Atelier Nuithonie

Poste de soudage MIG

Oerlikon Filcord 3200 TEC

Principales regles de sécurité et de comportement dans notre entreprise

Principaux dangers

= Risque de brllure par I'arc, les pieces chaudes ou les projections de métal
= Risque d’intoxication par inhalation de gaz, de fumées ou de poussieres

= Risque d’affections oculaires par rayonnement ou projection

= Risque d’explosion avec les gaz

= Risque de coupures ou écrasement lors de la manutention

= Risque incendie

= Risque électrique

Régles de sécurité

(7

W

= Respecter les consignes indiquées dans la notice d’instructions.

= Utilisation uniquement par des personnes instruites. L'utilisation est interdite

aux jeunes travailleurs de moins de 18 ans (exception : formation
professionnelle initiale).

= Mettre I'alarme « Atelier finition décors » en rénovation.

= Vérifier les connexions et I'isolement des cables.

= Ne pas souder a proximité de matiere inflammable et prévoir des moyens
d’extinction.

= Ne pas souder des piéces peintes.

= La prise de courant doit toujours étre facilement identifiable afin de
permettre la séparation électrique.

= En fin de travail fermer la bouteille de gaz et purger le manometre, couper

I’alimentation électrique du poste.

Informations

= Voir la notice d’instructions

= Liste de controle « Liste de controle : soudage, coupage, brasage et chauffage

(travail a la flamme) » réf.Suva 67103.f
= Disponible dans le classeur Sécurité de |'atelier

Date d’établissement

Version 1.0 / 04.06.2024



Fondation Equilibre-Nuithonie
Oerlikon Filcord 3200 TEC


ISEE N° : 8695-0813
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Modifiée le / Modified to / Geédndert am / Modificado el : 28/03/02

EN 60974.7

Torches manuelles MIG/MAG manual WManuelle

Torchas manuales

MIG/MAG a torches with MIG/MAG Brenner MIG/MAG con
refroidissement natural cooling mit Luftkithlung refrigeracion
naturel natural

PROMIG 241L - 241

INSTRUCTION DE SECURITE, D’EMPLOI ET D’ENTRETIEN
SAFETY INSTRUCTION FOR USE AND MAINTENANCE

BEDIENUNG ANLEITUNG

INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD, EMPLEO Y MANTENIMIENTO

Type / Type/ Réf. / Ref./ Type / Type / Réf. / Ref. |
Bezeichnungs / Tipo Bestell-Nr / Ref. Bezeichnungs / Tipo Bestell-Nr / Ref.
PROMIG 241L 3M 9149-2503 PROMIG 241 5M 9149-2508
PROMIG 241L 4M | 9149-2504 PROMIG 241 L 4M 9149-0113
Buse cylindrique / Cylindrical nozzle
PROMIG 241L 5M 9149-2505 Zylinderformige Diise / Boquilla cilindrica

PROMIG 241 SM 9149-2506
PROMIG 241 4M 9149-2507

Buse / Nozzle

Type / Type Tube contact / Contact tip

Equipée d'origine pour 1.0 mm Acier/Inox - Originally equipped for 1.0 mm Steel/Stainless steel
Originalausstattung fiir 1,0 mm Stahl-/Edelstahldraht ausgestattet - Equipo de origen para 1,0 mm Acero/Acero inoxidable

Conduit d'usure / Liner

PROMIG 241L 1.0 mm @12 mm

Buse cylindrique / Cylindrical nozzle / Zylinderformige Diise / Boquilla cilindrica

Bezeichnungs [ Tipo Kontaktrohr /Tubo de contacto | Gasdiise/ Boquilla | Drahtspirale/ Conducto de desgaste
PROMIG 241L 1.0 mm @ 12 mm 0.8 - 1.0 mm
PROMIG 241 1.0 mm @ 14 mm 0.8- 1.0 mm

Equipée d'origine pour 1.0 mm Alu - Originally equipped for 1.0 mm Light Alloy

Originalausstattung fiir 1,0 mm Alu - Equipo de origen para 1,0 mm Aluminio

0.8-1.0 mm

|
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DONNEES TECHNIQUES / TECHNICAL DAT,

Facteur de marche / Duty cycle
Belastung / Factor de marcha

Torches / Torches

Gaz / Gas / Gas / Gas

Brenner / Torchas 60%
PROMIC 241L Mixte / Mixed 220 A
PROMIG 241 Mischgas | Mixto 250 A
PROMIG 241L Argon / Argon 190 A
PROMIG 241 Argon / Argon 220 A

Fils utilisables (mm) / Using wires (mm)
Standard Ausriistung (mm) / Hilos utilizables (mm)

Torches Acier / inox Fil fourré Alliage léger
Torches Stell / Stainless steel Cored wire Light alloy
Brenner Stahl / Rostfeci Stahl Filldraht Aluminium legierungen
Torchas Acero / Acero inoxidable Hilo revestido Aleacion ligera
PROMIG 241L 0.8-1.0 0.8-1.0 0.8-1.0
PROMIG 241 0.8-1.0 (év 1.2) 0.8-1.0 0.8-1.0

PIECES DE RECHANGE / SPARE PART

T s -l

DESIGNATION / DESIGNATION
BEZEICHUNG / DESIGNACION

Buse / Nozzle
Gas Diise | Boquilla

Tube contact/ Contact tip
Kontaktrohr /Tubo de contacto

Diffuseur /Diffuser
Zerstaiiber / Difusor

Lance / Swan neck
Spritze [ Lanza

Joint de lance / Swan neck o’ring
Spritzendichtung / Junta de lanza

Poignée / Handle kit
Griff/ Empunadura

Microrupteur équipé / Microswitch assembly
Mikroschalter bestiickt / Microinterruptor equipado

Gachette + Ressort / Triger + Spring
Feder + Ausloser | Muelle + Gatillo

© | ® \I‘Q (5 I N QWD N =

Protection de raccord / Gun plug housing
Kupplungsschutz | Proteccion de racor

-
(=}

Volant / Clamping nut
Rad / Volante

-\
=

Fiche de raccordement / Gun plug body
Verbindungsstecker / Clavija de conexion

-
N

Joint4 x 1/ 0%ing4 x 1
Dichtung 4 x 1/ Junta 4 x 1

13

Contact rétractable équipé / Ret contact assembly

4
Zuriickziehbarer kontakt, bestiickt / Contracto retractil equipado

Contact rétractable nu / Ret contact only

15
Zuriickziehbarer kontakt, unbestiickt / Contracto retractil desnudc

Adaptateur / Adapter 16
Adapter | Adaptador

Presse étoupe Alu / Alu pack gland + O'ring 17
Stopfbiichse AL/ Prensaestopas AL

Ecrou AC/ Steel liner nut

Mutter AC [ Tuerca AC 18
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TECHNISCHE DATEN / DATOS TECNICOS

Classe de tension / Voltage class / Spannungklasse / Clase de tension : L- 113V

Débit de gaz / Gas flow / Gasmenge / Caudal de gas : mini : 10 I/min maxi : 18 I/min

PROMIGC 241L
PROMIGC 241

Dimensions / Dimensions / Dimensions / Dimensiones

@ L o r
(mm) | (mm) | (°) |(mm)

