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CE-Bedienanleitung
Die Anlage ist nach den einschlégigen internationalen Normen gebaut.

a) Die Anlage ist ausschlieBlich fur das Lichtbogen-Schweil3en bestimmt. Bei unsach-
gemaler oder nicht bestimmungsgemé&fer Nutzung kénnen von der Anlage Gefahren
ausgehen. Das Bedienungspersonal muss Uber die Sicherheitshinweise unterrichtet
werden. Die Maschine darf nie von ungeschultem Personal bedient werden.

b) Reparaturen im elektrischen Bereich durfen nur von Elektrofachkraften ausgefihrt
werden.

c) Bei Pflege-, Wartungs- und Reparaturarbeiten sowie vor Offnen des Gehiuses immer
den Netzstecker ziehen.

1 Brand bzw. Explosionsverhitung

Brennbare Stoffe sind von der Schweil3zone fernzuhalten. Sie konnten sich durch Funken
& und heiRe Schlacke entziinden.

c— Warnung:

e Brennbare Materialien entfernen (Abstand mindestens 10 m)
HeilRe Metallteile und Schmelze abkihlen lassen.
Entflammbare Bereiche zuerst entliiften.
Keine Behalter schweil3en die brennbare Materialien enthalten

Die Anlage nicht in Betrieb nehmen, wenn die Umgebungsluft explosiven Staub oder
Gase enthélt. Behalter bzw. Rohre, die sich im Uber- bzw. Unterdruck befinden, diirfen
nicht geschweif3t werden (Explosions- bzw. Implosions-Gefahr!)

Beim Schweien von Aluminium kénnen sich entflammbare Schlacken und Staube
(Rauch) bilden. Beachten Sie eine erhthte Brand- bzw. Explosionsgefahr.

2 Verhitung von elektrischen Schlagen

Das Beruhren stromfihrender Teile kann tddliche Schlage oder schwere Verbrennungen
verursachen.

Beim Schweil3en entsteht ein Stromkreis Uber den Brenner, das Werkstick (alle damit
verbundenen Teile) und das Massekabel, zurlick in die Anlage. Dieser Stromkreis darf
wahrend des Schweil3ens nicht direkt berihrt bzw. unterbrochen werden.

Die Massezange muss mit einwandfreiem metallischem Kontakt am Werkstiick
angebracht sein, im Nahbereich des zu schweil3enden Teils.

Der Schweil3strom muss vom Brenner Uber das Werkstick durch das Massekabel
zurick in die Anlage flieBen. Bei falscher Kontaktierung des Werkstick- bzw.
Massekabels kann der Schweil3strom Uber eine indirekte Verbindung flie3en und dort zu
Schaden fuihren, z.B. Uber die Schutzleiter-Installation (PE, Erde).

Handschuhe und Schuhe sind zu tragen, die ausreichende Isolierung bieten. Die
gesamte Kleidung ist trocken zu halten.

Erhdhte Vorsicht gilt in einer Umgebung mit hoher Feuchtigkeit!

Alle an der Anlage angeschlossenen elektrischen Leitungen sind auf einwandfreien
Zustand zu Uberprufen.

Warnung:

Blanke Stellen ohne bzw. mit schadhafter Isolierung sind lebensgefahrlich. Beschadigte
Kabel bzw. Schlauchpakete sofort ersetzen!

Beim Wechsel der Brennerteile die Anlage am Hauptschalter aul3er Betrieb setzen.
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Vor 6ffnen des Anlagengehauses Netzstecker ziehen.
Die Anlagen sind in regelmafRigen Abstanden auf lhren einwandfreien Zustand zu
prufen, hierfur gilt: BGV A-3-Priifung nach EN 60974-4

3 Strahlung

X
00

4 Schutz vor Larm

Die Strahlung des Lichtbogens kann zu Augenschadden und
Hauverbrennungen fuhren. Deshalb muss zum Schutz der Augen ein
Schweil3schild oder ein Schutzhelm verwendet werden. Die Haut muss
durch geeignete Schutzbekleidung (Schweierhandschuhe,
Lederschurze, Sicherheitsschuhe geschutzt werden.

In der Nahe arbeitende Personen sind ebenfalls vor der
Lichtbogenstrahlung zu schiitzen (mobile Trennwand, Vorhang etc.).

Beim Gebrauch des Schweil3geréates entsteht groRer Larm, der auf Dauer das Gehor
schéadigt!

Im Dauereinsatz ist ein ausreichender Gehérschutz zu tragen.

In der Nahe arbeitende Personen sind ebenfalls vor Larm zu schiitzen.

5 Rauchgas

Beim Schweilen entstehen Rauchgase bzw. toxische Déampfe die zu
Sauerstoffmangel in der Atemluft flihren. Deshalb darf die Schweif3anlage nur in gut
belifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Raumen mit entsprechender
Absaugung (am besten unterhalb der Schweil3zone absaugen) verwendet werden.

Der Schweil3bereich des Werkstiicks muss von Ldsungs- und Entfettungsmitteln
gereinigt werden, um die Bildung von Giftgasen zu vermeiden bzw. zu vermindern.

SchweiRen von Blei, auch in Form von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadium,
.kadmierten Schrauben®, Beryllium-Kupfer) und anderen Metallen, die beim
SchweiRen giftige Dampfe entwickeln, ist nur mit Atemschutzmaske bzw. —gerat,
sowie scharfer Absaugung und Filterung der giftigen Gase und Dampfe erlaubt.

Erhdhe Vorsicht gilt beim Schweil3en von Behaltern.

6 Gasdruckausristung

Gasflaschen stehen unter hohem Druck und stellen eine Gefahrenquelle dar.
Beispielsweise missen die Flaschen auf jeden Fall vor direkter Sonneneinstrahlung,
vor offenem Feuer und starken Temperaturschwankungen, z.B. sehr tiefen
Temperaturen geschiitzt werden.

Der richtige Umgang mit ihnen ist unbedingt beim Gaslieferanten zu erfragen.
Gasbehalter und —zubehor sind in einwandfreiem Zustand zu halten. Achten Sie
darauf, dass nur zugelassene Teile, wie Schlduche, Kupplungen, Druckminderer

usw. eingesetzt werden.

Achtung: Anschliisse diirfen nicht mit Ol bzw. Fett geschmiert werden (Selbstent-
zundungsgefahr)



7 Weitere Vorschriften

Neben den Hinweisen dieser Betriebsanleitung sind die allgemeingiltigen Sicherheitsvorschriften zu
beachten.

AuRBerdem weisen wir darauf hin, dass die Anlagen in bestimmen Einsatzbereichen trotz eingehaltener
Aussendungsgrenzwerte elektromagnetische Stérungen verursachen konnen und dass diese
Stérungen im Verantwortungsbereich des Anwenders liegen.

Personen, die Herzschrittmacher oder Horgeréate tragen, sollten sich vor Arbeiten in
der Nahe der Maschinen, von einem Arzt beraten lassen.

Achtung:

Es ist mdglich, dass im Bereich eines Krankenhauses oder ahnlichem durch den
Betrieb der Anlage elektromedizinische, informationstechnische oder auch andere
Gerate (EKG, PC, ...) in ihrer Funktion beeintrachtigt werden kénnen.

Vor Inbetriebnahme der Anlagen ist daher sicherzustellen, dass die Betreiber solcher
oder ahnlicher Gerate, vom Anwender vorher informiert werden.

Entsprechende Hilfen zur Bewertung des Einsatzbereichs und zur Minimierung von
elektromagnetischen Stérungen (z.B. Gebrauch abgeschirmter Leitungen) sind der EMV-Produktnorm
fur Lichtbogenschweil3einrichtungen zu entnehmen:

EN 60 974-10 (Elektromagnetische Vertraglichkeit EMV)

8 Entsorqung der Maschine

Geben Sie Elektro-Altgerate nicht zu normalem Hausmuill!

