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1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

 

1.1 DESCRIPTION

 

Le système est un générateur moderne pour la soudure MIG/MAG.

 

1.2 DONNEES TECHNIQUES

1.3 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 à cet effet s'allume.
Dans ce cas, la laisser se refroidir pendant une quinzaine de minutes, abaisser la
valeur du courant de soudage, la tension relative ou le temps de marche.

 

Exemple:

 

 250 A - 30% signifie 3 minutes de marche à 250 A et 7 minutes de
pause.

 

1.4 COURBES VOLTS - AMPERES

 

Les courbes volts-ampères indiquent les différents courants et les tensions de
sortie que la soudeuse est en mesure de fournir.
Voir page IV.

 

2.0 INSTALLATION

 

IMPORTANT: Avant de raccorder, de préparer ou d'utiliser le générateur, lire
attentivement les SECURITÉ.

2.1 PARACHEVEMENT DE LA MACHINE

 

1. Retirer l'emballage en carton et récupérer les équipements et les compo-
sants nécessaires pour compléter la machine.

2. Laisser la machine sur la palette en bois. A l'aide d'une clé hexagonale de
13, ôter les huit vis (quatre à droite et quatre à gauche) situées sous le pan-
neau antérieur et les remonter en fixant en même temps les deux roues
pirouettantes.

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

4. Oter les vis de l'essieu et monter les roues fixes.

5. Monter les poignées.

 

2.2 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

L’extinction du générateur en phase de soudage peut provoquer
de graves dommages à l’appareil.

 

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

2. Avant de brancher la fiche d'alimentation, de façon à éviter de briser le
générateur, veiller à ce que la tension de ligne corresponde à l'alimentation
désirée.

3. A leur sortie de l'usine, les soudeuses triphasées sont prévues pour être ali-
mentées à 400 V 

4. S'il est nécessaire de changer de tension, ouvrir la machine et modifier le
raccordement en suivant les indications.

 

2.3 DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEUR

PROTECTION DE L'OPERATEUR.
Casque - Gants - Chaussures de sécurité.

 

L’appareil a été conçu pour être soulevé et transporté. Ce transport est simple
mais doit être fait dans le respect de certaines règles:

1. Ne pas soulever avec la poignée

2. Avant tout déplacement ou levage, débrancher l’appareil et tous ses acces-
soires du réseau.

3. L'appareil ne doit pas être remorqué, traîné ou soulevé à l'aide des câbles
électriques.

4. Pour soulever ces machines, les prendre par le dessous avec une sangle en
nylon appropriée.

 

2.4 CHOIX D'UN EMPLACEMENT

Une installation spéciale peut être requise en présence d'essence ou de liqui-
des volatiles. Ne pas déplacer ou utiliser l'appareil si celui-ci est instable et
risque de se renverser.
Positionner l'équipement en respectant les consignes ci-dessous :

 

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

2. Ne pas placer l'appareil dans des locaux petits et fermés. La ventilation du
poste est très importante. S'assurer que les ouies de ventilation 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'endommage-
ment de l'appareil.

3. Eviter les locaux sales et poussiéreux où la poussière pourrait être aspirée à
l'intérieur de l'appareil par le système de ventilation.

 

PRIMAIRE

 

Tension triphasé 230 V (+/- 10%) 400 V (+/- 10%)
Fréquence 50 Hz
Consommation effective 10,4 A 6 A
Consommation maxi 19 A 11 A

 

SECONDAIRE

 

Tension à vide 18 ÷ 35 V
Courant de soudage 27 A ÷ 200 A
Facteur de marche à 30% 200 A
Facteur de marche à 60% 140 A
Facteur de marche à100% 110 A

Indice de protection IP 23
Classe d’isolement H
Poids Kg. 71
Dimensions mm 500 x 870 x 950
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10
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4. L'équipement (y compris les câbles) ne doit pas constituer un obstacle à la
libre circulation et au travail des autres personnes.

 

2.5 INSTALLATION DE LA BOUTEILLE DE GAZ DE PROTECTIONE

 

1. Mettre la bouteille sur la partie arrière de la soudeuse et la fixer avec la
chaîne prévue à cet effet.

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

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

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

5. Ouvrir lentement le robinet de la bouteille.

 

2.6 INSTALLATION DE LA BOBINE DE FIL

 

1. Mettre la bobine de fil dans le rouleau prévu à cet effet, de façon à ce qu'ils
tournent tous les deux ensemble.

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

3. Ouvrir le pont supérieur du groupe d'entraînement.

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

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

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

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

8. Raccorder la torche en enfilant dans la gaine le morceau de fil qui dépasse
de la fixation. Prêter attention aux chevilles de commande en les dirigeant
dans les logements prévus à cet effet et visser à fond la bague de raccorde-
ment.