Gewicht / Peso

24
24

60
60

HH

Poids / Weight /

PROMIG 241L : 1.3 kg
PROMIG 241 : 1.5 kg

Circuit gachette
Trigger diagramm
Driicker schaltung
Circuito gatillo

Marron ou rouge Marron

| Brown or red ) Brown}
: : \ fm e
. \ P\ palpubine e B
REP/ REP DESIGNATION / DESIGNATION REP / REP
1 |posjnp | P~ 299L | P 241 || poneuG) DESIGNACION pos/inp | - 241L . 243
2 1 Voir tableau / Voir tableau Ecrou presse étoupe Alu / Alu liner nut 17 9149-0310
Sehen NerschleiBteilen Liste / Ver cuadro || Mutter stopfbiichse AL /Tuerca prensaestopas AL
3 2 Voir tableau / Voir tableau Conduit d'usure AC / Steel liner 18 Voir tableau / See list
Sehen NerschleiBteilen Liste / Ver cuadro || Verschleissleitung AC / Conducto de desgaste AC Sehen NerschleiBteilen Liste / Ver cuadro
3 9149-0529 Conduit d'usure Alu / Alu liner 19 Voir tableau / See list
4 Verschleissleitung AL / Conducto de desgaste AL Sehen NerschleiBteilen Liste / Ver cuadro
4 149-0592 g Cable coaxial 3M / Coaxial cable 3M Y '
5 B 9140587 Koaxialkabel 3M / Cable coaxial 3M 91490387 91490329
5 14 Cable coaxial 4M / Coaxial cable 4M 3 "
\6 ek Koaxialkabel 4M / Cable coaxial 4M a ke i
6 -0 Cable coaxial 5M / Coaxial cable 5M 1 v
7 RN Koaxialkabel 5M / Cable coaxial 5M b fianl
7 Y Ressort cable / Spring |
8 9149-0302 Feder kabel / Muelle cable a N
8 9149-0301 Bagua. Ring :
9 9 Ring/ Anillo 22 9149-0579
9 91490578 Contact fixe équipé / Fixed contact assembly 1
10 Fester Kontakt, besttickt / Contacto fijo equipado 2 ke
11 10 9149-0304
12 1 9149-0305
13 12 9159-5589
14| 13 9159-5798
15| 13 9159-5512
16 14 9149-0306
17! 15 9149-0308
N° de série sur piéce n° 14, a rappeler pour toute communication sur garantie
16 9149-0553 serial torch N° on piece n° 14, to transmit for each guarantee communication
18 N° de serie en pieza n° 14, mencionar para cualquier comunicacion relativa a la garantia
Seriennr. aufTeil Nr. 14 bitte bei allen Schreiben oder Anrufen zu Garantiefillen angeben
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PIECES D'USURE / CONSUMABLES

VERSCHLEIRTEILE / PIEZAS DE DESGASTE

Tubes contact / Contact tips
Kontaktrohr / Tubos de contacto

Buses / Nozzle
Gasdiise / Boquillas

Fil / Wire Ref. / Ref. Diam. / Diam. Ref. / Ref.
Draht/ Hilo Bestell-Nr/ Ref. Diam/ Didm Bestell-Nr/ Ref.
AC 0.8 9159-5841 .
BEXT:6 Conique / Tapered
Konisch/ Cénico
.0 159-5842
B@B ACT 9¢5Es;($8: 6 @12 9149-1152
AC 1.0 9159-5822 014 9149-1153
@ EXT:8
AC 1.2 9159-5824 Cylindrique / Cylindrical
@ EXT:8 Zylinderférmig / Cilindrico
@12 9149-1163
M6 X 32 AL 1.0 9159-5824 — @ 14 9149-1164
AL 1.2 9159-5829
Conduits d'usure / Liners
Drahtspirale / Conductos de desgaste
Longueur / Lenght
Fil / Wire @ Lédnge [ Longitud
Draht/ Hilo 3M aM 5M
AC 0.8-1.0 1.6mm 9149-1241 9149-1242 9149-1265
AC 1.0-1.2 2.0mm 9149-1243 9149-1244 9149-1245
AL 0.8-1.0 1.6mm 9149-1253 9149-1254
AL 1.0-1.2 2.2mm 9149-1257 9149-1258
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REGLES DE SECURITE

IMPORTANT

CETTE NOTICE EST DESTINEE A DES OPERATEURS
EXPERTS ET DOIT ETRE LUE EN ENTIER AVANT L'UTILI-
SATION DE L'APPAREIL.

EN CAS DE MANQUE D'EXPERIENCE OU DE MANQUE
D'ENTRAINEMENT A L'UTILISATION DE CET APPAREIL,
CONTACTEZ NOTRE SERVICE TECHNIQUE.

NE TENTEZ PAS D'INSTALLER, DE METTRE EN SERVICE
OU D'EFFECTUER DES OPERATIONS D'ENTRETIEN SUR
CET APPAREIL S VOUS N'ETES PAS QUALIFIE POUR LE
FAIRE, OU SI VOUS N'AVEZ PAS LU ET COMPRIS PAR-
FAITEMENT LES INSTRUCTIONS CONTENUES DANS
CETTE NOTICE. SI VOUS AVEZ DES DOUTES SUR L'INS-
TALLATION ET L'UTILISATION DE CET APPAREIL, CON-
TACTEZ LE FABRICANT (SERVICE APRES VENTE).

1.0 REGLES DE SECURITE

L'utilisation des soudeuses et I'exécution des opéra-
tions de soudage impliquent des dangers pour soi et
pour [es lierces personnes.

La lecture, la connaissance et le respect des regles de
- sécurité ci-dessous sont des obligations incantourna-
bles pour 'opérateur. Il est important de toujours se
rappeler qu'un opérateur prudent, conscient et respon-
sable vis-a-vis de ses propres devoirs est dans tous les
cas la meilieure protection conire tout accident.

Avant de raccorder, préparer, uliliser ou transporter
I'appareil, lire attentivement et respecter scrupuleuse-
ment les régles de sécurité contenues dans ces pages.

1.1 INSTALLATION DE L'APPAREIL
Respectez les régles ci-dessous:

1. L'installation et I'entretien de |'appareil doivent
respecter les dispositions Iégales locales por-
tant sur la réglementation de la sécurité.

2. A Attention a I'usure des cables et de

la prise de courant reliant I'appareil au réseau.
Remplacer le cas échéant. Entretenir
régulierement I'installation. Utiliser des cables
de section adaptée.

3. Placer les cables de masse le plus prés possi-
ble de la zone de travail. Les masses religes
aux structures des batiments et, d'une
maniére générale loin de la zone de travail,
perdent de leur efficacité avec pour consé-
quence une augmentation du risque d‘électro-
cution. éviter que les cébles traversent une
zone proche de chaines, cables de grues ou
autres lignes électriques.

1.2

4. Eviter absolument ['utilisation de I'appareil en
présence d‘eau. Contrdler que la zone de tra-
vail soit parfaitement séche, y compris les
objets qui s'y trouvent ainsi que I'appareil lui-
méme. Réparer le plus vite possible toute fuite
d'eau. Ne pas asperger I'appareil avec de I'eau
ou tout autre liquide qui pourrait porter préju-
dice a la sécurité.

9. Eviter impérativement tout contact direct d'un
quelconque composant métallique sous ten-
sion avec [a peau ou des vatements mouillés.
Contréler que les gants et autres protections
soient secs.

6. Porter des gants et des chaussures isolantes
(semelles caoutchouc) lors des soudages en
milieu humide ou lors de travaux sur des
structures métalliques.

7. Achaque arrét de travail, et en cas de coupure
électrique, éteindre le générateur. La décharge
a la terre accidentelle peut causer de fortes
surchauffes avec dangers d'incendies. Ne pas
laisser I'appareil lui-m éme sans surveillance.

PROTECTION DES PERSONNES

Le pracessus de soudage étant source de radia-
tions, de bruit, de chaleur et d’émanations
gazeuses toxiques, la protection personnelle
des opérateurs ef des tiers doit &tre assurée par
tous les moyens et précautions appropriés. Ne
jamais s'exposer direciement sans protection a
I'action de I'arc électrique ou du métal incan-
descent. Toutes les interventions ne respectant
pas scrupuieusement les consignes de ces
pages sont susceptibles de représenter un grave
danger pour la santé.

1. Porter des vétements de protection: gants de
travail ininflammables, chemises épaisses a
manches longues, pantalons sans revers.
chaussures montantes pour protéger la peau
des rayons de I'arc ou du métal incandescent.
un casque ou une casquette de soudeur (pour
la protection des cheveux).

2. Utiliser des masques avec des filtres

adéquats (au moins NR10) pour la protection
des yeux. Protéger également de facon cor-
recte le visage, les oreilles et le cou. Avertir les
personnes présentes de ne pas regarder l'arc
et de ne pas s'exposer a ses rayons ou a ceux
du métal incandescent.

3. Utilisez un casque d'isolation phoni-

que: le soudage peut étre bruyant et géner les
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1.3

-

Q

autres personnes se trouvant dans la zone de
travail.

Porter toujours des lunettes de sécurité avec
écrans latéraux, spécialement lors de I'élimi-
nation manuelle ou mécanique des scaries.
Ces scaories, en général a haute température,
pourraient étre projetées a grande distance.
Attention aux autres opérateurs se trouvant
dans le voisinage.

