MODE D'EMPLOI POUR POSTES A SOUDER A FIL

GENERALITES

Cemanuel a & préparg & l'intention des utilisateurs pour gu'ils puissent
se servir correctement de notre poste & souder,

Mows avong, en outre, simplifié 'appareil que vous avez acheté pour gue
son utilization soit vraiment pratique et facile

Ce poste 4 souder permet le soudage de acier doux, de 'acier inoxyda-
ble et de I'alurmimum.

INSTALLATION ET MISE EN ROUTE

Manter les pigéces fournies avec le poste a souder selon la figure 1
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Fig. 1

Enlever la carcasse latérale (5) extraire la torche (49) et le masque de sou-
cage.

Monter latorche en lintroduisant dans la raccord fixg sur le panneau anté-
rigur (3

Introduire le il dans le groupe- réducteur (11), puis dans 1a torche, en pro-
cadant comme suit (Fig. 3):
— Couper avec un oulil bien aiguisé le bout du fil.

Débloguer le groupe presse-fil (0, introduire le fil dans 'orifice (&), le faire
passer sur le rouleau (B) et l'introduire dans la gaine (C) sur 20 cm. emaron,
Blogquer & nouveau la pigce (D) en s'assurant que le fil soit bien dans la
rainure du rouleau d'entrafnement du fil
— Contréler toujours que le diamétre du fil corresponde & la rainure du
rouleay d'entrainement du fil et & 'orifice du tube de contact.

— Praparer le masque de soudage selon la figure 3.

1) werre
2] verra inactinique

Fig. 3

Relier ke fube qui sort du panneaw situé derrigre le fluxmétre de la bouteille
COMNTROLER QUE LA TEMSION D'ALIMENTATION CORRESPOMNDE
A CELLE DU POSTE & SOUDER,
Dans la machine avec alimentaticn triphasée, on peut modifier la tension
de branchement en suivant les instructions indiquées sur |a figure 4
N.B. POUR ACCEDER AU CHANGEUR DE WVOLTAGE DEMONTER LA
BAMDE FIXE.
IMPORTANT: AVANT DE CHANGER LA TENSION 3'ASSURER QUE LA
MACHINE ME SOIT PLUS BRAMCHEE A LA PRISE DE COURAMNT
— YERIFIER QUE LA PRISE DE COURANT SOIT BIEMN MUNIE D'UNE
PRISE DE TERRE EFFICACE, PUIS BRANCHER LE CABLE RESEAL.
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Flacer le poste 4 souder de telle sorte que la circulation de |'air soit facili-
téa & 'intérieur et &viter que des poussieres de métaux ou de peinture ne
g'y déposent

LA MACHINE EST PRETE POUR LE SOUDAGE

— Connecter la pince de masse (38) 3 la piéce 4 soudear.

— Placer I'interrupteur lumineux (51) sur ON.

— Extraire la buse-gaz conigue (45) en tournant dans le SEMS DES AIGUIL-
LES D'UNE MONTRE.

— Oter le tube de contact (44),

Appuyer sur le bouton-pussor de la torche et le relacher lorsgque e fil
son de la lance terminale (41) de la torche sur 5-10 cm. environ,
ATTENTION: ELOWSMER LE VISAGE DE LA LANCE TERMIMNALE LORS.
QUE LE FIL SORT.

— Visser a nouveal |2 tube de contact (44) en s assurant que le diamaétre
de l'orifice soit identique & celui du fil utilisé.

— Enfiler la buse-gaz (45) en tournant dans le SENS DES AIGUILLES
O'UME MOMTRE.

— Quvrir la bouteille de gaz en réglant le fuxmétre & 10 litresfminute environ,

SOUDAGE CONTINU DE L'ACIER DOUX

Pour le soudage de l'acier doux, on peut utiliser de 'ARGON 75% + C0O2
25%, ou bien du CO2 100%
Positiognner le pommeau (500 sur «continus, puis régler la tension de sou-
dage & l'aide du bouton du commutateur ratatf (12).

‘approcher du point de soudage et appuyer sur le Douton-poussonr
de la torche.
— Agir sur le pommeau du potentiométre jusqu'a 'obtention d'une sou-
dure avec un bruit constant et conbinu.
Avec une vitesse trop élevée, le fil tend & buter contre la pigce, en faisant
ainsi rebondir la torche, s, au contraire, la vitesse est trop faible, le fil fond
an gouttelettes irréguliégres ou bien 'arc ne demeure pas allume.
Pour une correcte inclingison de soudage, se référer 4 13 figure 5.