 

2.7 MISE EN SERVICE

 

1. Allumer la machine (

 

Ref.
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- Fig. 1 pag. 3) 

2. Mettre le commutateur de puissance (

 

Ref.
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- Fig. 1 pag. 3)  sur une posi-
tion intermédiaire.

3. Enlever la buse et le tube contact de la torche et, en appuyant la gâchette,
faire glisser le fil jusqu'à ce qu'il ne sorte plus de la partie antérieure de ce
dernier. Pendant l'introduction du fil dans la torche, au moyen du volant,
régler la pression que le rouleau presse-fil doit exercer sur le rouleau
d'entraînement, de façon à ce que le fil de soudage avance régulièrement
sans patiner sur les rouleaux et sans se déformer. Munir la torche d'un tube
contact approprié en fonction du fil utilisé.

4. Revisser le tube contact en veillant à ce qu'il soit d'un diamètre approprié
au fil utilisé.

5. Remonter la buse du gaz.

6. Ouvrir le robinet de la bouteille de gaz.

7. Raccorder la pince de masse à la pièce à souder, dans un point ne présen-
tant aucune trace de rouille, de peinture, de graisse ou de plastique.

 

3.0 DESCRIPTION DES COMMANDES SUR LE PANNEAU FRONTAL

 

3.1 PANNEAU ANTERIEUR

 

Figure 1.

 

1 - Sélecteur du système de soudage:

 

Sur la position  en appuyant la gâchette, on peut commencer à souder;
en le relâchant, on arrête.

Sur la position  en appuyant la gâchette, du gaz sort; en le relâchant, le
fil et le courant partent. En y appuyant à nouveau, le fil et le courant s'arrêtent et,
en le relâchant, le gaz s'arrête.

Sur la position  la soudeuse fonctionne en mode temporisé; en
appuyant la gâchette, la phase de soudage commence et elle cesse automatique-
ment à la fin du temps établi avec le potentiomètre du temporisateur.

 

2 - Voyant Machine allumée 

3 - Voyant Machine en surchauffe

4 - Potentiomètre d'ajustement de la vitesse du fil

5 - Potentiomètre de réglage du temps de pointage

 

, de 0,3 à 10 secondes (il
fonctionne uniquement avec le sélecteur (

 

Ref. 1

 

 - Fig. 1 pag. 3)  sur la position

 

6 - Potentiomètre de réglage du temps d'accélération du moteur d'entraî-
nement du fil.

7 - Potentiomètre de réglage du temps ou pendant lequel la puissance de sou-
dage est maintenue après le signal d'arrêt de cette dernière.

 

 Dans la pratique, si
à la fin du soudage, ce temps est trop court, le fil reste collé dans le bain ou il res-
sort 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 l'endommage souvent.

 

9 - Prises rapides pour la pince de masse

10- Interrupteur de mise en marche

11 - Commutateur de réglage de la tension de soudage.

LE FIL DE SOUDAGE PEUT PROVOQUER DES BLESSURES
PAR PERFORATION.

Pendant le déroulement du fil, ne pas pointer la torche vers soi-même ou vers 
toute autre personne, ainsi que vers toute surface métallique.
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4.0 COMMANDES DU PANNEAU INTERIEUR

 

- Fusibles de protection des circuits auxiliaires
- Motoréducteur de l'entraînement du fil

 

5.0 NOTIONS DE BASE SUR LE SOUDAGE MIG

 

PRINCIPE DU SOUDAGE MIG

 

Le soudage MIG est un soudage autogène, c’est à dire qu’il permet d’unir, par
fusion, deux métaux de même nature (acier doux, inox, aluminium) en assurant la
continuité mécanique et physique du matériau. La chaleur nécessaire à la fusion
des pièces à assembler est fournie par un arc électrique qui jaillit entre le fil (élec-
trode) et la pièce à souder. L’arc et le bain de fusion sont protégés de l’air ambiant
par la présence d’un gaz de protection.

 

6.0 RACCORDEMENTS ET PRÉPARATION DE L’ÉQUIPEMENT POUR

 

LE SOUDAGE

 

Raccorder soigneusement les accessoires afin d’éviter toute perte de puis-
sance 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 l’appareil.

Contrôler la sortie du gaz et en régler le débit au moyen du réducteur de pres-
sion.

ATTENTION: En cas de travail à l’extérieur ou de présence de courants d’air,
protéger le flux de gaz qui risquerait sinon d’être dévié et de ne plus offrir une
protection suffisante.

6.1 SOUDAGE

 

1. Ouvrir le robinet de la bouteille de gaz et régler le débitmètre en fonction
des conditions de travail. Fixer la pince de masse sur la pièce à souder à un
emplacement exempt de peinture, de plastique ou de rouille. 