Protéger la zone de soudage par une cloison
ignifuge, car les rayons, les étincelles et les
scories incandescentes peuvent représenter
un danger grave pour les personnes se trou-
vant a proximité.

A . Les bouteilles de gaz

comprimé sont dangereuses; pour une mani-
pulation adéquate, consulter leur fournisseur.
Dans tous les cas protéger les bouteilles con-
tre les rayons du soleil, les flammes, les écarts
de température et les températures trés rudes.

[
LT,
=
&

7

PREVENTION DES INCENDIES ET DES EXPLO-
SIONS

Les scories incandescentes

peuvent éire la cause d’incendies ou d'explo-
sions; ces risques peuvent &tre évilés en res-
pectant les régles ci-dessous:

1.

Dégager ou-protéger par du matériel ignifuge
les matériaux ou les objets inflammables tels
que: bois, sciure, vétements, peinture, sol-
vants, essence, kéroséne, gaz naturel, acéty-
léne, propane et matériaux inflammables
analogues.

. Ne pas exécuter de soudage ou de découpage

sur des récipients ou des tuyaux fermés.

. Ne pas exécuter de soudage ou de découpage

sur des récipients ou des tuyaux méme
ouverts, qui contiennent ou qui ont contenu
des matériaux qui, sous I'action de la chaleur
ou de I'humidité, pourraient donner lieu & des
explosions ou autres phénoménes dangereux.

Méme s les conteneurs ou les tuyaux ont été
ouverts, vidés et nettoyés avec soin, I'opéra-
tion de soudage doit étre faite malgré tout
avec une prudence extréme.

Mesure antincendie: préparer a portée de main
un dispositif de lutte contre I'incendie (eau.
extincteur, sable).

1.4

1.5

. REGLES DE SECURITE

DANGER D’INTOXICATION

Les fumées et les gaz dérivant du

processus de soudage peuvent se démontrer
dangereux si aspirés longtemps. S'en tenir aux
régles ci-dessous:

. Prévoir un systéme de ventilation, naturelle ou

forcée, dans la zone de travail.

Prédisposer une ventilation forcée lors des
travaux sur des matériaux tels que plomb,
béryllium, cadmium, zinc, métaux galvanisés
ou peints. Porter un masque de protection.

Dans tous les cas ol la ventilation serait ina-
déquate, il est conseillé d'utiliser un dispositif
respiratoire avec alimentation en air.

. Attention aux fuites de gaz. Les gaz de protec-

tion tels que I'argon, sont plus denses que l'air
et remplacent ce dernier dans les espaces
confinés.

Il est de bonne norme, dans les espaces
réduits (intérieurs de chaudiéres, fosses etc.)
que I'opérateur préposé a la soudure soit sur-
veillé par une personne externe et que toutes
les régles antiaccident soient scrupuleuse-
ment respectées.

Conserver les bouteilles de gaz dans des lieux
ouverts.

Lors des périodes d'inutilisation, fermer le
robinet principal de commande de gaz.

Ne pas procéder a des opération de soudage a
proximité des lieux de dégraissage ou de pein-
ture, susceptibles de contenir des vapeurs
d'hydrocarbures chlorures (qui se dégagent
lors de ces travaux).

En effet ces vapeurs mises en contact avec la
chaleur ou les irradiations de I'arc peuvent for-
mer du phosgéne, gaz hautement toxique.

Symptdmes d'intoxication et de mauvaise
ventilation: irritation des yeux, du nez, de la
gorge. Dans ces cas, interrompre le travail et
aérer en grand. Si les problémes persistent,
arréter le travail.

POSITIONNEMENT DU GENERATEUR
L'appareil doit étre installé comme suit:

1.

LUopérateur doit accéder aisément aux com-
mandes et aux raccordements de I'appareil.

Ne pas installer I'appareil dans des espaces
réduits: la ventilation du générateur est fonda-
mentale. Eviter les endroits trés poussiéreux
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1.6

2.0

RECOMMANDATIONS POUR REDUIRE LES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES.

ou sales, dans lesquels toutes sortes de pous-
sieres sont susceptibles d'étre aspirées par
I'appareil.

L‘appare@l (céb}es compris) ne doit pas géner
la libre circulation des personnes sur le lieu de
travail.

Le générateur doit étre installé dans un empla-
cement sdr, protégé contre les risques de chu-
tes ou de renversement.

Chaque fois que I'appareil est installé dans un
endroit surélevé il existe un risque potentiel de
chute.

TRANSPORT

L'appareil a été congu pour étre soulevé et
transporié. Ce transport est simple mais doit
étre fait dans le respect de cerlaines régles:

1.

Ces opérations peuvent étre faites par la poi-
gnée se trouvant sur le générateur ou a I'aide
d'une corde de nylon correctement dimen-
sionnée.

Avant tout déplacement ou levage, débrancher
I'appareil et tous ses accessoires du réseau.

L'appareil ne doit pas étre remorqué, trainé ou
soulevé a I'aide des cables électriques.

RECOMMANDATIONS POUR REDUIRE
LES EMISSIONS ELECTROMAGNETI-
QUES.

1.

WARNING. e poste de soudure a été congu
pour étre utilisé en milieu professionnel et
industriel; pour les autres types d'application,
consultez le fabricant.

WARNING. Lutilisateur est responsable de
l'installation et de I'utilisation du poste de sou-
dure, conformément aux instructions fournies
par le fabricant. En cas de perturbations élec-
tromagnétiques, I'utilisateur devra se charger
de résoudre le probléeme en demandant
I'assistance technique du fabricant. Dans cer-
tains cas, il sera sans doute nécessaire de
relier le circuit de soudage a la terre (voir para-
graphe ATTENTION ci-dessous). Dans
d'autres cas, il pourrait s'avérer nécessaire de
construire un écran électromagnétique qui
renferme le poste de soudure et le poste de
travail comportant des filtres d'acces. Il faudra
de toute fagon réduire ces perturbations dés
qu'elles se déclarent.

. ATTENTION. Le circuit de soudage peut étre

ou ne pas étre mis a la terre pour des raisons
de sécurité. Seul le responsable de I'installa-
tion a le droit de modifier le circuit de terre car

2.1

cette opération risque de compromettre la
sécurité de I'opérateur au cas ol un autre
poste de soudure serait relié en paralléle dans
le circuit de retour, ce qui endommagerait le
circuit de terre de la soudeuse.

WARNING. Prendre des précautions supplé-
mentaires pour utiliser le poste de soudure en
milieu domestigue.

. WARNING. Pensez a adopter des mesures

spéciales pour pouvoir utiliser les postes de
soudure dotés de dispositifs d'allumage de
I'arc a haute tension conformément aux direc-
tives EMC. It sera sans doute nécessaire de
prévoir des cables blindés et d'adapter les
applications spéciales telle que robot, ordina-
teur et autres circuits électriques et électroni-
ques reliés au poste. Veuillez nous contacter
pour plus de détails.

RECOMMANDATIONS POUR LA PREPARATION
DE L’AIRE D’INSTALLATION DU POSTE DE SOU-
DURE.

T

Avant d'installer le poste de soudure, I'utilisa-
teur devra évaluer les problémes électroma-
gnétiques potentiels que présente I'aire sur
laquelle il est prévu d'installer la machine. Ii
devra surtout tenir compte de:

autres cablages, cablages de controle, cables
téléphoniques et de communication: au-des-
sus, au-dessous et a coté de la machine;

récepteurs et transmetteurs radio et télévision:

ordinateurs et autres équipements de con-
trole;

. équipements pouvant compromettre la sécu-

rité tels que les commandes de sécurité des
équipements industriels;

la santé des personnes qui se trouvent a
proximité de la-machine; par exemple, des

. personnes qui portent un simulateur cardia-

que, un appareil auditif, etc.;
équipements servant a calibrer et mesurer:

limmunité des autres appareils installés dans
le méme local. L'utilisateur devra s’assurer
que les appareils du local sont compatibles
entre eux. Geci pourra demander de prendre
des précautions supplémentaires;

Le temps de la journée au cours de laquelle Ia
machine devra fonctionner.