SOUDAGE PAR POINTS (POINTAGE)

Pour le soudage par points, remplacer la buse-gaz pour soudage par la
buse spéciale pour pointage. Exercer une bonne pression avec la torche
pour avoir un bon rapprochement de tdles.

Cette fonction est abtenue par le positionnement du pommeau sur SPOT
TIME et en reglant ensuite, & I'aide du dit pommeau, le temps de pointage,
ATTENTION: Les téles doivent ére parfaitemant propres.

SOUDAGE DE L'ACIER INOXYDABLE

Le poste & souder doit &lre préparé selon la descrption du soudage de
I'acier doux, mais avec les modifications suivanies:

— Bobine de fil en acier inoxydable compatible avec la composition de
I"acier & souder.

— Bouteille contenant un mélange d'ARGON 7504+ CO2 250 ou bien
de I'ARGOMN 38% + 02 20 (composition consaillés).

M.B. Four I'inclinaison de la torche e la direction de soudage conseillées,
se référer a la figure 5

SOUDAGE DE L'ALUMINIUM

Pour le soudage de I'aluminium, il faut utiliser:

1, de I'ARGON 100% comme gaz de protection pour la soudure

2. Un fil d'apport de composition appropriée au matérigl-base a souder:
pour soudure ALUMAN fil 3+ 5% silicium,

— pour soudure ANTICORODAL fil 3+ 5% silicium,

— pour soudure PERALUMAN fil 5% magnésium

— pour soudure ERGAL fil %0 magnésium.,

3. Une torche préparée pour le soudage de Maluminium

Si I'on dispose uniquement d'une torche pour fils en acier, il faut la modi-

fier comme suit:

a) s'assurer que la longueur du céble de la torche ne dépasse pas les 3

métres (il est déconseille d'utiliser des torches plus longues).

k) Enlever I'écrou de fixation de la gaine en laitan (48), 1a buse-gaz (45)

et le tube de contact (44), puis dter la gane (46).

) Enfiler 1a gaine en téflon pour aluminiurm en s'assurant qu'elle sone des

deux extremites.

d) Visser & nouveau e tube de contact de telle sorte que la gaine sot adhé-

rente a ce tube.

g) Dans 'extrémite libre de la gaine, enfiler le nipples de fixation de la gaine,

la bague d'élanchéité &1 bloguer avec I'écrou sans sermer exagarament.

fi Enfiler |2 petit tube en laiton sur la gaine et introduire le tout dans 'adap-

tateur (aprés avor Gté le tube de fer qui se trouvait dans |adaptateur).

g) Couper la gaine en diagonale de telle sorte gu'elle sait le plus prés pos-

shle du rouleau guide-fil,

MISE EN PLACE DU POSTE A SOUDER

Utiliser un rouleau guide-fil avec une gorge d'un diamétre supérieur & celui
du fil que I'on désire utiliser (Ex.: pour du fil d'un diamétre de 1 mm, pré-
voir une rainure de 1.2 mm de diamétre)

— Rénler la pression du groupe pressa-fil de telle sone qu'elle soit la moindra
possinle, mas suffisante pour assurer 'entrainement, Pour ce contrile, amé-
ter e fil avec les maing 4 la sortie de la torche et varifier gue l2 roulesu
guide-fil continue & tourner, (sans toutefois entorillar ou casser le fil) mas
glisse sur ke fil,

— Connecter la pince de masse directement sur la piéce & souder.

— S'assurer gue la piace soit bien propre et desoxydee.

— Toucher avec la pointe du fil la piéce & souder et presser le boulon de
la torche.

ATTENTION

— Tenir le cable de la torche le plus droit possible.

— Contrdler que 'érogation de gaz soit de 10+ 12 litres/minute.

— N.B.: Dans des locaux peu ventilés on peut utiliser une érogation de
gaz de 6+ 48 litres'minute.

— Eviierfr_:l:le rECOMMEncer 3 S0Uder avec une goutle trop arosse & | extra-
rmite cu il

— Si I'on note, dans les parages du motoréducteur, des copeaux d'alimi-
nium, contréler gu'il n'y ait pas eu formation d'ébarbures coupantes dans
les guide-fil ou sur les rouleaux; dans |'affirmative, les &liminer.

— Utiliser des fils de bonne qualté.

INSTRUCTIONS POUR LE REMPLACEMENT DE LA BOBINE DE FIL

Eteindre le poste 4 souder: interrupteur (51) sur la position OFF,

Enlaver la carcasse mobile (5).

— Avec un outil bien aiguisé couper le bout de fil qui sort du tube de contact,
— Débloguer le groupe presse-fil | )

— Envelopper le fil en tournant la bobine dans le sens contraire 4 celui
des aiguilles d'une montre,

— Bloguer le bout du fil dans l'orifice latéral de la bobine.