Unter Bericksichtigung der EG-Richtlinie 2002/96 fir Elektor- und Elektronik-
Altgerate und ihrer Umsetzung in Anlehnung an das nationale Recht missen
Elektroausrustungen, die das Ende ihrer Lebensdauer erreicht haben, getrennt
gesammelt und einer zustandigen, umweltverantwortlichen
Wiederverwertungsanlage ubergeben werden. Gemdall den Anweisungen der
Gemeindebehorden ist der Eigentimer der Ausristung verpflichtet, einer regionalen

j——i| Sammelzentrale eine auRer Betrieb gesetzte Einheit zu iibergeben.
Weitere Information finden Sie im Internet unter dem Stichwort ,WEEE".

Reparatur und Modifikationen nur durch autorisiertes und
geschultes Fachpersonal!
u Garantie erlischt bei unbefugten Eingriffen!
m Unsere Bedienungsanleitung fihrt Sie in den sicheren Umgang mit

dem Gerét ein.

Deshalb gut lesen und erst verstehen, dann arbeiten.
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KONFORMITATSERKLARUNG

Hersteller: WOLTERSDORF Schweilfmaschinen GmbH
Eichendamm 3
15569 Woltersdorf

Hiermit bestatigen wir, dass das MIG/IMAG-Schweil3geréat

MIG 250 C-4, MIG 270 C-4, MIG 310 C-4

den Sicherheitsanforderung der EG-Richtlinien entspricht.

Zutreffende Richtlinien: 2014/35/EU und 2014/30/EU

Angewandte harmonisierte Normen: EN 60 974-1-5-10 EMV Produktnorm flr
Lichtbogenschweil3en

Insbesondere: EN 60 974-1
Lichtbogenschweil3einrichtungen/
Schweil3stromquellen

(=

Lothar Rauch

Der Geschaftsfuhrer:

Woltersdorf, 01.01.2021



Bedienanleitung Synergiesteuerung

MIG 250/270 C-4

Wir haben optional unsere Schweildmaschinen MIG 250/270 C-4 mit einer neuen Synergie-
steuerung fur zwei Schweil3drahtdurchmesser ausgeristet (Stahl; CrNi, Alu — Mischgas und
Argon). Dadurch ist es fiir den Schweil3er sehr einfach die Maschine zu bedienen.

Sie schalten den Wahlschalter (1) auf der Innenseite oberhalb des Motors nur auf die
Position des verwendeten SchweiRdrahtdurchmessers (0,8 oder 1,0 mm). Das
Potentiometer (2) an der Frontseite stellen Sie auf die Position des verwendeten
Werkstoffes. Zur Einstellung der Schweil3leistung je nach Blechdicke, Nahtform und
Schweil3position benutzen Sie den Stufenschalter (3). Der Drahtvorschub wird automatisch
geregelt.

Mit dem Potentiometer (2) kdnnen Sie gleichzeitig den Drahtvorschub nachregeln als
Korrektur +/- je nach Handfertigkeit und Schweil3position.

Modus: manuelle Bedienung — Handsymbol (Synergieregelung ausgestellt)

Sie schalten den Drehschalter (1) an der Mittelwand auf das Symbol ,Hand®, dann ist die
Synergieregelung ausgeschaltet. Mit dem Poti (4) kénnen Sie nun die Drehzahl des
Drahtvorschubmotors manuell regeln.
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Erklarung
1 Wabhlschalter fiir Modus Synergie Draht g 0,8 oder

. 1,0 mm oder manuelle Bedienung (Handsymbol)
—— P 2 Potentiometer fiir Werkstoffeinstellung und
i j Korrekturregelung Drahtvorschub
3 Stufenschalter fiir SchweiRleistungseinstellung
4 Potentiometer Drahtvorschub fir manuelle Bedienung

1 Drehschalter verschiedene Stellungen:
1 Draht g 0,8 mm
Draht g 1,0 mm
Handsymbol
5 Potentiometer fir Punktschweil3zeiteinstellung
(0= AUS)




Bedienanleitung Synergiesteuerung
MIG 310 C-4

Wir haben optional unsere Schweimaschinen MIG 310 C-4 mit einer neuen Synergie-
steuerung fur drei Schwei3drahtdurchmesser ausgeristet (Stahl; CrNi, Alu — Mischgas und
Argon). Dadurch ist es fiir den Schweil3er sehr einfach die Maschine zu bedienen.

Sie schalten den Wahlschalter (1) auf der Innenseite oberhalb des Motors nur auf die
Position des verwendeten Schweil3drahtdurchmessers (0,8; 1,0 oder 1,2 mm). Das
Potentiometer (2) an der Frontseite stellen Sie auf die Position des verwendeten
Werkstoffes. Zur Einstellung der Schwei3leistung je nach Blechdicke, Nahtform und
Schweil3position benutzen Sie den Stufenschalter (3). Der Drahtvorschub wird automatisch
geregelt.

Mit dem Potentiometer (2) kdnnen Sie gleichzeitig den Drahtvorschub nachregeln als
Korrektur +/- je nach Handfertigkeit und Schweil3position.

Sie schalten den Drehschalter (1) an der Mittelwand auf das Symbol ,Hand®, dann ist die
Synergieregelung ausgeschaltet. Mit dem Poti (8) kénnen Sie nun die Drehzahl des
Drahtvorschubmotors manuell regeln.
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Erkldrung
: | 1 Wahlschalter fur Modus Synergie Draht g 0,8, 1,0 mm
Ampere ' und 1,2 mm oder manuelle Bedienung (Handsymbol)

= 2 Potentiometer fur Werkstoffeinstellung und

Fos Ml Korrekturregelung Drahtvorschub
Ky'i}a N 3 Stufenschalter fur Schwei3leistungseinstellung

/ am ‘ 4 Umschalter 2/4-Takt

5/ 5 Potentiometer flr Softstarteinstellung (Drahteinschleichen)
6 Potentiometer fur Drahtnachlaufeinstellung
7 Potentiometer flr Punktschweifl3zeiteinstellung (0 = AUS)
8 Potentiometer Drahtvorschub fir manuelle Bedienung




1. Technische Beschreibung

MIG 250 C-4, MIG 270 C-4 und MIG 310 C sind Geréate fur die halbautomatische MIG/MAG-
Schweilung in Kompaktausfiihrung, d. h. Stromquelle und Drahtvorschubeinheit befinden sich in

einem Gehause.

Die Maschinen werden mit 4-Rollendrahtvorschub geliefert. Die Steuerung ist geeignet fir 42 V-

Antriebe.

Die Geréate besitzen hervorragende Schweil3eigenschaften im gesamten Blechdickenbereich bei
Stahl, Edelstahl und Aluminium. Die Steuerung der SchweiBmaschinen ermdglichen kontinuierliches

und Punktschweil3en (Heftschweil3en).

Die Drahtvorschubgeschwindigkeit wird stufenlos geregelt von 1 - 20 m/min. Die Spannungs-
einstellung erfolgt durch 10 Stufenschalter.
Option: Synergiesteuerung — siehe Bedienanleitung Synergiesteuerung

Digitalanzeige Volt/Ampere

Transformator und Drossel sind mit Kupferlackdraht gewickelt (WBK H) und werden mit Ventilator
gekiihlt. Die Gerate sind gegen thermische Uberlastung geschiitzt und entsprechen der Norm EN

60974-1.

Verwendbare Drahtspulen 5 - 15 kg, D 200 - D 300.
Verwendbare Drahtdurchmesser 0,6 - 1,2 mm.