2. Régler le courant de soudage en agissant sur les commutateur (

 

Ref.
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-
Fig. 1 pag. 3)  en tenant compte du fait que plus l’épaisseur des pièces à
souder est importante, plus forte est la puissance requise. Les premières
positions des commutateurs correspondent au soudage de petites épais-
seurs. Tenir compte aussi du fait qu’à chaque position sélectionnée corres-
pond une vitesse de fil différente, réglable au moyen du potentiomètre (

 

Ref.
4 

 

- Fig. 1 pag. 3) .

 

6.2 SOUDAGE DES ACIERS AU CARBONE

 

Pour le soudage MIG de ces métaux, il est nécessaire de:

1. Utiliser un gaz de protection à composition binaire, en général Ar/CO2 dans
des proportions allant de 75 à 80% d’Argon et 25 à 20% de CO2, ou bien à
composition ternaire telle que Ar/CO2/O2. Ces gaz donnent chaleur au sou-
dage et il en résulte un cordon bien raccordé et esthétique, par contre la
pénétration est relativement faible. En utilisant de l’anhydride carbonique
(MAG) comme gaz de protection, le cordon obtenu sera étroit et bien péné-
tré, mais l’ionisation du gaz influencera sur la stabilité de l’arc.

2. Utiliser un fil d’apport de même nature que l’acier à souder. Il est important
de n’utiliser que des fils de bonne qualité en évitant de souder avec des fils
rouillés qui peuvent provoquer des défauts de soudage. En règle générale,
les fils s’utilisent dans les plages d’intensité suivantes:
- Ø fil (mm) x 100 = Courant min. (Ampères)
- Ø fil (mm) x 200 = Courant max. (Ampères)
Exemple: Ø fil = 1,2 mm : Courant de soudage: 120 A min. / 240 A max. Ceci
avec des mélanges Ar/CO2 et transfert en court-circuit (SHORT).

3. Éviter de souder sur les pièces rouillées ou présentant des taches d’huile ou
de graisse.

4. Utiliser une torche proportionnée au courant de soudage.

5. Vérifier régulièrement que les mors de la pince de masse ne soient pas
détériorés et que les câbles (torche et masse) ne soient pas entaillés ou brû-
lés, ce qui en diminuerait l’efficacité.

 

6.3 SOUDAGE DES ACIERS INOXYDABLES

 

Le soudage MIG des aciers inoxydables de la série 300 (austénitiques) doit être
effectué sous protection de gaz à haute teneur en Argon, avec un faible pourcen-
tage d’O2 pour garantir la stabilité de l’arc. Le mélange le plus couramment utilisé
est Ar/O2 98/2.
- Ne pas utiliser de CO2 ou de mélange Ar/CO2.
- Ne pas toucher le fil avec les mains.
Les fils d’apport devront être de qualité supérieure à celle du métal à souder et la
zone de soudage doit être soigneusement nettoyée.

 

6.4 SOUDAGE DE L’ALUMINIUM

 

Pour le soudage de l’aluminium, il est nécessaire d’utiliser:

1. De l’Argon à 100% comme gaz de protection.

2. Un fil d’apport de composition adéquate pour le métal de base à souder.
Pour le soudage de l’ALUMAN et de l’ANTICORODAL, utiliser un fil conte-
nant 3 à 5% de silicium. Pour le soudage du PERALUMAN et de l’ERGAL,
utiliser un fil contenant 5% de magnésium.

3. Une torche équipée pour le soudage de l’aluminium.

 

6.5 BOUTONNAGE

 

Ce mode particulier de soudage, qui réalise l’assemblage par points de deux tôles
superposées, requiert une buse gaz spéciale.
Monter la buse spéciale, l’appuyer sur la pièce à souder et la maintenir en pres-
sion. Actionner et maintenir la gâchette de la torche. Au bout d’un certain temps,
le soudage s’arrête automatiquement. Ce temps est déterminé par le temporisa-
teur 

 

TIMER

 

 (

 

Ref. 5

 

 - Fig. 1 pag. 3)  qui doit être réglé en fonction de l’épaisseur
des tôles à souder.

 

7.0 DÉFAUTS DES SOUDURES MIG

 

CLASSIFICATION ET DESCRIPTION DES DÉFAUTS

 

Les soudures obtenues par le procédé MIG peuvent présenter divers défauts, il
est donc important de les identifier. Ces défauts sont semblables, par leur forme
ou leur nature, à ceux rencontrés dans le soudage manuel à l’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 fré-
quentes en soudage MIG tandis que les inclusions de laitier ne se rencontrent que
dans le soudage à la baguette enrobée.
Le tableau suivant résume les divers cas.

Pour un soudage correct, res-
pecter l’inclinaison et l’avance de
la  torche ment ionnées à  la
figure.


