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1.0 BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

 

1.1 BESCHREIBUNG 

 

Berufsschweissunggeneratoren MIG/MAG, Dreifhasenversorgung, Zwanglüftung,
für das Schleppaggregat voreingestellt, getrennter Draht.

 

1.2 TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD
FILCORD 303S

1.3 STANDARDAUSRÜSTUNGEN

 

- Massekabel

 

1.4 ARBEITSZYKLUS

 

Der Arbeitszyklus ist die auf 10 Minuten bezogene Zeitdauer des Schweißvor-
gangs in Prozent, ohne die Maschine zu überhitzen. Bei zu starker Überhitzung-
wird der Schweißstrom abgeschaltet -und die entsprechende Warnanzeige leuch-
tet auf. In diesem Fall das Gerät -für 15 Minuten abkühlen lassen; vor einem
Neustart den Schweißstrom und die betreffende Spannung verringern oder die
Arbeitszeit verkürzen.

 

Beispiel:

 

 400 A - 60% bedeutet eine Schweißdauer von 6 Minuten mit 400 A und
4 Minuten Pause.

 

1.5 SPANNUNGS-STROM-KENNLINIEN

 

Die Spannungs-Strom-Kennlinien stellen- die verschiedenen Ausgangsstrom- und
-spannungswerte dar, die die Schweißmaschine abgeben kann (sehen Sie Seite
II).

 

2.0 INSTALLATION

 

WICHTIG: Vor Anschluß oder Benutzung des Geräts UNFALLVER-
HÜTUNGSVORSCHRIFTEN lesen.

2.1 MASCHINENAUFSTELLUNG

 

1. Die Kartonverpackung entfernen; die Ausstattung und die Einzelteile für die
Montage auspacken.

2. Die Maschine auf der Holzpalette (sofern vorgesehen) lassen oder nach
Montage der Ringschrauben anheben. Mit einem 13" Sechskantschlüssel
die acht Schrauben (vier auf der rechten und vier auf der linken Seite) unter
der Fronttafel entfernen und anschließend wieder anschrauben und dabei
gleichzeitig die beiden Lenkrollen befestigen.

3. Die beiden Schrauben auf der Flaschenhalterung, mit denen die Maschine
an der Palette befestigt ist, entfernen.

4. Das Hinterteil der Maschine etwas anheben, bis die Palette gedreht werden
kann und somit die Maschine freigibt. 

5. Die Schrauben von der Achse abschrauben und die Räder montieren.

6. Die Griffe anbringen.

7. Den Schleppaggregathalter anbauen; dazu verwendet man die Schrauben,
die in der Mitte auf dem Generatordeckel montiert sind.

8. Das Schleppaggregat auspacken und es auf den eben montierten Halter
stellen; dabei soll man sicher sein, dass die zwei Hälter gekuppelt sind.

9. Den mehrpoligen Stecker und den Nabelschnurstecker mit den geeigneten
Generatorsteckern verbinden.

 

2.2 NETZANSCHLUß DES GENERATORS

HINWEIS - Eine Abschaltung während des Schweißvorgangs
kann das Gerät stark beschädigen.

 

1. Vergewissern Sie sich, dass die Netzsteckdosemit der in der Tabelle ange-
gebenen Sicherung ausgerüstet ist.

2. Prüfen Sie, bevor Sie den Netzstecker einstekken, zur Vermeidung von
Generatorschäden, ob die vorgeschriebene mit der Netzspannung überein-
stimmt.

3. Die Drehstromschweißer sind werkseitig auf eine Spannung von 400 V ein-
gestellt. 

4. Falls eine Spannungsänderung erforderlich sein sollte,  die Maschine öffnen
und den Anschluss entsprechend den Angaben abändern.

 

2.3 HANDLING UND TRANSPORTDES GENERATORS

 

PRIMÄRSEITE

 

Netzanschluß Dreiphasig 230 V

 

400 V

 

Frequenz 50 Hz

Effektive Verbrauch 35,5 A 20,5 A

Max. Verbrauch 60 A 34,5 A

 

SEKUNDÄRSEITE

 

Leerlaufspannung 19 ÷ 54 V

Schweißstrombereich 35 A ÷ 450 A

Einschaltdauer 35% 450 A

Einschaltdauer 60% 345 A

Einschaltdauer 100% 270 A

Schutzart IP 23

Isolationsklass H

Gewicht Kg. 135

Abmessungen mm 610 x 915 x 1030

Vorschrift EN 60974.1 / EN 60974.10
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PERSÖNLICHE SCHUTZAUSRÜSTUNG DES BEDIENERS: Schutz-
helm - Schutzhandschuhe - Sicherheitsschuhe.