2. Technische Daten

Parameter MIG 250 C-4 MIG 270 C-4 MIG 310 C-4
Schwei3strom (12) 30-250 A 30-270 A 30-300 A
Schweil3spannung (U2/ Norm) 13,4V -24V 140V -—-25V 14,4V -28V
Einschaltdauer ED ™
35% 230 A 255 A 280 A
60% 200 A 220 A 240 A
100% 150 A 170 A 190 A
Netzspannung, 3x400 V 3x400 V 3x400 V
Frequenz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Toleranz +/-10% +/-10% +/-10%
Netzsicherung "' 3x16 A 3x16 A 3x16 A
Leerlaufspannung (U0Q) 157V-32V 159V -34V 16,1-37V
Primérdauerstrom les 11A 13 A 16 A
Max. Anschlussleistung (S1) 10 kVA 10,5 kVA 11,5 kVA
Leistungsfaktor A 90% 90% 90%
Wirkungsgrad I 72% 78% 72%
Schutzklasse /Isolationsklasse I/H I/H I/H
Schutzart / EMV-Klasse IP21/A IP21/A IP21/A

Umgebungstemperatur

0 °C bis +40 °C

0 °C bis +40 °C

0 °C bis +40 °C

Geratekihlung

Lafter (AF)

Lufter (AF)

Lafter (AF)

Brennerkihlung Gas Gas Gas
Netzanschlussleitung HO7RN-F4G2,5 HO7RN-F4G2,5 HO7RN-F4G2,5
Stecker CEE 16 A CEE 16 A CEE 16 A
Werkstickleitung (mind.) 25 mm?2 25 mm?2 35 mm?
Drahtvorschubgeschwindigkeit 1-22 m/min. 1-22 m/min. 1-22 m/min.
Drahtvorschubrolle ab Werk 0,8/1,0 f. Stahl 0,8/1,0 f. Stahl 0,8/1,0 f. Stahl
Antrieb 4-Rollen 4-Rollen 4-Rollen
Drahtspulendurchmesser D/K 300 mm 300 mm 300 mm
Schweil3brenneranschluss Euro-ZA Euro-ZA Euro-ZA
Sicherheitskennzeichnung CE/S CE/S CE/S

LxBxH in mm 790x415x710 790x415x710 790x430x740
Gewicht in kg: 70 74 82

*1* Lastspiel: 10 min (60% ED bedeutet 6 min. Schweil3en, 4 min. Pause).
*2* Empfohlen werden Schmelzsicherungen DIAZED gG. Bei Verwendung von Sicherungsautomaten Auslésecharakteristik

,C".

8




3. Bedieqeleryente

Ampere

MIG 250/ 270/ 310 C-4: Frontseite

-

MIG 310 C-4 Seitenansi
9

cht links



Bedienelemente MIG 250 C-4 / MIG 270 C-4 / MIG 310 C-4

1 Potentiometer fir Drahtvorschubgeschwindigkeit 1-22 m/min.
2 Potentiometer fir Punktschweil3zeit (Position 0 - Aus)

3 Leuchtanzeige - Gelb - fiir thermische Uberlastung

4 Stufenschalter fir Schwei3spannung

5 Umschalter 2/4-Takt

Bedienelemente MIG 250 C-4 synergic / MIG 270 C-4 synergic / MIG 310 C-4 synergic

Potentiometer fir Werkstoffeinstellung und Korrekturregelung Drahtvorschub
Potentiometer Drahtvorschub fiir manuelle Bedienung

Stufenschalter fur Schweil3spannung

Leuchtanzeige - Gelb - furr thermische Uberlastung

Umschalter 2/4-Takt (nur MIG 310 C-4)

b wWNPE

Netzschalter fur EIN/AUS mit Signallampe

Zentralanschluss fur MIG/IMAG-Schweil3brenner

Schweil3kabelsteckdose fir Masseleitung

Gasflaschenhalterung

10 Lufter W2S130

11 Drahtspulenaufnahme D300

12 Potentiometer fiir Softstarteinstellung (Drahteinschleichen) (nur MIG 310 C-4)
13 Wabhlschalter fir Modus Synergie Draht g 0,8; 1,0 u. 1,2 mm oder manuelle Bedienung (Handsymbol)
14 Sicherung F1 (1,6 A)

15 Sicherung F2 (6,3 A)

16 Potentiometer fir Drahtnachlaufeinstellung (nur MIG 310 C-4)

17 Potentiometer flr PunktschweilRzeiteinstellung (0 = AUS)

18 Andruckhebel fir Drahtvorschub

19 Drahtvorschubrollen D37

20 Drahtvorschubeinheit 4-Rollenantrieb, Motor 42 V

© 00N
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4. Anschlisse

4.1. Spannungsanschluss

Die Maschine wird in Standardausfihrung fir 3x400 V (380 V) 50 Hz mit Netzkabel und 16A CEE
Stecker geliefert. Bitte Instruktion beachten. Im Stromverteiler entsprechende Netzsicherung 16 A
einschrauben.

4.2. Massekabelanschluss
Massekabel in Buchse an der Frontseite des Gerates einstecken und mit halber Umdrehung nach
rechts arretieren.

4.3. Schweil3brenneranschluss

SchweiRbrenner mit Zentralanschlussstecker in ZA-Dose einsetzen und mit Uberwurfmutter ver-
schrauben. Drahtfihrungsspirale im Schlauchpaket und Stromkontaktdiise entsprechend dem zu
verschwei3enden Drahtdurchmesser tberprifen und gegebenenfalls die Stromkontaktdiise wechseln.
(Drahtdurchmesser = Schlagzahl auf der Stromkontaktdiise)

4.4. Antriebsrollen

Jede Antriebsrolle hat 2 Nuten flr 2 verschiedene Drahtdurchmesser. Die Nut muss dem
Durchmesser des zu verarbeitenden SchweilRdrahtes entsprechen. Bei Anderung der Nutauswahl
Befestigungsschraube |6sen, Antriebsrolle umdrehen und Schraube wieder einsetzen. Vordere
Kerbschlagzahl auf der DV-Rolle entspricht dem zu verschweil3enden Drahtdurchmesser.

4.5. Drahtspule, Drahtzufiihrung und Drahtvorschubsystem

Die Drahtspule am Aufnahmedorn so aufsetzen, dass die Abwicklung des Drahtes an der unteren
Spulenseite erfolgt. Bei Korbspulen bitte Drahtspulenadapter verwenden. Achten Sie darauf, dass der
Mitnehmer des Aufnahmedornes in die Vertiefung des Adapters bzw. der Dornspule rastet und das die
Drahtspule nicht am Gerategehduse schleift. Die Bremskraft wird an der Mittelschraube des
Aufnahmedorns eingestellt. Nach Aufsetzen der Drahtspule auf den Aufnahmedorn mit der Zange den
Anfang des Drahtes durchschneiden und so im Zentralanschluss einfadeln, dass er bis in das
Brennerschlauchpaket reicht. Die Gegendruckrolle schliel3en und Anpresskraft einstellen (Anpresskraft
nur so stark einstellen, das der Draht zuverlassig transportiert wird).

Am SchweiRbrennerriissel Gasdise abziehen und Stromkontaktdiise herausschrauben. Nach
Einschalten der Maschine und Dricken des Brennertasters wird der Draht durch das Schlauchpaket
gefordert. Nachdem der Drahtanfang aus dem Schweil3rlissel herausragt, Stromkontaktdise wieder
einschrauben. Gasdise aufsetzen.

4.6.Gasschlauch

Der Gasschlauch fir Schutzgas verbindet das Magnetventil in der Maschine mit dem Druckminderer
an der Gasflasche. Die Gasflasche auf Flaschenaufnahme (Fahrgestell) aufsetzen und mit Kette
sichern. Nur zugelassene Flaschengréf3en verwenden. Nur zugelassene Druckminderer fur Ar/CO2 an
der Gasflasche anschrauben. Gasschlauch mit Druckminderer verbinden. Durchflussmenge fur das
Gas an Druckminderer einstellen.