Pour calculer la grandeur de l'aire d'installa-
tion du poste de soudure, il faudra considérer
la structure des édifices et des autres activités.
Cette aire peut dépasser les limites physiques
des édifices.
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RECONMMARDATIONS FOBE REVUSRE HER BETHANS ELECTROMAGHETIOUES.

RECOMMANDBATIONS SUR LES METHOOES Sep
YANT A REDUIRE LES EMISSIDNS ELECTROME-
GNETIQUES.

a. Alimeniafign principale
Le poste de soudure devrait 3tre reli ax

réseau d'alimentation confermément auy

fécommandations du fabricant. En cas dinter
férences. il peut s'avérer utile de prendsz des
précautions supplémentaires en filtrast Ia leg-
sion d'alimentation, en blindant le cable dal-
mentation dans les instafiations permanenies
du poste de soudure, sur les conduits méta-
liques ou équivalents. Le blindage deyrait &tz
électriquement continu sur touie la longueus
du cable et étre relig ay poste de soudure aver
un bon contact electrique entre le conduii
métallique et le boitier dy poste.

. Enfretien du poste de Seudure

Entretenir le poste de soudure en suivant fes
recommandations du fabricant. Toutes fes
portes d'acces et de service ainsi que les prg-
tections devraient rester fermées et Jeurs
commandes enclenchées correctement. Toufe
modification est interdite sauf pour les cas
autorisés dans les instructions fournies par ke
fabricant. Les surtensions provoquées par les
allumeurs et les stabilisateurs de I'arg
devraient &tre atténuges en suivant les instruc-
tions du fabricant,

. Cébles de soudure

Les céhles de soudure doivent étre le plus
court possible. Les relier ensemble et, si pos-
sible, les laisser au sol.

. Raccordements équipotentiels

Prévoir des raccordements équipotentiels
pour tous les composants meétalliques dans
les installations de soudure et a proximité de
celles-ci. Tout composant métallique relié 3 (a
piece a souder augmente e risque de choc
électrique que court I'opérateur en touchant
simultanément le métal et I'électrode. L'opéra-
teur doit se protéger contre tous ces compo-
sants métalliques.

& Wise 3 {a ferre de 12 pidce 3 souder

Si la pigce a souder n'est pas 12%se &l feme
pour des raisons de sécurité Elecivigue on 2
cause de ses dimensions ef de =z pozition -
coque d'un bateau ou constructions en arier -
Yexécution d'une connexion 3 s Terre DeHITR
téduire, en partie seulement, les periuitaions
electromagnétiques. Réaliser cetie mise & k3
terre correctement et avec précaution: dans fe
cas contraire, elle pourrait comprometise
davantage la sécurité de I'opératzur et I fonc-
tionnement des autres appareils électriques.
Quand cela s'avére nécessaire. relier la Digce 3
souder 4 la terre a travers un contact direct.
Dans certains pays, cette technique n'est pas
autorisée et il faut prévoir un condensaiaur
approprié, sélectionné conformément aux lois
nationales.

Blindages et profections

Des blindages sélectifs et les protections des
autres cables et appareils faisant pariie du
méme local peuvent réduire les probiemes
d'interférence. Il est possible de prévoir le
blindage de tout le poste de soudure pour des
applications spéciales.

CONSERVEZ SOIGNEUSEMENT CETTE
NoTice




L'INSTALLATION ET L'ENTRETIEN DE L'APPAREI
AVEC LES NORMES LOCALES DE R

L DOIVENT ETRE EFFECTUES EN CONFORMITE
EGLEMENTATION DE LA SECURITE

5
Le choc électnque peut tuer
1. Ne pas loucher les parties électriques
découvertes.
2. Eteindre le générateur et débrancher

I'alimentation avant ouverture ou ins-
tallation.

3. L'installation doit étre faite unique-
ment par un personnel qualifié..

4. Linstallation doil étre conforme aux
normes Nationales sur I'électricité,
ainsi que toutes autres normes.

¢ @
A =i

.
—a

Les vapeurs et les gaz peuvent représen-
ter un grave danger pour votre santg.

Les fumées et les gaz dérivants du pro-
cessus de soudage peuvent élres nocifs si
aspirés longuement..

1. Rester & bonne distance des vapeurs.

2. Aérer la piece ou uliliser un masque
respiraloire.

3. PREVOIR UNE AERATION ADEQUATE,
naturelle ou forcée, dans la zone de

Utiliser des masques avec filtres de pro-
tection adaptés (au moins NR10) pour la
protection des yeux.

1. Porter des protections adéquales pour
les yeux, les oreilles et le corps.

2. Protéger e visage, les oreilles et le cou
avec des dispositifs adaptés. Imposer
aux personnes présentes de ne pas
fixer et de ne pas s'exposer aux 1ayons
de l'arc ou du métal incandescent.

I\ AR

Les parties mobiles peuvent causer des

Iésions graves.

1. Rester  distance des points de pliage
el des rouleaux en mouvement.

2. Garder les portes, les panngaux et les
couvercles fermés et en place.

tiavail.
!“ﬁﬁ,ﬁ

Les parties chaudes peuvent provoqer des

Iésians.

1. Laisser refroidir le générateur ou
autres parties avant toute intervention
d'entretien ou de service.

Le fil de soudage peut causer des blessu-

1es par pergage.

1. Ne pas orienter la torche vers une
quelconque partie de votre corps ou
de celui d'une autre personne, ou vers
un quelconque type de métal.

i

J

. f;\\r

LE SOUDAGE PEUT PROVOQUER DES
INCENDIES OU DES EXPLOSIONS. Ne pas
souder & proximité de matiéres inflamma-
bles.

1. Atlention au feu: garder I'extincleur a
portde de main

2. Ne pas installer l'extincteur sur une
surface inflammable.

3. Ne pas souder un conteneur fermé.

4. Laisser refroidir le matériel et les
matiéres soudées avant de les
déplacer.

A,
La chule du générateur ou autre mateériel

peut causer de sérieux dommages & des
personnes ou des biens.

1. Soulever le générateur uniquement
par la poignée (pour les générateurs
partables).

2. Uliliser les ogillets et un équipement
adapté pour le levage du générateur.

Linstallation des appareils sur ou a proxi-
milé des surfaces inflammables peut cau-
ser des incendies ou des explosians.

1. Ne pas installer les appareils sur des
surfaces combustibles/inflammables.

2. Ne pas inslaller les appareils & proxi-
mité des liquides inflammables.

© LINSTALLATION ET L'ENTRETIEN DE L'APPAREIL DOIVENT ETRE EFFECTUES PAR UN PERSONNEL QUALIFIE,

& AVANT DE RACCORDER LE GENERATEUR , contréler que la prise de courani disponible satisfasse aux caractéristiques

nécessaires d'intensité et de tension (voir tableau des caractéristiques techniques).
¢ VERIFIER que cetle prise soit protégée par un fusible et un disjoncteur adéquats.

¢ RACCORDER une fiche de courant homolo

I'installation.

guée aux normes en vigueur et de performances Identigues a la prise de

]