 

Das Gerät wurde für ein Anheben und Transportieren entworfen und gebaut. Wer-
den folgende Regeln eingehalten, so ist ein Transportieren einfach möglich:

1. Die Maschine nicht an den Handgriffen anheben.

2. Vor Heben oder Bewegen ist das Schweißgerät vom Stromnetz zu trennen
und sind die angeschlossenen Kabel abzunehmen.

3. Das Gerät darf nicht an seinen Kabeln angehoben oder über den Boden
geschleift werden.

 

Für 453S

 

Diese Maschine kann nur mit den mitgelieferten Ringschrauben angehoben wer-
den.

 

2.4 AUFSTELLUNG DES SCHWEISSGERÄTS.

In Umgebungen, in denen Öle oder brennbare Flüssigkeiten
oder brennbare Gase vorhanden sind, können unter Umständen Spezialinstal-
lationen erforderlich sein. Bitte wenden Sie sich an die zuständigen Behörden.

 

1. Der Bediener muß leichten Zugang zu Schaltern und Anschlüssen des Gerä-
tes haben.

2. Das Gerät nicht in sehr engen Räumen aufstellen, denn es muß immer eine
ausreichende Belüftung des Generators gewährleistet werden. Sehr stau-
bige oder verschmutzte Räume sind zu vermeiden, weil das Gerät Staub
und andere Fremdkörper ansaugen könnte.

3. Die Maschine (Einschließlich Kabel) darf weder den Durchgang noch die
Arbeitstätigkeit anderer Personen behindern.

4. Das Gerät muß gegen Umkippen und Herunterstürzen gesichert aufgestellt
werden.
Jede Aufstellung an einer erhöht liegenden Stelle birgt die Gefahr eines
möglichen Herunterstürzens.

 

2.5 INSTALLATION DER SCHUTZGASFLASCHE

 

1. Die Gasflasche auf das Hinterteil des Schweißgerätes stellen und mit der
Kette befestigen.

2. Das Druckminderventil auf die Gasflasche schrauben.

3. Das aus der Nabelschnur herauskommende Rohr mit dem Zwischenstecker
verbinden.

4. Den Auslass des Druckminderventils auf Minimum einstellen.

5. Langsam den Hahn der Gasflasche öffnen.

 

2.6 INSTALLATION DER DRAHTSPULE

 

1. Die Drahtspule so in die Rolle einsetzen, dass beide zusammen drehen.

2. Die Spulenbremse mit der mittleren Schraubenmutter so einregulieren,
dass die Spule ohne Reibung dreht (bei einigen Rollen ist die Einstellmutter
nicht sichtbar; in diesem Fall die Keilnase nach außen ziehen). 

3. Die Brücke der oberen Drahtvorschubgruppe öffnen

4. Kontrollieren, dass die Rollen für den Drahtdurchmesser, der verwendet
werden soll, geeignet sind; gegebenenfalls die Rollen auswechseln. 

5. Ein Drahtende gerade richten und abschneiden.

6. Den Draht über die beiden unteren Rollen führen und in das Rohr des Bren-
neranschlusses so weit einschieben, bis er ca. 10 cm aus demselben her-
vorragt.

7. Die Brücke der oberen Zugvorrichtung wieder schließen und sich vergewis-
sern, dass der Draht-genau in der Kehle liegt.

8. Den Schweißbrenner anschließen und den aus dem Anschluss ragenden
Draht in den Schutzmantel schieben; dabei die Steckerstifte in die betreffen-
den Sitze stecken und den Verbindungsring fest anziehen.

 

2.7 INBETRIEBNAHME

 

1. Die Maschine einschalten.

2. Den Leistungsumschalter (

 

Bez. 23 

 

- Abb. 1 Seite 3) auf eine mittlere Posi-
tion stellen.