Faustregel: Drahtdurchmesser x 10 in Itr./min.

ACHTUNG: max. GasflaschengrtfRe 20 | (Hohe) beachten!
Nach Herstellen aller Anschliisse ist die Maschine schweil3bereit.
Das MIG/MAG-SchweilRen erfordert die entsprechende Qualifikation des Schweil3ers

sowie die strenge Einhaltung der Unfallverhtttungsvorschriften .

5. Hinweise zum Arbeits- und Brandschutz

Beim Arbeiten mit dem Schutzgasschweil3gerét sind die einschlagigen Arbeits- und
Brandschutzvorschriften zu beachten.

Bitte beachten Sie die Betriebsanleitung CE fur Schweil3geréte.
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6. Ersatzteile/Verschleil3teile 4-Rollenantrieb Typ 16037

5 5 4 EE} 32

24 wen nt A D 28

Pos. Quantity = Item No. ’ Description

01 == 1 24690 ~ | 4-R Wire Drive front housing, SF 16037, composne S

02 1] 24692 ’ 4- R Wire Drive rear housing SF 16037, composite

08 4 24170 | Hex-nut M4 i
04 1 | 24702 3 | Gear to motor, POM = =
05 1| 24703 | Intermedlary gear, POM " e e |
06 2 24705 7777 | Gear with main axle,  POM = 2 5
07 __ T -g _2!&51 : ; Woodruff Key to motor axle e
08 e e : Pressure arm g 30mm, composite, left =

09 | 1| '21522 5 Pressure arm g 30mm, composite, nght

0| 138306 | Ball bearing, 6200Z, OD30 x ID10 x B9mm ST

Tt | 1| 20004 | Pressure roll axie, @ 10mm, L 17.4mm
B2l 2 24398 | Torsion Sﬁr?ﬁg for pressure arm : =
13 5 | 24103 Pan-head screw M4 x 8mm g
SN 1| 21525 | Pressure adjustment cap, red

14- 17 177 41991 - i | Pressure adjustment unit, red, 2.0mm spﬁg 7

5 | 1 | 24405 - | Pressure spring 2.0mm

16 =i | 21524 ST ,,W | Pressure adjustment body, red =
17 1 20030 : | Connecting rod 62mm, for pressure unit 3

18 1| 24282 | Pin3x16mm

9 | . 4% | 24115 2 | Shim ring 10 x 16 x 0.5mm =
hE B BT | Snap Ring for Axle 10mm

21 | 2]24188 | SquarenutMs d T R s
L2200 2 | 24109 R | Pan-head screw M5x10mm e

23 2 | 24136 | Screw M4 x 22mm

9% | 2|48 | Screw M4 x 45mm

26 | 2 20025 | Retaining screw, M4, knuried head, browned, o 18mm, L 15.5
o7 iT 1 | 20020 | Wire inlet gwdé 40mm Composite, for wire @ 0.6 - 1.6mm

26 | 1 | 24499/AMP i Torch adapter 45mm, AMP connection, 500mm cable

26 | 1| 2385 i Connecting screw M12x1.5x35mm, brass e
300 | 1 | 24501 ~ | Current-Gas connection screw =

80+ | 1 442455‘53 = = O-ring seal 10 x 1.5mm )
31 1 | 2451511 | Wire guide tube 5 x 2 x 47 mm brass one side chamfered

32 | 1| 4452 e | Motor SF g 63mm, 42V/50W, 5350 rpm, wio gearbox
33 { 1 ‘A2‘0123 Mot—o} gear, Brass for motor g 63mm R o
8-11 i 1 i 42221 Pfgssure arm g 30mm assembly, left B!
S| 1 | 42222 Pressure arm g 30mm assembly, right
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Ubersicht Drahtvorschubrollen

Drahtvorschubrollen @ 37 mm Artikel Nr.
DV-Rolle 0,6/0,8 mm f. Stahl 31370608
DV-Rolle 0,8/1,0 mm f. Stahl 31370810
DV-Rolle 1,0/1,2 mm f. Stahl 31371012
DV-Rolle 0,8/1,0 mm f. Alu 32370810
DV-Rolle 1,0/1,2 mm f. Alu 32371012
DV-Rolle 1,0/1,2 mm f. Flldraht 33371012
DV-Rolle 1,2/1,6 mm fiur Fulldraht 33371216

7. Ersatzteilliste MIG 250/270/ 310 C-4

Bedienfeld MIG 250 C-4 / MIG 270 C-4 / MIG 310 C-4
Artikel

1 Potentiometer flr Drahtvorschubgeschwindigkeit

2 Potentiometer fiir Punktschwei3zeit (Position O - Aus)

3 Leuchtanzeige - Gelb - fiir thermische Uberlastung

4 Stufenschalter fir SchweiRspannung

5 Umschalter 2/4-Takt (nur MIG 310 C-4)

Artikel Nr.

250 001
250 002
250 003
250 004

Artikel Nr.
270 001
270 002
270 003
270 004

Bedienfeld MIG 250 C-4 synergic / MIG 270 C-4 synergic / MIG 310 C-4 synergic

1 Potentiometer fir Werkstoffeinstellung und Korrektur-
regelung Drahtvorschub

Potentiometer Drahtvorschub fur manuelle Bedienung
Leuchtanzeige - Gelb - fiir thermische Uberlastung
Stufenschalter fir SchweiRspannung

Umschalter 2/4-Takt (nur MIG 310 C-4)

Netzschalter fir EIN/AUS mit Signallampe
Zentralanschluss fiir MIG/IMAG-Schwei3brenner
Schweil3kabelsteckdose fir Masseleitung
Gasflaschenhalterung

10 Lufter W2S130

11 Drahtspulenaufnahme D300

OCoO~NOUhhWN

12 Potentiometer fiir Softstarteinstellung (Drahteinschleichen)

(nur MIG 310 C-4)
13 Wabhlschalter fir Modus Synergie Draht g 0,8; 1,0 u.
1,2 mm oder manuelle Bedienung (Handsymbol)
14 Sicherung F1 (1,6 A)
15 Sicherung F2 (6,3 A)
16 Potentiometer fir Drahtnachlaufeinstellung
(nur MIG 310 C-4)
17 Potentiometer fiir Punktschweifl3zeiteinstellung (0 = AUS)
18 Andruckhebel fiir Drahtvorschub
19 Drahtvorschubrollen D37
20 Drahtvorschubeinheit 4-Rollenantrieb, Motor 42 V
21 Netzleitung mit 16 A CEE Stecker
22 Gasschlauch
23 Zugentlastung fur Netzkabel
24 Steuerplatine RE 191 / RE 419 (MIG 310 C-4)
25 Synergieplatine MSYN 4
26 Elektromagnetventil 42 V Tulle/Tulle
27 Steuerstromtrafo Typ 126911
28 Gleichrichter Typ LTS 200/ LTS 290
29 Rad g 200 mm / 250 mm (MIG 310 C-4)
30 Lenkrolle LR 100 mm / 125 mm (MIG 310 C-4)
31 Drossel Typ 126898 / 126908
32 Haupttrafo Typ 126884 / 126998 / 126907
33 Schaltschitz Typ AF 26
34 Motor 42 V, 50 W Typ SF 634250
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250S001

250S002
2505003
250S004

250 006
250 007
250 008
250 009
250 010
250 011

250S013

250014
250 015

250 017
250 018
250 019
250 020
250 021
250 022
250 023
250 024
250S025
250 026
250 027
250 028
250 029
250 030
250 031
250 032
250 033
250 034