TESCRIPTIOR DOANEES TECHMIGUES

33 BESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

DIMENSIONS mm 500 x 800 x 500
POIDS Kg. 77
Fusibile di rete: a230 v - 25AgG

21 DESCRIPTION Fusibile di rete: a 400V - 16AgG
Le systéme est un dénérateur professisnnel Rauleaux 60,8 montés - 1 fourn
{nedeme pour la ssugdurs MIGALAG, fraction de fil
2 qualre rouieaux brévetd qui assure gne grands U5AI5.8Y = 300A/ e A32e3250)
régularité d’avancement dg fil, carresserie renfor- === é 2 | 60% 1i00% |
it S ] sue | 7302 1 1804
eee et point dattzche de torche type eurg. < | T2 |t o
Ui
2.2 DONNEES TECHNIQUES R S TEC Y- N oy o
PLAQUE DEDONKEES TESCHIGUES C EN 50189 52; Q
¥4
: {
i  FROSaL SSANEBY=180AR3Y (12MAX=2004)
£+ JVia Tomricelli 37135 ': === [X[20% (50% 0 I FCLH | P23 |comsaar[S]
i YERONA (ialy)  [Uo  V[i]160A|110A] 85A
LC{}—%E —— | 18:35 02123V [185Vi185y] DIMENSIONS mm 610 x 890 x 1030
FILCORD POIDS Kg. 95
=D 2000 MEC) 514~ o ¥ 324 | 16a { 198 Fusible de réseau: 2 230V - 32AgG
C € B e 4o Fusible de réseau: 2 400V - 20AgG
Rouleaux & 0,8 montss - @ 1 fourni
50Hz I
feLi | P22 fcoounear [S] ;.-na EROE A BV SO e,
Df i ia Torricelli === {X|35%|80%]100%
POYDEQI i;ogg mm 500 x 800 x 900 1 VERONA (ltaly) Uo V12| 350412704 2108
: ~ 18.+45 {U2[31.5V[27.5V]24.5V
Fusible de réseau: 3 230V - 16AaM . T
Rouleaux @ 0,8 montés FILCORD 4000 TEC ng: 230V | l1{41.58] 284 | 19A
— EN 50199 ~
S0 FROSK. 35A/15,8V+ 200A/24V(i2Max22
(-2 Via Torricall 37135 | [ |20l 1307 59:’5“1?' 50Hz l
oM el | I P UL LeLH | P23 |cooumcar | [S]
@ EE: —tel <+ )y
FILCORD 2700 TEC Ulv - DIMENSIONS mm 610 x 890 x 1030
EN 60974-1 ID- d00v |A] 1A [ el om POIDS Kg. 115
C€ EN 50199 3~ : Fusible de réseau: a 230 V - 40AgG
50Hz Fusible de réseau: 4 400 V - 25AgG
| va 1o L @ Rouleaux @ 0,8 montés - @ 1 et 1,2 fourni
2 OLING AF.
DIMENSIONS mm 500 x 800 x 900 RO 5L 50
POIDS Kg. 66 Venana (s E &= X % | %
. % £ Uo ¥
Fusible de réseau: 4 230 V - 16AaM 3= p pg= £ I8 —
Fusible de réseau: 4 400 V - 10 AaM FILCORD 5000 TEC] | Jj35= [ VI o
Rouleaux @ 0,8 montés - @ 1 fourni CE BT || a-some | doov| |5 [fon |20
COOLING AF ; T T
cLH
FRO S..1, 35A/15,8V+250A/26,5V(12Max280A)] Qe RO _irz2a
Vi i — D S
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18:40 [U2[26,5V]225V] 21V POIDS Kg. 136
U1 Fusible de réseau: & 230 V - 50AgG
TLCORD 3200 TEC | |1y | a30v [1] 274 | 16n | 112 Fusible de réseau: 2 400 V - 32AgG
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3.4

3.5

Tension (V)

Tension (V)

DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

CYCLE DE MARCHE

Le cycle de marche est le pourcentage de temps
(sur 10 minutes) pendant lequel la machine peut
souder sans surchauffe. Si la machine présente
une surchauffe excessive, le courant de soudage
est coupé et le voyant prévu a cet effet s'allume.
Dans ce cas, la laisser se refroidir pendant une
quinzaine de minutes, abaisser la valeur du cou-
rant de soudage, la tension relative ou le temps de
marche.

Exemple: 250 A - 30% signifie 3 minutes de mar-
che a 250 A et 7 minutes de pause.

COURBES VOLTS - AMPERES

Les courbes volts-ampéres indiquent les dif-
férents courants et les tensions de sortie que la
soudeuse est en mesure de fournir.

2000 MEC
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4.0 INSTALLATION
IMPORTANT: Avant de raccorder, de préparer ou
d'utiliser le générateur, lire attentivement le
chapilre 1.0 SECURITE.
4.1 PARACHEVEMENT DE LA MACHINE

1. Betirer I'emballage en carton et récupérer les
equipements et les composants nécessaires
pour compléter la machine.

2. Laisser la machine sur la palette en bois. A
I'aide d'une clé hexagonale de 13, dter les huit
vis (quatre a droite et quatre a gauche) situées
sous le panneau antérieur et les remonter en
fixant en méme temps les deux roues virevol-
tantes.

3. Enlever les deux vis qui fixent la machine sur
la palette et qui se situent sur le support de la
bouteille.

HSTALLATIO)

4.2

4. Seulever igtrement la partie amidee 4o &2
machire, de fagon 2 faire tourner Iz palstiz el z
dégager ainsi a partie arrigre.

5. Oter les vis de I'essien et monter 23 wues
fixes.

6. Monter les poignses.

BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

A L'extinction du générateur en phase

de soudage peut proevaequer de graves domma-
ges & l'appareil.

1. S'assurer que la prise d'alimentation est
munie du fusible indiqué dans le tableau.

2. Avant de brancher fa fiche d'alimentation, de
fagon a éviter de briser le générateur, veiller 3
Ce que la tension de ligne corresponde a I'ali-
mentation désirée.

3. A leur sortie de I'usine, les soudeuses tri-
phasées sont prévues pour étre alimentées a
400V

40



INSTALLATION

4. §'il est nécessaire de changer de tension,
ouvrir [a machine et modifier le raccordement

230V 400V
240V 415V
U|‘V||W|,T| UI'VI[WI‘TI

en suivant les indications.

A

4.3

4.4

DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERA-
TEUR

A PROTECTION DE L'OPERATEUR.

Casque - Gants - Chaussures de sécurité.

Uappareil a été congu pour étre soulevé et tran-
sporté. Ce transport est simple mais doit étre fait
dans le respect de certaines régles:

1. Ne pas soulever avec la poignée

2. Avant tout déplacement ou levage, débrancher
I'appareil et tous ses accessoires du réseau.

3. L'appareil ne doit pas étre remorqué, trainé ou
soulevé a l'aide des cables électriques.

4. Pour saulever ces machines, les prendre par
le dessous avec une sangle en nylon appro-
priée.

CHOIX D'UN EMPLACEMENT

Une instaliation spéciale peut étre requise en
présence d'essence ou de liguides volatiles. Ne
pas déplacer ou utiliser I'appareil si celui-ci est
instable et risque de se renverser.

Positionner I'équipement en respectant les con-
signes ci-dessous :

1. L'opérateur doit pouvoir accéder librement
aux organes de contrdle et de réglage ainsi
qu'aux connexions.

2. Ne pas placer I'appareil dans des locaux petits
et fermés. La ventilation du poste est trés
importante. S'assurer que les ouies de ventila-
tion ne soient pas obstruées et qu'il n'existe
aucun risque d‘obstruction pendant le fonc-
tionnement, ceci afin d‘éviter tout risque de
surchauffe et d'endommagement de |'appareil.

3. Eviter les locaux sales et poussiéreux od la
poussiére pourrait étre aspirée a l'intérieur de
I'appareil par le systéme de ventilation.

4.5

4.6

4. L'équipement (y compris les cédbles) ne doit
pas constituer un obstacle 2 Ia libre circulation
et au travail des autres personnes.

9. Placer I'appareil sur une surface stable afin
d'éviter tout risque de chute ou de renverse-
ment. Penser au risque de chute de I"appareil
lorsque celui-ci est placé dans des positions
surélevées.

INSTALLATION DE LA BOUTEILLE DE GAZ DE
PROTECTIONE

1. Mettre la bouteille sur la partie arrigre de la
soudeuse et la fixer avec la chaine prévue a cet
effet.

2. Visser le réducteur de pression & la bouteille
en question.

3. Raccorder au réducteur le tuyau qui sort du
panneau arriére de la soudeuse.

4. Régler au minimum la sortie du réducteur de
pression.

5. Quvrir lentement le robinet de la bouteille.
INSTALLATION DE LA BOB.INE DE FIL

1. Mettre Ia bobine de fil dans le rouleau prévu a
cet effet, de fagon a ce qu'ils tournent tous les
deux ensemble.

2. Régler le frein du rouleau en agissant sur
I'ecrou central de celui-ci, de fagon 2 ce qu'il
soit possible de faire tourner la bobine assez
facilement (dans certains rouleaux, I'écrou de
réglage n'est visible qu'en retirant vers
I'extérieur le nez de blocage).

3. Ouvrir le pont supérieur du

d'entrainement.

groupe

4. S'assurer que les rouleaux sont appropriés au
diamétre du fil que I'on veut utiliser. S'il n'en
est pas ainsi, les remplacer.