Deviszer le pommead (8), enlever le support (B) et remplacer la bobine.
M.B.: Le support porte-bobing est prédisposé pour recevoir soit les bobi-
r11e55 Ee]d armetre 200 mm (5 kg), soit les bobines de diamétre 300 mm.
[ g.).

— Positionner la pidce (8) avec |la parie approprige a la bobine & utiliser,

ENTRETIEN

Attention: Avant d'effectuer une inspection quelcongue & Vinténeur de la
machine, débrancher le cable d'alimentation du poste & souder,

— Enlever périodiquement la poussiéra ou les substances qui se seraient
éventuellement déposdes sur le transformateur ou sur les plagues du redres:
saur: utiliser, dans ce but, un jet d'air sec et propre.

Mettoyer périodiquement les rainures du rouleau guice-fil, en ayant soin
de ne pas utiliser des outils abrasits comme des limes ou des meules. En
remantant e rouleau, faire en sorte que la gorge soit bien slngnée avec
le fil et coresponde au diamétre du fil utilise,

— Faire an sorte gue l'intérieur de la buse-gaz soit constamment propre
pour eviter des ponts métalligues formeés par des giclées de soudage entre
la buse-gaz et le tube de contact.

— S'assurer que |'orifice de sortie du tube de contact ne se soit pas &larg
excessivement: dans le cas contraire le remplacer.




— A l'interieur de la torche se trouve la gaine: nous conseillons de |'enle-
ver périodiquament et de la laver avec des solvants possédant une action

de dégraissane.

~ Eviter absolument gue |a torche ne subisse des heurts ou des coups

violents,

ANOMALIES DURANT L'EMPLOI

Inconvénient

Cause probable

Remade

1]
Erogation limitée

Absence d'une phase
(uniguament sur les

Contrdler les trois pha-
sas du Secteur d'Al-

de courant. | machines triphasées). | mentation etiou les
contacts du téléruptaur.
Fusible du Secteur | Remplacer le fusibie.
grillé.
Branchement erroné | Vérifier les branche-
sur le barnier ments du bormier sslon
le schéma de la
plagque.
Doide ou disdes du | Remplacer le redres-
redressewr grilees, seur.
Connexions de la tor- | Serrer toutes les con-
che au de la masse | nexions.
desserrées.
| Commutateur de | Substituer le commuta-
réglage de la soudure: | teur.
contact incertain
2] Reéglage erroné des | Rechercher les para-

Soudure avec plu-

sieurs giclées de
metal.

parametres de sou-
dage,

métres exacts en agis-
sant sur le commuta-
teur de la tension de
soudage et sur le
potentiométre de
réglage de la vitesse du
fil.

Le fil n'avance
pas ou avance
irreguligramant,

Rouleau d'entrainene-
ment du fil daoté d'une
gorge trop large,

Remplacer le rouleau.

Gaine obstruée ou
bouchaée,

L 'extraire et la netioyer.

Rouleau presse-fil non
serré & fond.

Le serrer a fond.

Friction de I'enroulaur
trop semée,

Desserrer la friction en
apissant sur le réglage.

Tube e contact obs | Le remplacer.
true.
4] | Tube de contact posséd- | Le remplacer,
Le fil se blogue el | dant un - diamétre
g'entortille antre errans,
les roul T
86 roulsaux et la Alignement erroné de | Laligner.

guide-fil d'entrée
dans la torche.

la gorge du rouleau.

Gaing obslruge ou
bouchéa,

L'extraire et la nettoyer.

Porosite dans la
cordon de soudure,

Insuffizance du gaz de
protection.

Augmenter le débit de
gaz.

des raccordemaeants du
gaz,

Aspiration d'air & partir_

Contréler toules les
jonctions des tubes,

Bords 4 souder exces
sivement onydés,

Mettoyer soigneuse-
ment avec une brosse
metalligue les bords &
souder.

Buse guide-gaz obs-
truee partiellament ou
totalement par las
giclées

Démanter et nettoyer,
ou bien la remplacer en
ayant soin de ne pas
obstruer les orifices de
sorbe du gaz.

Fil qui avance irrégulig-
rement.

Voir paragraphe 4

Erogation  limitée  de
courant.

Vair paragraphe 1

Attention La machine est munie d'un thermostat de protection qui inter-
vient en cas de surcharge.

Aprés I'emploi attendre quelgues minutes de fagon & ce gue le genéra-
teur puisse se rafroidir,

Connexigns de masse
insufiisantes.

Contréler |'efficaciné
0BS COonnexions.
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