270S001

270S002
270S003
270S004

270 006
270 007
270 008
270 009
270010
270011

270S013

270014
270 015

270017
270 018
270019
270 020
270021
270 022
270023
270 024
270S025
270 026
270 027
270 028
270 029
270 030
270031
270 032
270033
270 034

Artikel Nr.
310 001
310 002
310 003
310 004
310 005

310S001

310S002
310S003
310S004
310S005
310 006
310 007
310 008
310 009
310 010
310011
310012

310S013

310 014
310 015
310 016

310 017
310018
310 019
310 020
310 021
310 022
310 023
310 024
310S025
310 026
310 027
310 028
310 029
310 030
310 031
310 032
310 033
310 034



Ampere B ® &

Bedienfeld: MIG (250 / 270) 310 C-4 ohne Synergie Bedienfeld MIG (250 / 270) 310 C-4 mit Synergie

MIG (250 / 270) 310 C-4: Frontseite MIG (250 / 270) 310 C-4: Riickseite
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11 12 13 14 15 16

# _

24 25

MIG (250 / 270) 310 C-4: Seitenansicht rechts
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MIG (250 / 270) 310 C-4: Seitenansicht links
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8. Schweiltechnische Hinweise

Empfehlung: Draht / Schutzgas

Material Draht Gas

Stahl / Eisen SG2D.0,8/1,0 mm Mischgas
K18: 82% Ar/18% CO2
Mischgas

CrNi-Stahl e.g. 1.4316 D.0,8 /1,0 mm K2: 98% Ar/2%0C2

Edelstahl e.g. 1.4551 D.0,8 mm

Aluminium AlMg 4,5 Mn D.0,8 mm Ar 99,9%

AlMg3 AlMg 5 D. 1,0 mm

AISi5 D. 1,0 mm

SchweilRnahtvorbereitung

Die zu schweiRenden Werkstiicke sollen im Nahtbereich frei sein von Farbe, metallischen
Uberziigen, Schmutz, Rost, Fett und Feuchtigkeit. Die SchweiRnahtvorbereitung ist unter
Beachtung der schweil3technischen Vorschriften durchzufihren.

Einstellen der Schweil3parameter

Nach der Vorbereitung des Gerates (Abschnitt 3 und 4) kann mit dem Schweil3en begonnen
werden. Dabei sind die Schweil3spannungen (Volt) und Drahtvorschubgeschwindigkeit
(Ampere) nach der Schwei3aufgabe aufeinander abzustimmen.

Fur jeden Schweil3drahtdurchmesser und jede Schweilaufgabe lassen sich optimale
Parameter finden. Sie sind u.a. an dem typischen Lichtbogengerausch zu erkennen. Weicht
man zu sehr von Optimalwerten ab, ist eine einwandfreie Schweilung nicht méglich.

Der Draht sticht in das Werkstlick (Drahtvorschub zu hoch) oder der Lichtbogen ist zu lang
(Drahtvorschub zu gering).

Drahtvorschub und Schweif3spannungsstufen werden synchron hoher und tiefer eingestellt
je nach Materialdicke und Nahtform sowie Schwei3paosition. Innerhalb einer
Schweil3spannungsstufe kann der Drahtvorschub in einem bestimmten Bereich +/- korrigiert
werden. Der Schweil3strom andert sich.

Handhabung des Schweil3brenners

Die richtige Haltung und Fiihrung des Brenners beeinflusst maf3geblich Qualitat und
Aussehen der Schweil3naht. (Der Abstand der Stromkontaktdiise zur Schweil3stelle ist
mdoglichst kurz zu halten und sollte 10 mm nicht Uberschreiten).

Bild 4: Lage des Brenners zur Schweil3naht
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Fur die Bewegungsrichtung des Schweil3brenners ergeben sich zwei grundsétzliche
Mdoglichkeiten:

e Stechendes Schweil3en

(Brennerbewegung entgegengesetzt zur Brennerneigung)
e Schleppendes Schweil3en

(Brennerbewegung in Richtung Brennerneigung)

RO S
/-;'/;//// S

Bild: schleppendes Schweilien Bild: stechendes Schweil3en

Standard ist stechendes Schweil3en.

Pflege und Wartung

Die Verschleil3teile am Schweibrenner (Stromkontaktdise, Gasdiise) missen wenn
notwendig ausgewechselt werden, ebenso die Drahtfihrungsspirale im Schlauchpaket. Die
Schweil3gerate MIG 250 C-4, MIG 270 C-4, MIG 310 C-4 sind relativ wartungsarm. Bei
jedem Drahtspulenwechsel muss der Schwei3brenner (Drahtfihrungsspirale) mit Pressluft
ausgeblasen werden. Die Stromquelle sollte einmal monatlich von Staubablagerungen
ausgeblasen bzw. gereinigt werden.
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9. Stérungen und Ursachenbeseitigung

Schweildfehler zeigen sich meist im Zusammenhang mit einem unregelmaligen
Drahtvorschub oder durch Blockieren des Drahtvorschubes.

Elektrische Fehler bewirken den teilweisen oder totalen Ausfall des Gerates. Die
Fehlersuche im elektrischen Teil des Gerétes darf nur von einem autorisierten
Elektrofachmann vorgenommen werden. Entsprechend dem mitgelieferten
Wirkschaltplan ist die weitere Fehlersuche moglich.

Mogliche Stérung / Ursache

Beseitigung

Unruhiger bzw. unstabiler Lichtbogen

falsche Schwei3spannungseinstellung

am Spannungsstufenschalter korrigieren

zu viel/wenig Draht

am Drahtvorschubsteller regulieren

Werkstiickklemme lose oder groRer Uber-
gangswiderstand (Rost, Farbe)

guten Kontakt zwischen Werksttick und
Werkstlckklemme herstellen

Stromduse verschlissen oder falscher
Durchmesser

auswechseln

Falsche Gasmenge eingestellt

Gasmenge einstellen

Werkstiick im Nahtbereich unsauber

Farbe, Rost, Fett usw. entfernen

Fihrungsspirale verschmutzt

reinigen oder auswechseln

Defekt am Vorschub

siehe unten

Leistungsteile defekt

Gerét zur Servicewerkstatt bringen

Viele Spritzer beim Schweil3en

zu viel Draht

Drahtvorschub zurtickdrehen

zu viel Schweif3spannung

Spannungsstufenschalter zuriickschalten

Werkstlick unsauber

reinigen

Vorschubmotor lauft nicht

Netzspannung fehit

Netzanschluss prifen

Netzspannungsstufenschalter steht auf
Nullstellung

Spannungsstufe einstellen

Brennerschalter nicht betatigt

Brennerschalter betatigen

Sicherung oder Leiterkarte defekt

durch autorisierten Elektrofachmann ersetzen
lassen

Motor defekt

Geréat zur Servicewerkstatt bringen

kein Drahttransport

Andruckrolle zu lose

Anpressdruck mittels Réandelschraube erhéhen

Rille im Vorschubrad ausgelaufen

Vorschubrad wechseln

Draht an der Stromdise festgebrannt

Stromduse wechseln, falls Draht deformiert,
Anpressdruck verringern

Gerét schaltet ab / Uberlastungsanzeige

Einschaltdauer (ED) tberschritten

Gerat abkihlen lassen, ED gemaR Typenschild
einhalten

Leistungsteil defekt

Gerat zur Servicewerkstatt bringen
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10. Richtwerte fir die Verwendung von Schweifdraht und Gas