5. Redresser une partie de I'extrémité du fil et la
couper.

6. Faire passer le fil au-dessus des deux rouleaux
inférieurs et I'enfiler dans le tube de fixation
du chalumeau, de fagon a ce qu'il en sorte
d'environ 10 cm.

7. Refermer le pont supérieur du groupe
d'entrainement en s'assurant que le fil est bien
positionné dans la gorge prévue & cet effet.

8. Raccorder le chalumeau en enfilant dans la
gaine le morceau de fil qui dépasse de Ia fixa-

a1



DESCRIPTION BES COMMMIDES SUR LE PANNEAU FRONTAL

tiae. Prétzr altention aux chevilles ge com-
mande en les dirigeant dans les logements

prévus 2 cet sitet et visser a fond Ia bague de
raceordensent.

TAISE BN SERWICE
1. Alfumer lamachine {rep. M 1)

2. Mettre fe commudateur de puissance (rep. N°
11} sur une pasition intermédiaire.

3. Enlever Ia buse &l le bec de passage du fil du
chalumeau et en appuyant sur le boulon cha-
tumeau, faire glisser le il jusau'a ce qu'il ne
sorte plus de la partie antérieure de ce demier
Pendant I'iniroduction du fil dans le chalu-
meau, au moyen du volant, régler la pression
que le rouleau presse-fil doit exercer sur le
rouleau d'entrainement, de fagon a ce que le fil
de soudage avance réguliérement sans patiner
sur les rouleaux et sans se déformer. Munir le
chalumeau d'un bec de passage du fil appro-
prié en fonction du fil utilisé.

LE FIL DE SOUDAGE PEUT PROVOQUER
DES BLESSURES PAR PERFORATION.

Pendant le déroulement du fil, ne pas
pointer la torche vers soi-méme ou vers
toute autre personne, ainsi que vers toute

surface métallique.

4. Revisser le bec de passage du fil en veillant 3
ce qu'il soit d'un diamétre approprié au fil uti-
lisé.

5. Remonter la buse du gaz.

6. Ouvrir Ie robinet de la bouteille de gaz.

7. Raccorder la pince de masse a Ia piece a sou-
der, dans un point ne présentant aucune trace
de rouille, de peinture. de graisse ou de plasti-
que.

5.0 DESCRIPTION DES COMMANDES SUR
LE PARNEAU FRONTAL

en

1 PANNEAU ANTERIEUR
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1 - Sélecteur du systéme de soudage:

Sur la position LI en appuyant sur le bouton chalu-
meau, on peut commencer a souder; en le relichant, on
arréte.

Sur la position ﬁ en appuyant sur le bouton chalu-
meau, du gaz sort; en le relachant, le fil et le courant par-
tent. En y appuyant a nouveau, le fil et le courant
s‘arrétent et, en le reldchant, le gaz s'arréte.

Sur la position eseee la soudeuse fonctionne en mode
temporisé; en appuyant sur le bouton chalumeau, la
phase de soudage commence et elle cesse automatique-
ment a la fin du temps établi avec le potentiomeétre du
temporisateur,

2 - oyant Machine allumée

3 - Vayani Machine en surchauffe

4 - Potentioméire d'ajustement de la vitesse du fil

5 - Poteniiomeéire de réglage du temps de pointage, de

0,3 a 10 secondes (il fonctionne uniquement avec le
sélecteur (1) sur la position




COMMANDES DU PANNEAU INTERIEUR

6 - Potentiométre de réglage du temps d'accélération
du moteur d'entrainement du fil.

7 - Potentiometre de réglage du temps ou pendant
lequel la puissance de soudage est maintenue aprés le
signal d'arrét de cette derniére. Dans la pratique, si a la
fin du soudage. ce temps est trop court, le fif reste collé
dans le bain ou il ressort trop du petit tube de contact du
chalumeau. En revanche, si le temps est trop long, le fil
colle au petit tube de contact du chalumeau et I'endom-
mage souvent.

9 - Prises rapides pour la pince de masse
10- Interrupteur de mise en marche

11 - Commutateur de réglage de la tension de sou-
dage.

6.0 COMMANDES DU PANNEAU INTERIEUR

- Fusibles de protection des circuits auxiliaires
- Motoréducteur de I'entrainement du fil

7.0 NOTIONS DE BASE SUR LE SOUDAGE MIG

PRINCIPE DU SOUDAGE MIG

Le soudage MIG est un soudage autogéne, c’est a
dire qu'il permet d'unir, par fusion, deux métaux
de méme nature (acier doux, inox, aluminium) en
assurant la continuité mécanique et physique du
matériau. La chaleur nécessaire a la fusion des
pieces a assembler est fournie par un arc électri-
que qui jaillit entre le fil (électrode) et la pidce a
souder. L'arc et le bain de fusion sont protégés de
I'air ambiant par la présence d'un gaz de protec-
tion.

8.0 RACCORDEMENTSET PREPARAT_ION DE
LEQUIPEMENT POUR LE SOUDAGE

Raccorder soigneusement les accessoires afin
d’éviter foute perte de puissance ou fuite de gaz
dangereuse.

Respecter scrupuleusement les normes de
sécurité.

N.B.: NE PAS ACTIONNER LES COMMUTATEURS
en cours de soudage, cela pourrait endommager
I'appareil.

Contrdler la sortie du gaz et en régler le débit au
moyen du réducteur de pression.

ATTENTION: En cas de travail a I'extérieur ou de
présence de courants d'air, protéger le flux de gaz
qui risquerait sinon d'étre dévié et de ne plus offrir
une protection suffisants.

8.1  SOUDAGE

1. Quvrir le robinet de la bouteille de gaz et régler
le débitmétre en fonction des conditions de
travail. Fixer la pince de masse sur la piéce a
souder a un emplacement exempt de peinture,
de plastique ou de rouille.

2. Régler le courant de soudage en agissant sur
les commutateur (11) en tenant compte du fait
que plus I'épaisseur des pigces a souder est
importante, plus forte est la puissance
requise. Les premiéres positions des commu-
tateurs correspondent au soudage de petites
épaisseurs. Tenir compte aussi du fait qu'a
chaque position sélectionnée correspond une
vitesse de fil différente, réglable au moyen du
potentiométre (4).

Paur un soudage correet, respecier I'inclinaison et
I'avance de la torche meniionnées a la figure 4.

8.2  SOUDAGE DES ACIERS AU CARBONE

Pour le soudage MIG de ces métaux, il est néces-

saire de:

1. Utiliser un gaz de protection a composition
binaire, en général Ar/CO2 dans des propor-
tions allant de 75 a 80% d'Argon et 25 3 20%
de CO2, ou bien a composition ternaire telle
que Ar/C02/02. Ces gaz donnent chaleur au
soudage et il en résulte un cordon bien rac-
cordé et esthétique, par contre la pénétration
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8.3

BEFRUTS DES SOUDURES M

est refativement faible. En ulilisan de I'znhy-
dride carhonigue (RAG) comme gar de pro-
tection, le cordon uhteny a3t €roll ef hien
pENStré, mais {ionisation gy gaz influencera
sur fa stabilits da Fare.

2. Utiliser un i d'appert de méme nature gue
Vacier & souder. If est imporfant de n'utiliser
que des fils de bonne qualité en évitant de
souder avec des fils rouillés Qui peuvent pro-
voquer des défauts de soudage. En régle
généraie, les fils s'utilisent dans les plages
dinfensité suivantes:

- B4l (mm) x 160 = Courant min. (Ampéres)

- @ fif (mm) x 200 = Courant max, (Ampéres)
Exemple: 0 fif = 1.2 cam : Courant de soudage:
120 A min. 7 249 A'max. Ceci avec des
mélanges Ar/C02 et transfert en court-circuit
{SHORT). '

3. Eviter de souder sur les piéces rouillges ou
présentant des taches @'huile ou de graisse.

4. Utiliser une torche proportionnée au courant
de soudage.

5. Vérifier réguligrement que les mors de Ia pince
de masse ne soient pas détériorés et que les
cables (torche et masse) ne soient pas
entaillés ou brilés, ce qui en diminuerait I'effi-
cacité.

