

Abnormal starke

Spritzer

Lichtbogenspannung zu

niedrig oder zu hoch

Auftreten von Blaswirkung

Kein Gas

Spannung an der Schweif3strom-

quelle erhéhen oder verringern

Gunstigeren AnschluB der Werk-
stickleitung durch Versuche fest-

stellen

Gas richtig einstellen

Schlechtes Aussehen
der SchweiBnaht,
Einbrandkerben

Lichtbogenspannung zu hoch

Niedrigere Spannung wéhlen

Gestorte Funktion von
Vorschub, Schiitz oder

Gasventil

Storung in Elektronik

Elektronik tauschen

Kein SchweiBstrom

Schlechter AnschluB3 der
Werkstickleitung

Primarschutz spricht nicht an

AnschluB und Verlegung prifen

Sicherungen prifen. Kontrolle des
Brennerschalters bzw. der
Steuerung des Schiitzes

Uberprufen

Der Vorschub des
SchweiBdrahtes ist

unregelmaBig

Verstopfte oder beschadigte

Drahtzufihrungsspirale

Bremse der Drahttrommel

zu stark eingestellt

Kontaktdiise mit zu kleiner

Bohrung

Lichtbogenspannung zu niedrig

Reinigen oder Auswechseln

Bremse der Drahttrommel [6sen

Richtige Kontaktdlse verwenden

Hoéhere Lichtbogenspannung

wahlen

32




9. Ersatzteiliste

Abb. 9: Frontansicht U-WG 453- Bedienfldache

Pos. Benennung Bestell-Nr.
1 Signallampe rot 25.00.1490
2 Signallampe weif 25.00.1491
3 Hauptschalter, kpl. 25.00.1110
4 Digitalamperemeter 25.00.1402
5 Steuerplatine f. Digitalanzeige 25.00.1004
6 Digitalvoltmeter 25.00.1401
7 Griffhalterung 25.00.4300
8 Griff 25.00.4301
9 Stufenschalter grob 25.00.1115
10 Stufenschalter fein 25.00.1116
11 SchweiBstrombuchse 10.511.0014
30 Lenkrollen 25.00.4331
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Fortsetzung Ersatzteilliste U-WG 353

Abb. 10: U-WG 353 -Riickseite

Pos. Benennung Bestell-Nr.
11 SchweiBstrombuchse 10.511.0014
12 Steuerleitungsdose 25.00.1203
13 Schnellkupplung blau 10.501.0195
14 Schnellkupplung rot 10.501.0195
19 Sicherungshalter 25.00.1290
20 Sicherung 3,15 AT 5x20 47.0406700
21 Sicherung 2 AT 5x20 47.0406702
23 Netzkabel 5 m 47.0411141
24 Kihlwasserbehalter kpl. 25.00.4320
25 Fahrrollen 25.00.4330
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Fortsetzung Ersatzteilliste U-WG 353

(=2
N

gedffnet

U-WG 353 Ansicht von rechts

Abb. 11

geodffnet

Abb. 12: U-WG 353 Ansicht von links

35



Fortsetzung Ersatzteilliste U-WG 353

Pos. Benennung Bestell-Nr.
26 |Kuahlwasserpumpe SAL 10
27 | Steuertransformator
28 | Druckschalter
29 [ Nebenwiderstand
30 | Kuhlwasserbehalter kpl.
31 Lufter
32 | Gleichrichter, kpl.
33 | Schitz
34 | Kondensatorblock 3x10uF, 450V
35 | Kdahler fur U-WG 353w
36 | Haupttransformator
37 | Drossel
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9.2 Ersatzteilliste U-DV 41

Abb. 15: Drahtvorschub U-DV 41 - Ansicht von links- gedffnet
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Fortsetzung Ersatzteilliste U-DV 41

Abb. 16: 4-Rollenantrieb des Drahtvorschubes U-DV 41

55

56

Pos. Benennung Bestell-Nr.
40 Drehknopf @& 23/30 25.00.4351
41 Drehknopf & 16 25.10.100.16
42 Schnellkupplung 10.501.0195
43 Eurozentralanschluf3 25.00.4998
44 Lenkrolle f. U-DV 41 25.00.4332
45 Spulendorn fir Drahtspule 25.00.4241
46 4-Rollen-Drahtvorschubeinheit, kpl. 25.00.2112
47 Spulenabdeckung 25.00.4240
48 Fahrrolle f. U-DV 41 25.00.4333
50 Schnellkupplung Gasanschllu 10.501.0204
51 Stecker- Stromanschluf3 10.511.0032
52 Motorregler US 37 f. U-DV 41 25.00.1007
53 Steuerleitungsbuchse 4-polig 25.00.1207
54 obere Antriebsrolle 25.00.2010
55 untere Antriebsrolle 25.00.2020
56 Antriebsritzel 25.00.2030
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10. Schaltplane

10.1 Schaltplan Stromquelle U-WG 353
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10.2 Schaltplan U-DV 41
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