Schweil3plane fir SchweilRverfahren MIG/IMAG Standardlichtbogen
Zusatz- | Draht| Material- Lichtbogen Verbrauch Verbrauch
material | mm |[dicke/mm| A \Y m/min kg/h Gas I/min
SG-2/3 | 0,8 2,0 110 19,0 7,5 1,8 M21 8,8
SG-2/3 | 0,8 4,0 175 24,0 15,0 3,5 M21 8,8
SG-2/3 | 1,0 2,0 110 19,0 4,0 1,5 M21 11,0
SG-2/3 | 1,0 4,0 175 24,0 8,5 3,1 M21 11,0
SG-2/3 | 1,0 10,0 260 30,0 14,0 5,1 M21 11,0
SG-2/3 | 1,2 2,0 110 17,0 3,5 1,9 M21 13,2
SG-2/3 | 1,2 4,0 175 24,0 5,0 2,6 M21 13,2
SG-2/3 | 1,2 10,0 290 30,0 10,0 5,3 M21 13,2
AlMg5 | 1,0 2,0 100 16,0 9,5 1,2 11 13,5
AlMg5 | 1,0 4,0 150 20,5 13,0 1,7 11 13,5
AlMg5 | 1,2 2,0 130 15,0 9,0 1,6 11 16,2
AlMg5 | 1,2 4,0 170 20,0 11,0 2,0 11 16,2
Cusi3 0,8 1,0 60 15,0 5,5 1,5 11 8,8
Cusi3 0,8 2,0 130 17,3 11,5 3,1 11 8,8
Cusi3 1,0 1,0 70 14,0 4,0 1,7 11 11,0
Cusi3 1,0 2,0 145 16,5 7,5 3,1 11 11,0
19-9 0,8 2,0 145 20,5 7,5 1,8 M12 8,8
19-9 0,8 4,0 160 24,0 18,0 4,2 M12 8,8
19-9 1,0 2,0 165 20,0 8,5 3,1 M12 11,0
19-9 1,0 4,0 195 22,0 11,0 4,0 M12 11,0

Richtwerte fur die Verwendung von Schweifl3draht nach Material

Indicative welding wire or filler material utilisation - Values in kg/h - Werte in kg/h

Vorschub /Feed | SG-2/3/CrNi | SG-2/3/CrNi | SG-2/3/CrNi | AIMg/AISi | ALMG/AISi | CuSi/CuAl | CuSi/CuAl
m/min 0,8mm 1,0mm 1,2mm 1,0mm 1,2mm 0,8mm 1,0mm
1,0 0,2 0,4 0,5 0,1 0,2 0,3 0,4
2,5 0,6 0,9 1,3 0,3 0,5 0,7 1,0
5,0 1,2 1,8 2,6 0,6 0,9 1,3 2,1
7,5 1,8 2,8 4,0 1,0 1,4 2,0 3,1
10,0 2,4 3,7 5,3 1,3 1,8 2,7 4,2
12,5 2,9 4,6 6,6 1,6 2,3 3,4 5,2
15,0 3,5 5,5 7,9 1,9 2,7 4,0 6,3
17,5 4,1 6,4 9,3 2,2 3,2 4,7 7,3
20,0 4,7 7,4 10,6 2,5 3,7 5,4 8,4
22,5 5,3 8,3 11,9 2,9 4,1 6,0 9,4
25,0 5,9 9,2 13,2 3,2 4,6 6,7 10,5
Richtwerte fiir die Verwendung von Schutzgas nach Material
Indicative shielding gas utilisation - Values in |/min - Werte in |/min
Gas M21/M12 M21/M12 M21/M12 11 11 11 11
I/min 8,8 11,0 13,2 13,5 16,2 8,8 11,0
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MIG 250 C-4 syn
Richtwerte fiir SchweilRparameter mit Synergiebetrieb fir StahlschweilRen
Draht: SG 2(3), Gas: Mix Ar/CO2 82/18%

Draht 0.8 mm:
Blechdi_cke Stufens_c_halter- Schweifstrom (A) SchweiBspannung (V)

(mm)=s position
0. 1 34 13,4
0,6-0,8 2 47 143
0,8-1,0 3 57 14.9
12-15 4 73 15,7
15-2,0 5 101 16,4
20-25 6 128 171
25-35 7 154 181
4.0 8 180 19,5
5.0 9 202 21,2
6.0 10 230 23,0

Draht 1,0 mm:
B(Iricr:)di:c:e Stufg;figilter' Schweil3strom (A) | Schweillspannung (V)

08 1 40 13,5
08 2 50 14,2
Lo 3 66 14,8
12 4 75 15,5
b 5 90 16,5
2 6 118 17,2
25-3,0 7 145 181
35 8 178 19,4
4-5 9 213 20,7
6.0 10 234 22,6

Durch den -/+ Regler wird Schweil3strom / Schweil3spannung-Verhaltnis geandert.
Redgler nach links (-): Schwei3strom sinkt / Schwei3spannung steigt
Regler nach rechts (+): Schwei3strom steigt / Schwei3spannung sinkt

Werkstofftabelle und Legierungen

MIG/MAG-Schweillmaschinen stufengeschaltet (analoge Synergiesteuerung)

Folgende Materialien kénnen mit der Synergiesteuerung verschweif3t werden. Bei unterschiedlichen Gasen wird
der Drahtvorschub am Synergic +/- Regler nachgestellt.

Material P_osmon mogliche Schweil3gase Schweil3draht @ mm
+/- Einstellung
Stahl (Fe) Argon 82%, Co, 18% - MIX 0,8
Stahl (Fe) Argon 82%, Co, 18% - MIX 1,0
Stahl (Fe) Argon 82%, Co, 18% - MIX 1,2
Stahl (Fe) Argon 90%, CO, 5%, 02 5% 0,8
Stahl (Fe) Argon 90%, CO2 5%, 02 5% 1,0
Stahl (Fe) Argon 90%, CO3 5%, 02 5% 1,2
Stahl (Fe) CO, 0,8
Stahl (Fe) CO, 1,0
Stahl (Fe) CO» 1,2
CrNi 4316 CrNi Argon 98%, CO2 2% - MIX2 0,8
CrNi 4316 CrNi Argon 98%, COz 2% - MIX2 1,0
CrNi 4316 CrNi Argon 98%, CO; 2% - MIX2 1,2
CrNi 4576 CrNi Argon 98%, CO2 2% - MIX2 0,8
CrNi 4576 CrNi Argon 98%, COz 2% - MIX2 1,0
CrNi 4576 CrNi Argon 98%, CO3 2% - MIX2 1,2
AlMg 5 Al Argon 100% (Ar) 1,0
AlMg 5 Al Argdd 100% (Ar) 1,2
AlISi 5 Al Argon 100% (Ar) 1,0
AISi5 Al Argon 100% (Ar) 1,2




MIG 270 C-4 syn
Richtwerte flr Schweillparameter mit Synergiebetrieb fur
Stahlschweil3en
Draht: SG 2(3), Gas: Mix Ar/CO2 82/18%

Draht 0,8 mm:

Blechdicke | Stufenschalter- | Schweil3strom | Schweillspannung
(mm)=s position (A) (V)
0,6-0,8 1 43 14,5

0,8 2 60 15,3
10-15 3 73 16,3
15-20 4 95 17,2
20-25 5 116 18,2

3,0 6 140 19,6
3,5-4,0 7 172 20,3

4,5 8 195 215

50 9 215 23,8

6,0 10 227 26,1

Draht 1, 0 mm:

Blechdicke | Stufenschalter- | Schweil3strom | Schweildspannung
(mm)=s position (A) (V)

1,0 1 55 14,0

1,2 2 70 14,9

15 3 85 15,7

2,0 4 100 16,6

2,0 5 122 17,8
25-3,0 6 150 18,5
3,0-40 7 180 19,8
5,0-6,0 8 220 20,9

6,0 9 225 23,1

7,0 10 255 25,0

Durch den -/+ Regler wird Schwei3strom / Schwei3spannung-Verhaltnis geéndert.