SOUDAGE DES ACIERS INOXYDABLES

Le soudage MIG des aciers inoxydables de fa série
300 (austénitiques) doit atre effectué sous protec-
tion de gaz & haute teneur en Argon, avec un faible
paurcentage d'02 pour garantir |a stabilité de
Farc. Le mélange le plus couramment utilisé est
Ar/02 98/2.

- Ne pas utiliser de €02 oy de mélange Ar/CQ2.

- Ne pas toucher le fil avec les mains.

Les fils d'apport devront étre de qualité supérieure
a celle du métal a souder et la zone de soudage
doit étre soigneusement nettoyeée.

8.4

9.0

SOUDRGE DE L5 GAmARURE

Pour (e soudage de Vafuminium, 4 osi néoessaire
d'ulifiser:
1. DelAwgon 2 1005 comme zar de prolzcion.

2. Un fif d'appodt ge compasifsn adéquats pour
le métal de base & souder. Pour e soudage o
FALUMAN et de FANTICORODAL . wiiliser un fil
contenant 3 3 5% de silicium. Pourle soufage
du PERALUMAN et de TERRAL, uliliser un it
contenant 5% de mageésium.

3. Une torche équipée pour le soudage de Vaiu-
minium.

BOUTONNABE

Ce mode particulier de soudage, qui réalise
I'assemblage par points de deux tdles supeipo-
sées, requiert une buse gaz spéciale.

Monter la buse spéciale, I'appuyer sur la pigce a
souder et la maintenir en pression. Actionner et
maintenir la gachette de la torche. Au bout d'un
certain temps, le soudage s'arréte automatigue-
ment. Ce temps est déterming par le temporisa-
teur TIMER (5) qui doit &tre 1églé en fonction de
I'8paisseur des téles a souder.

DEFAUTS DES SOUDURES MiG

CLASSIFICATION ET DESCRIPTION DES
DEFAUTS

Les soudures obtenues par le procédé MIG peu-
vent présenter divers défauts, il est donc impor-
tant de les identifier. Ces défauts sont semblables,
par leur forme ou leur nature, a ceux rencontrés
dans le soudage manuel a I'arc avec baguettes
enrobées. La différence essentielle entre ces deux
procédés réside dans le fait que la fréquence des
défauts est différente: les porosités, par exemple,
sont plus fréquentes en soudage MIG tandis que
les inclusions de laitier ne se rencontrent que
dans le soudage a la baguette enrobée.

Le tableau suivant résume les divers cas.

DEFAUT ASPECT

CAUSE ET REMEDE

DENIVELLATION ~ ——

- Mauvaise préparation.
- Aligner les bords et les maintenir pendant le soudage
(pointage).

EPAISSEUR EXCESSIVE :ﬁ:

- Tension & vide trop faible.

- Vitesse de soudage trop lente.

- Mauvaise inclinaison de Ia torche.
- Diametre de fil irop fort.
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ENTRETIEN ORDINAIRE

CORDON AYANT
UN ASPECT OXYDE

YD)

DEFAUT ASPECT CAUSE ET REMEDE
] - Vitesse de soudage trop élevée.
MANQUE DE METAL - Tension trop faible par rapport & la vitesse de
soudage adoplée.
- Souder dans une rainure si on travaille avec un arc
long.
[ S — |

- Régler la tension de soudage.

- Fil plié ou trop de longueur de fil libre a la sortie du
tube contact.

- Mauvaise vitesse d'avance du fil.

MANQUE DE
PENETRATION

- Distance irréguliére ou insuffisante.

- Mauvaise inclinaison de la torche.

- Tube contact détérioré.

- Vitesse d'avance du fil trop faible par rapport a la ten-
sion ou a la vitesse de soudage.

e
—
]

PENETRATION EXCESSIVE

- Vitesse d'avance du fil trop élevée.
- Mauvaise inclinaison de la torche.
- Distance excessive.

FUSION TROP FAIBLE

——

- Distance trop courte.

- Il est nécessaire de dégrossir ou de meuler le cordon
avant de le refaire.

GORGE

——]

-Vitesse de soudage trop élevée.( Ce défaut facile 2
identifier  visuellement  doit  étre corrigé
immédiatement par fe soudeur).

10.0 ENTRETIEN ORDINAIRE

METTRE LE GENERATEUR HORS TENSION AVANT

D’EFFECTUER QUELQUE INTERVENTION QUE CE SOIT.
Enlever périodiquement (tous les 5/6 mois) la
poussiere accumulée a I'intérieur du générateur
en utilisant un jet dair comprimé (aprés avoir 6té
les panneaux latéraux).

B |L EST RECOMMANDE D'EVITER LES PLIA-
GES QUI POURRAIENT CAUSER L'ECRASEMENT
DE LA GAINE DE LA TORCHE ET DE NE JAMAIS
DEPLAGER LE POSTE EN TIRANT SUR LA TOR-
CHE.

B CONTROLER PERIODIQUEMENT L'ETAT DE LA
TORCHE, ETANT DONNE QU'ELLE EST LA PARTIE
LA PLUS SOUMISE A USURE.

10.1 PRINCIPALES OPERATIONS

1. BUSE GAZ (6): pulvériser régulierement un
produit anti-collage et nettoyer la partie
interne de toutes les éclaboussures de métal
incrustées.

Pour remplacer cette piéce:

- Enlever la buse gaz (6) en la tournant dans le
sens des aiguilles d'une montre.

- Remonter une buse gaz neuve.

2. TUBE CONTACT (7): Contrdler que le diamétre
du trou de passage du fil ne se soit par élargi
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. ENTRETIEN ORDINAIRE

par suite d'usure. Dans ce cas, remplacer le
tube contact. 19

Pour remplacer cette piéce: ]
- Enlever fa buse gaz (6) en la tournant dans le
sens des aiguilles d'une montre.

- Dévisser le tube contact (7).

- Presser la gachette de Ia torche jusqu'a ce que le 21

fil ressorte du col de cygne. - couleur BLEUE @ 1,5 pour fils de @ 0,6 - 0,8
- Enfiler le tube contact neuf (7) sur le fil et le mm

revisser sur la torche. - couleur ROUGE @ 2,0 pour fils de 8 1-1,2 mm

- Remonter la buse gaz (6).

- Gouper'e fil snexeds (Codification des couleurs des gaines pour fils

d'acier).

- Controler que la gorge des rouleaux
10.2 RACCORDEMENT DE LA TORCHE d'entrainement du fil ainsi que le tube contact

. o correspondent au diamétre du fil utilisé, et que
Avant de raccorder la torche a l'appareil, s’assurer le tube guide-fil ne vienne pas toucher les

que la gaine (18) soit appropriée au diamétre du galets.
fil qui sera utilisé.

TYPE DE PANNE CAUSE POSSIBLES CONTROLES ET REMEDES

Cable d'alimentation coupé Contrdler et réparer.

Aucun fonctionnement. (absence d'une ou de plu-
sieurs phases).
Fusible griilé Le remplacer.
Avance du fil irréguliére. Pression insuffisante du Contréler s'il est possible d'obtenir une amélio-
galet presseur ration en serrant la vis de pression.
Gaine écrasée. La remplacer.
Gorge du galet d'entrai- Monter le galet adéquat ou le remplacer s'il est

nement ne correspondant  usage.
pas au diametre du fil ou
usagée.

Frein de bobine trop serré. Desserrer le frein en agissant sur la vis.

Fil oxyde, mal enroulé, de Eliminer les spires a l'origine du probléme. Si le
mauvaise qualité, spires probleme subsiste, remplacer la bobine de fil.
chevauchantes ou emmé-

lées.
Puissance de soudage Cable de masse mal rac-  Vérifier le cable de masse, contrdler I'efficacité
trop faible. cordé. de la pince de masse, s'assurer qu'elle soit pla-

cée en un point de la piéce a souder exempt de
rouille, de peinture ou de graisse.

Fil débranché ou mal serré Vérifier, serrer ou si nécessaire, remplacer.
au niveau des commuta-
teurs (réf. 23 de la vue écla-

ée).

Contacteur défectueux (ref. Controler l'état des contacts et le

47 de la vue éclatée). fonctionnement mécanique du télérupteur.
Redresseur (Réf. 2 de la Vérifier s'il'y a des signes évidents de

vue éclatée) défectueux. bralures, si nécessaire, remplacer.
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TYPE DE PANNE

Soudure poreuse
{spongieuse).