3. Die Düse und das Mundstück der Drahtdurchführung von dem Brenner ent-
fernen; die Brennertaste drücken und den Draht so weit abrollen lassen, bis
er auf der Vorderseite des Schweißbrenners austritt.                              Wäh-
rend des Drahtablaufs im Schweißbrenner mithilfe des Handrads den Druck
einstellen, den die Drahtandrückrolle auf die Zugrolle ausüben soll; es ist
wichtig, dass der Vorschub des Schweißdrahts gleichmäßig ohne Schlupf
und ohne Verformungen erfolgt. Den Schweißbrenner mit einem geeigneten
Mundstück der Drahtdurchführung versehen, die dem eingesetzten Draht
entspricht.

4. Das Mundstück der Drahtdurchführung wieder anschrauben und sich vor-
her vergewissern, dass dasselbe für den verwendeten Drahtdurchmesser
geeignet ist.

5. Die Gasdüse wieder einbauen.

6. Den Hahn der Gasflasche öffnen.

7. Die Erdungszange an dem Werkstück in einem Punkt anschließen, der frei
von Rost, Lack, Fett oder Kunststoff ist.

 

3.0 BESCHREIBUNG DER BEDIENELEMENTE AUF DER VORDEREN

 

SCHALTTAFEL

 

3.1 VORDERE SCHALTTAFEL

 

Abbildung 1.

 

12 - Stecker für Massekabel

23 - Umschalter des Schweissenspannungsreglers

23.1 - Umschalter der Zündung und des Regelungskabels

7O - Schutzschmelzdraht –Bedienungenwandler

71 - Schutzschmelzdraht für das Schleppaggregat

27 - Signallampe

SCHWEIßDRÄHTE KÖNNEN STICHWUNDEN VERURSACHEN. 

Beim Einfädeln des Drahtes den Brenner niemals gegen Körperteile, andere
Personen, oder Metall richten.

23

27

23.1

12

71

70



 

BESCHREIBUNG DER BEDIENUNGEN DES SCHLEPPAGGREGATS

 

D

 

(D) 4

 

D

 

4.0 BESCHREIBUNG DER BEDIENUNGEN DES SCHLEPPAGGREGATS

 

Abbildung 2.

 

1 - Wählschalter des Schweißsystems:

 

In Stellung  die Brennertaste drücken, um den Schweißvorgang zu star-
ten, die Taste freigeben, um das Schweißen zu beenden.

In Stellung  der Tastendruck öffnet den Gashahn, nach Tastenfreigabe
werden der Drahtvorschub und der Strom eingeschaltet; ein weiterer Tastendruck
schaltet den Strom und den Drahtvorschub ab; nach Loslassen der Taste wird der
Gashahn geschlossen.

In Stellung  die Schweißmaschine arbeitet mit Zeitschaltung; der Druck
auf die Brennertaste schaltet den Schweißprozess ein, der automatisch nach der
mit dem Potentiometer des Schweißbegrenzers vorgegebenen Zeit beendet wird.
2 -Betriebsanzeige 

 

3 - Kontrolllampe für die Anzeige der Überhitzung oder Betriebsstörung der
Maschine

4 - Potentiometer zur Einstellung der Draht - Vorschubgeschwindigkeit

5 - Potentiometer zur Einstellung der Punktschweißdauer

 

, 

 

von 0,3 bis 10 Sekun-
den (nur möglich, wenn der Wählschalter auf Stellung (

 

Bez. 1 

 

- Abb. 2 Seite 4)
gedreht ist 

 

6 - Potentiometer zur Einstellung der Beschleunigungsdauer des Drahtvor-
schubmotors.
7 - Potentiometer zur Einstellung der Zeit, für die die Schweißleistung nach
dem Haltimpuls aufrecht erhalten bleibt.

 

 Falls diese Zeit bei Beendigung der
Schweißung zu kurz ist, bleibt der Draht in der Schmelze kleben oder ragt zu weit
aus dem Kontaktröhrchen des Brenners hervor; ist die Zeit dagegen zu lang einge-
stellt, kann der Draht auf dem Kontaktröhrchen des Schweißbrenners verkleben
und denselben beschädigen.