Regler nach links (-): Schweil3strom sinkt / Schwei3spannung steigt

Redgler nach rechts (+): Schwei3strom steigt / Schweil3spannung sinkt

Tabelle 2

Werkstofftabelle und Legierungen
MIG/MAG-Schweilimaschinen stufengeschaltet (analoge Synergiesteuerung)

Folgende Materialien kdnnen mit der Synergiesteuerung verschweif3t werden. Bei unterschiedlichen Gasen wird

der Drahtvorschub am Synergic +/- Regler nachgestellt.

MIG 310 C-4 syn

Material P_osmon mogliche Schweil3gase Schweil3draht @ mm
+/- Einstellung
Stahl (Fe) Argon 82%, Co, 18% - MIX 0,8
Stahl (Fe) Argon 82%, Co, 18% - MIX 1,0
Stahl (Fe) Argon 82%, Co, 18% - MIX 1,2
Stahl (Fe) Argon 90%, CO, 5%, 02 5% 0,8
Stahl (Fe) Argon 90%, CO2 5%, 02 5% 1,0
Stahl (Fe) Argon 90%, CO, 5%, 02 5% 1,2
Stahl (Fe) CO 0,8
Stahl (Fe) CO, 1,0
Stahl (Fe) CO» 1,2
CrNi 4316 CrNi Argon 98%, CO, 2% - MIX2 0,8
CrNi 4316 CrNi Argon 98%, COz 2% - MIX2 1,0
CrNi 4316 CrNi Argon 98%, CO; 2% - MIX2 1,2
CrNi 4576 CrNi Argon 98%, CO, 2% - MIX2 0,8
CrNi 4576 CrNi Argon 98%, COz 2% - MIX2 1,0
CrNi 4576 CrNi Argon 98%, CO3 2% - MIX2 1,2
AlMg 5 Al Argon 100% (Ar) 1,0
AlMg 5 Al Argon 100% (Ar) 1,2
AlISi 5 Al Argon 100% (Ar) 1,0
AlSi5 Al Argoh 100% (Ar) 1,2




MIG 310 C-4
Richtwerte fir Schweillparameter mit Synergiebetrieb fiir Stahlschweil3en
Draht: SG 2(3), Gas: Mix Ar/CO2 82/18%
Draht 0,8 mm:

Blechdicke Stufenschalter- Schweil3strom Schweil3spannung
(mm)=s position (A) (V)
0,6-08 1 44 14,4
0,8-1,0 2 60 15,1

1,2 3 75 16
15 4 94 17
2,0 5 119 18,2
3,0 6 148 19,5
3,5 7 165 21,0
4,0 8 183 23,3
5,0 9 204 25,3
6,0 10 222 27,4
Draht 1, 0 mm:

Blechdicke Stufenschalter- Schweil3strom Schweil3spannung
(mm)=s position (A) V)

06-1,0 1 40 14,4
1,0 2 70 15,0
15 3 90 15,5
2,0 4 110 16,5

2,5-3,0 5 150 17,1

3,0-4,0 6 180 18,5
4,0 7 210 19,9
5,0 8 230 21,3
6,0 9 260 23,2
8,0 10 280 25,3

Durch den -/+ Regler wird Schweif3strom / SchweiRspannung-Verhaltnis geandert.
Regler nach links (-): Schweifl3strom sinkt / SchweiRspannung steigt
Regler nach rechts (+): Schwei3strom steigt / Schwei3spannung sinkt

Werkstofftabelle und Legierungen

MIG/MAG-Schweillmaschinen stufengeschaltet (analoge Synergiesteuerung)

Folgende Materialien kénnen mit der Synergiesteuerung verschweif3t werden. Bei unterschiedlichen Gasen wird
der Drahtvorschub am Synergic +/- Regler nachgestellt.

Material P_osmon mogliche Schweil3gase Schweil3draht @ mm
+/- Einstellung
Stahl (Fe) Argon 82%, Co, 18% - MIX 0,8
Stahl (Fe) Argon 82%, Co, 18% - MIX 1,0
Stahl (Fe) Argon 82%, Co, 18% - MIX 1,2
Stahl (Fe) Argon 90%, CO, 5%, 02 5% 0,8
Stahl (Fe) Argon 90%, CO» 5%, 02 5% 1,0
Stahl (Fe) Argon 90%, CO3 5%, 02 5% 1,2
Stahl (Fe) CO, 0,8
Stahl (Fe) CO, 1,0
Stahl (Fe) CO» 1,2
CrNi 4316 CrNi Argon 98%, CO2 2% - MIX2 0,8
CrNi 4316 CrNi Argon 98%, COz 2% - MIX2 1,0
CrNi 4316 CrNi Argon 98%, CO; 2% - MIX2 1,2
CrNi 4576 CrNi Argon 98%, CO2 2% - MIX2 0,8
CrNi 4576 CrNi Argon 98%, COz 2% - MIX2 1,0
CrNi 4576 CrNi ArgoRn 98%, CO3 2% - MIX2 1,2
AlMg 5 Al Ardof 100% (Ar) 1,0
AlMg 5 Al Argon 100% (Ar) 1,2
AlISi 5 Al Argon 100% (Ar) 1,0
AISi5 Al Argon 100% (Ar) 1,2




11. MIG-SchweilRen von Aluminiumwerkstoffen
11.1 Schutzgase
Argon (11 nach EN 1SO14175) ist das Standardschutzgas fur normale Schweil3aufgaben.

Durch Zusatze von Helium und die Zugabe geringer Anteile aktiver Komponenten zum
inerten Argon lassen sich die SchweilRergebnisse verbessern.

Schutzgas Bemerkungen

Argon in allen Lichtbogenarten und Schweil3positionen einsetzbar

VARIGON® He30S durch die Zugabe von O2 bzw. NO entsteht ein stabiler Lichtbogen
MISON® Ar

VARIGON® Hel0
Bis VARIGON® He70 Vorteile durch Heliumanteil
e Vermeidung von Bindefehlern
e besserer Einbrand
e kein Vorwarmen bei dickwandigeren Bauteilen
notwendig
e geringere Porenhaufigkeit
e Dbreitere und flache Nahte

Bei hohen Anforderungen an die Porenfreiheit, vor allem bei grof3eren Wanddicken und bei
reinem Aluminium, verbessert sich das Ergebnis mit steigendem Heliumanteil.

Mit zunehmendem Heliumanteil im Argon wird die Porenbildung vermindert.

a) 100 % Argon 20 |/min VARIGON® He30S 20 |/min

c) VARIGON® He50 28 I/min d) VARIGON® He70 38 I/min

»

Grundwerkstoff: Al 99.5: s = 10 mm; I-Naht ohne Spalt
Drahtelektrode: S Al 1450 (Al 99.5 Ti); Durchmesser 1,6 mm
Brenner: 15° stechend

Drahtvorschub: 8,4 m/min

Schweissgeschwindigkeit: 62 cm/min
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Mit héheren Heliumanteilen ist der Lichtbogen unruhiger. Die Zugabe aktiver Komponenten
Stabilisiert den Lichtbogen und verbessert das Nahtaussehen bei geringerem
Spritzerauswurf.

Schutzgas Poren- Gesamt-Porenflache
durchmesser Schweissnahtlange 370 mm
a) Argon 0,5....4mm 152 mm?
b) VARIGON® He30S 0,5...1,5mm 28 mm?2
c) VARIGON® He50 0,5...1 mm 18 mm?2
d) VARIGON® He70 0,5...1mm 6 mmz2

Die Reinheiten und Mischgenauigkeiten entsprechen EN ISO 14175. Die Gase sind fir alle
Lichtbogenarten und Leistungsbereiche anwendbar.