ENTRETIEN ORDINAIRE

CAUSE POSSIBLES

Absence de gaz.

CONTROLES ET REMEDES

Vérifier la présence et le débit du gaz.

Courants d'air dans la zone
de travail.

Utiliser un paravent adéquat. éventuellement,
augmenter le débit de gaz.

Diffuseur de gaz obstrué.

Dégager les trous a I'aide d'air comprimé.

Fuites de gaz dues a des
ruplures de tuyaux.

Vérifier et remplacer les parties défectueuses.

Eleclrovanne bloguée.

Contréler son fonctionnement et ses raccorde-
ments électriques.

Débitmetre défectueux.

Vérifier son fonctionnement en débranchant le
luyau le raccordant au poste de soudage.

Fil ou gaz de mauvaise qua-
lité.

Utiliser un gaz trés sec, remplacer la bouteille
de gaz ou le fil par une qualité supérieure.

Sortie du gaz en continu.

Electrovanne bloguée ou
encrassée.

Démonter I'électrovanne et nettoyer le siége de
I'obturateur.

L'action sur la gachette de
la torche ne produit aucun
effet.

Interrupteur défectueux, fils
de commande débranchés
Ou Coupés.

Débrancher la torche et court-circuiter les deux
péles de commande: si I'appareil fonctionne,
contrdler les fils de commande et l'interrupteur
de la gachette.

Fusible grillé

Remplacer par un fusible de méme capacité.

Commutateur de puissance
défectueux.

Nettoyer & I'air comprimé, vérifier le serrage
des fil, remplacer.

Circuit électronique défec-
tueux.

Remplacer.
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LISTA PEZZI Df RICAMBIO SPAHE PARTS LIST - PlECES DF.TACHEES EHSATZTEILLISTE LISTA DE LAS PlEZAS DE HECAMBIU

FILCORD 3200 TEC Cod. 2332946

‘ DESCRIZIONE 1 DESCHIPTION

R. | CODE l DESCRIPTION | BESCHREIBUNG | DESCRIPCION
@ | 2379916 RADDRIZZATOHE | nscnnen HEDR:SSEUH e _éﬁz}éiﬁcﬁmieﬁ -’v*"E_'HEC;E(CE&”WW
‘ , - | | PESTAIOR
| 2379017 bCAVODIALlMENTAZIONE POWERCASLE | CABLEDE
B o ITPRHTTIONE | POWERTARE AB%Efﬂ”fjfT_Am_N__ SPESHGBRL | mmentacn
© zssoosz | PRESSACAVO | casLE CLAMP | SERREFL | KABLEKLEMME | PRENSACABLE.
1" 2370350 gwrenmrrone ’SWITCH | NTEFIHTUPTEUR *'scﬁ}su'eé ‘ ‘INTEHP.UPTOR '
12 | 2405358 ' RACCORDO USCITA ounsrcowwecrca RACCORDSORTIC | AuseANeé}iNsCHLup \ mcon Ds’éfibx
13 | 1752128 | MANOPOLA KNOB ‘ POlGNEE ] Béeiﬁ&o? T A o
| 150106 | MOTOVENTILATORE | FANUNIT MOTOVENTILATEUR | MOTORVE ENTILATOR
2 2376021 ‘ CO!«‘NU'I'ATORE ‘; gvH\,?TNC";fO"ER COMWTATEUR | UMSCHALTER | CONMUTADCR
= 2371002 .MANOPOLA | knos POIGNEE ~ lpReHevorF peRLa
) |TRASFORMATCRE | TRANSFORIER | TRANSFORMATEUR mnscom.won - ,mmspoﬁrﬁac; n
2 2570058 sonmmmca | THERMAL CUT-OUT so.msm»mcm | sonpaTERMica
26 | 1750122 | VENTOLA L FAN VENTILAT’UFI | VENTILADOR
2 | 2378904 | RUCTAFISSA ' FIXEDWHEEL | ROUE FIXE RUEDAEUA o
i o PANNELLODI T TPANNEAUDE T
E 33790_05 v CONTROLO cowmo:_APTE ,' ConRae ' STEUERPANEEL i LTAELEF!ODECONTF!OL
i I ‘ | DRAHTVORSCHUS- | MOTOR DE ARRASTAE
Rl Mk fﬁ” PROTRANAID | WIEFREDUNY i“,”?TFf’RfVW.E Fl motoR | peLcante
! | TRASFORMATORE [ AUXILIARY | TRANSFORMATEUR | TRANSFORMADOR
G B0 S0 | TRANSFORMER | AUXILIARE JH‘LFSTRANSFC’“MATOH | AXLIAR
1 o _(AOXUARE TR L AUXUAR
2 237990e TUSOMANIGLIA | HANDLETUBE TUSEMANETTE } HANDGRIFFROHR ' TUBO DE LAMANLA
PN R i ATI'N:CO i eentRaL : Tloonexion T
| awso | GHESD o | ConncTion | EAECOEDCENTRALISE MITTIGER ANSCHLUR Cnazon
% | 2080094 | ELETTROVALVOLA | J SOLENODVALVE | ELECTROVANNE | MAGNETVENTIL ELECTROVALVULA
a | 2370353 comm‘rons SOLENO|D$W£TCH CONTACTEUR :scmnz ;cormxuron
) | it e
50 | 2378910 g FLANGIA CFLaNGe 1 rmsauz | FLANSCH | BRIDA
83 | oareert | nuomexnevous CASTEHWHCEL ‘ 'ROUETOURNANTE | DREHBARESRAD | RUEDAG(FIATORIA
5 | 2370038 MANOPOLA | Knos :PO!GNEE | DREHKNOPF
57 | 2379912 ponm BOB!NA HEELHOLDFH suppomaoams  SPULENHALTER
s | 2379913 4 ceamsm | cERNiERA | cmm:as | SGHARNIER
59 | 2379914 | CHUSURA cLosure | FERMERJHE VERSCHLUSS | PALANCADECIEHRE
& P il i VERSCRLUSS ]
69 237%43 | IMPEDENZA IMPEDANCE COL | IMPEDANCE IMPEDANZ iIMPEDANCIA
70 2370000 | PORTAFUSIBILE | FUSE HOLDER | PORTE: Fus.auz  SICHERUNGSHALTER B | PORTAFUSIBLE
—— ——e o , ot - T N S | Bt e .,
1l {'CAPPUCCID A
mos7y | CAPRUCCRD | FUSEHOLDERHOOD | CAPLCHON | kapPE | CAPUCHON
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GRUPPO TRAINAFILO - WIRE FEED ASSEMBLY - GROUPE D'ENTRAINEMENT DU FIL
BAUGRUPPE DRAHTVORSCHUB - GRUPO DE ARRASTRE DEL HILO - COD. 800051172

92



SCHEMA ELETTRICO - WIRING DIAGRAM - SCHEMA ELECTRIQUE - STROMLAUFPLAN - ESQUEMA ELECTRICu

N A
P Vol s
e Allgvod ML PO
M W == j0w0 01 SHoLONDD A
S °
'd A2
- iy y
o > - v m )Y
> w =)
«p
8 3] v
hy;
5% "
0 8 v
NN9I00dS TVNOILdO i x_x
10M ¢ 4 ™
10W - 9 1
S |: HE | @ (@ (o @ (@ @
» ot = nES
3 : L s lala A Ao VA INZWNHISNI ONRINSVIN A AU AN
o) 2| £X 21 TVNOILdD
. izea iz lressaecn] [ Gz =
e S x 1
Sw “ n
2 |[[T]» oyvog T0dINDD |
n 1 .
= € 2
“lo ki
“ wOv @t 5
- 8 z
X expl
n
: —yy
vi Nk
X X X 01 = 1 W / //
LS z X e U (g (a2 0 T3
X X X [
1fs fu
x X X L ()
X X X 5 reed) /
X X % > E ¢ [am] 4 [neo3) CIEG
X X X U 9 _ _ ~
X X X £ dlo|¢
X X I n |- o]
X X x| 1 . h
(€ |2 [T || €z |zz| e ]| er[Zv| vF (S04 %
|~V |D|ID|ID|D
FRERNNEHEEEE S W 00N

FILCORD 3200 TEC

96