 

8 - Drahtvorschubschalter (ohne “Strom”) 

9 - Gasausgangstestschalter

10 - Euro - Schweißbrenneranschluss

 

5.0 RUNDBEGRIFFE  DES MIG-MAG SCHWEIßVERFAHRENS

 

PRINZIP DES MIG-SCHWEIßVERFAHRENS

 

Das MIG-Schweißverfahren verschmelzt, wie beim Autogen-Schweißen, zwei
gleichartige Werkstücke (Stahl, Edelstahl, Aluminium) und  garantiert nach der
Verbindung die gleichen mechanischen und physischen Eigenschaften. Die not-
wendige Hitze für den Schweißvorgang wird durch einen Lichtbogen erzeugt, d.h.
einen Kurzschluß zwischen dem Draht und dem Werkzeug. Um den Lichtbogen
und das Schweißbad vor einer Oxydation durch die Luft zu schützen, benötigt man
das Schutzgas.

 

6.0 ANSCHLUß UND VORBEREITUNG ZUM SCHWEIßEN

 

Verbinden Sie sorgfältig das Zubehör mit dem Gerät um gefährliche Leistungs-
oder Gasverluste zu vermeiden.

 

Halten Sie sich rigoros an die im Kap. 1.0  angegebenen Sicherheitsvorschrif-
ten.

 

ACHTUNG  Drehen Sie nicht an den Schaltern während des Schweißen,

 

das Gerät kann damit beschädigt werden.

Den Gasaustritt kontrollieren und den Gasstrom mit dem Hahn des Druckmin-
derventils regulieren.

ACHTUNG! 

 

 Beim Schweißen im Freien oder bei Windböen muß darauf geachtet
werden, daß das Schutzgas om Wind nicht abgeleitet wird und somit dem Licht-
bogen keinen Schutz mehr bieten würde.

 

6.1 SCHWEIßEN

 

Öffnen Sie die Gasflasche und regeln den Gasfluß je nach Schweißposition. Klem-
men Sie die Masse an das Werkstück  in einem Punkt ohne Lack, Plastik oder
Rost. 
Wählen Sie den Schweißstrom mit dem Stufenschalter (

 

Bez. 23.1 

 

- Abb. 1 Seite
3)

 

 

 

und bedenken Sie, daß  je dicker das Werkstück,  je stärker der Schweißstrom.
Die ersten Schaltstufen sind besonders für dünne Werkstücke geeignet. Beachten
Sie auch, daß jeder Schaltstufe eine bestimmte Drahtvorschubgeschwindigkeit
entspricht, die durch den Potentiometer eingestellt werden kann. (

 

Bez. 4 

 

- Abb. 2
Seite 4).

 

6.2 SCHWEIßEN VON KOHLENSTOFFSTAHL

 

Zum MIG-Schweißen ist für dieses Material folgendes notwendig:

1. Verwenden Sie ein binäres Schutzgas, meistens AR/CO2 mit einem Anteil
von 75% bis 80%  an Argon und 25% bis 20% an CO2, oder ein ternäres
Schutzgas wie z.B. AR/CO2/O2.Diese Gasmischungen erzeugen Hitze beim
Schweißen und ergeben eine kompakte Schweißnaht, andererseits resultiert
der Einbrand nicht besonders tief.  Indem Sie Kohlensäure als Schutzgas
verwenden (MAG)  erhalten Sie eine enge Schweißnaht mit tiefem Einbrand,
jedoch beeinflußt die Ionisation des Gases die Stabilität des Lichtbogens.

2. Benutzen Sie einen Schweißdraht aus dem gleichen Material des Werkstük-
kes. Es ost vorteilhaft wenn Sie immer einen Schweißdraht aus guter Quali-
tät benuten, vermeiden Sie verrostete oder oxydierte Drähte  welche das
Schweißergebnis stark beeinflussen. Für den einzustellenden Strombereich
der Drähte gilt folgende Faustregel:
- Drahtdurchmesser x 100 = min. Ampere
- Drahtdurchmesser x 200 = max. Ampere
Beispiel:  Drahtdurchmesser  1,2 mm = minimale Amperezahl 120 maximal
240/Amp.
Dies gilt für binäre Gasmischungen AR/CO2 und kurzem Lichtbogen
(SHORT).
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Für eine optimale Schweißnaht 
richten Sie Brenner und Draht 
wie in Abbildung aus.