Schutzgasverbrauch (bezogen auf Argon):

o Kurzlichtbogen 12-15 I/min
e Spriuh- und Impulslichtbogen 15-20 I/min

Fir die VARIGON®-Schutzgase gelten folgende Angaben:

Schutzgas Korrekturfaktor* Mindestschutzgasmenge
VARIGON® He30S 1,17 20 I/min
VARIGON® He50 1,35 28 I/min
VARIGON® He70 1,70 35 I/min

*Mindestschutzgasmenge geteilt durch Korrekturfaktor, ergibt den am Messsystem einzustellenden Durchfluss.
Beispiel: VARIGON® He30S: 17 I/min Durchflussmenge am Gas-Messsystem (20:1,17).

Die bendtigte Schutzgasmenge wird entweder am Druckminderer an einem Manometer mit
entsprechender Kapillare auf Schutzgasverbrauch (I/min) geeicht (Abb. 1) oder mit einem
Durchflussmengenmesser (Abb. 2) eingestellt.

Abb. 1 ' Abb. 2

Die eingestellten Schutzgasmenge sollte von Zeit zu Zeit mit einem Gasmessréhrchen an
der Schutzgasduse kontrolliert werden.

11.2 Zusatzdrahte

Die Lagerung der Drahtelektroden soll in trockenen, temperierten Raumen erfolgen.
Angebrochene Spulen sollen so schnell wie mdglich verbraucht werden.
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11.3 SchweilRanlage

Ublicherweise werden zum MIG-SchweiRen auch die zum Metall-SchutzgasschweiRen
verwendeten Gerate eingesetzt. Beim Drahtvorschub muss jedoch den Besonderheiten der
weichen Aluminium-Dréhte Rechnung getragen werden. Neben Antriebsrollen mit Rundnut
sind Teflonseele im Schlauchpaket notwendig. Stromquellen, geeignet fur Impulslichtbogen,
sind zu bevorzugen, da Dréhte gro3eren Durchmessers verwendet werden kdnnen.

Leistung der Stromquelle:

zu schweilRende empfohlene Draht- Einstellbereich der
Blechdicke (mm) elektrode g (mm) Stromquelle 100% ED
2-6 1,2 100-200 A

6-20 1,6 200-350 A

Anmerkung: Obige Angaben sind Anhalswerte, die durch Nahtform, Werkstoff und
Schutzgasart beeinflusst werden.

Nahtvorbereitung

Falsch: Kanten nicht gebrochen Richtig: Kanten gebrochen
Oxide von Stirnflachen Oxide von Stirnflachen

nicht vollstandig ausgeschwemmt  vollstandig ausgeschwemmt
— Wurzelkerbe — guter Wurzeldurchhang

Vermeidung von Wurzelkerben durch wurzelseitiges Brechen der Kanten

SchweilRdaten

Werk- Fugen- Draht- Schweil3- Schweil3- Argon- Lagen
stuck- form durch- strom geschwin- ver- zahl
dicke messer digkeit brauch

mm mm A cm/min I/min

2 Il 0,8 110 80 12 1

3 Il 1,0 130 75 12 1

4 I 1,2 160 70 15 1

5 Il 1,2 180 70 15 1

6 Il 1,6 200 65 15 1

8 Vv 1,6 240 60 16 2
10 V 1,6 260 60 16 2
12 Vv 1,6 280 55 18 2
16 \Y, 1,6 300 50 20 3
20 Vv 1,6 320 50 20 3
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Richtwerte fir das Handschweif3en

Die Werte werden durch die Schutzgasart, den Werkstoff und die Lichtbogenart beeinflusst.
Schweil3schutzgase mit héheren Heliumanteilen erfordern eine héhere Schweil3spannung.

Schwei3spannung (V)

—_—
—_—

- X
—_—

—

—_—

—

—

- X VARIGON® He50

X VARIGON® He30
Argon

steigender He-Anteil (%)

Vorwarmung

Die Bauteiltemperatur sollte auf alle Falle hdher sein als die Temperatur am Arbeitsplatz. Bei
Taupunktunterschreitung bildet sich Feuchtigkeit auf der Oberflache (Porengefahr). Ein
Vorwarmen (Trocknen) kann im Einzelfall erforderlich sein. Der Aufwand zum Vorwéarmen
dickwandiger Bauteile zur Vermeidung von Bindefehlern ist bei Verwendung von Argon-
Helium-Schutzgasen (1ISO 14175-13) erheblich reduziert.

Wurzelschutz

Wourzelschutz durch Argon verbessert die Wurzelausbildung.

Nahtausbildung

Heliumanteile im Schutzgas ergeben einen tieferen Einbrand, eine breitere Naht und
vermindern die Gefahr von Bindefehlern und Poren.

a) 100 % Argon 20 I/min VARIGON
T T
. ! ‘
[ . o
280 A/25V 282 AI27 V

¢) VARIGON® He50 28 I/min d) VARIGON® He70 38 I/min

- | ame
. » «

- S LS

285 A/30 V 285 A/I34V
Grundwerkstoff: AlMg3: s = 10 mm; I-Naht ohne Spalt
Drahtelektrode: S Al 5183 (AlMg4,5Mn0,7(A));

Durchmesser 1,6 mm

Brenner: 15 ° stechend
Drahtvorschub: 9,7 m/min

Schweissgeschwindigkeit: 62 cm/min
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11.5 Fehlervermeidung

Fehlerquelle Fehlerart Fehlerursache Fehlervermeidung
Poren Risse  Bindefehler
Fugenvor- X Verschmutzte Fuge Reinigen mit Fettlosungsmitteln: nur trockene Werksticke
bereitung (Fett, Farbe, Oxid) schweiBen; Oxidschicht vor dem SchweiBen entfernen
Drahtelektrode X Verschmutzte Drahtelektrode Drahtelektrode wechseln
X X Ungeeigneter Drahtelektrodendurchmesser entsprechend Werkstick-
Drahtelektrodendurchmesser dicke und SchweiRposition verwenden
% Drahtelektrode mit falscher Drahtelektrode austauschen
Vorbiegung oder mit Drall
Schutzgas X Diffusion von Feuchtigkeit und Luft-  Ausreichendes Spiilen des Systems vor Arbeitsbeginn;
sauerstoff in das SchweiBsystem Verwendung von diffusionssicheren Schlauchen
X Falsche Schutzgasmenge Schutzgasmenge korrigieren
X Falsches Schutzgas SchweiBargon oder Helium oder
deren Gemische verwenden
Schweilanlage Leck im Kuhlwasserumlauf Schweibrenner, Schlauchpaket und Kihlwasserleitungen
X instandsetzen oder austauschen; Brenner mit geschlosse-
nem Kihlsystem verwenden
Einwirbeln von Luftin den Schutzgasleitungen und SchweiBbrenner auf Dichtheit
3 Schutzgasstrom Uberprifen; Brenner saubern, Gasdisenabstand verrin-
gern; Brennerneigung korrigieren
X Zu kurze Gasvor- oder -nachstromzeit  Einstellung am Gerat andern
ungleichmaRige Drahtforderung Anpressdruck der Vorschubrollen Gberprifen, Vorschub-
X rollen austauschen, Rollenachsen auf Schlag prifen;
Stellung der Drahteinlaufduse prufen; Drahtfihrungs-
seele austauschen, kirzeres Schlauchpaket verwenden
Ausfulrung der X Zugluft- el SchweinIa_tz_ gegen Zugluft sichern
schweiRarbeiten X Schwglﬂspntzer in der Gasduse reinigen
Gasduse/Turbulenzen
X X Ungenutgender Masseanschluss Fir guten Masseanschluss sorgen
X X X UnsachgemaRe Heftschweilung Hefter vor dem UberschweiBen
ausschleifen oder schrag anschleifen
X X X Zu starke Warmeableitung Ausreichend vorwarmen
X Verwendung ungeeigneter Fur Aluminium geeignete Schleifscheiben oder

Quelle fur Seiten 24-28: PanGas AG

Schleifscheiben
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