
Niederländisch / Nederlands MIG/MAG-lasapparaat

Beratung ▪ Ersatzteile ▪ Kundenservice

MIG/MAG-Schweißanlage

Air Liquide

Citoline 2000T

Bedienungsanleitung
handleiding





















München    ▪    Landshut    ▪    Rosenheim



 

NL

 

(NL) 1

 

NL

 

INHOUD

1.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .NL -  2

1.1 BESCHRIJVING . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  NL -  2
1.2 TECHNISCHE KENMERKEN . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  NL -  2
1.3 BEDRIJFSCYCLUS . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  NL -  2
1.4 KROMME VOLT - AMPERE. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  NL -  2

 

2.0 INSTALLATIE

 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .NL -  2

2.1 KLAARMAKEN VAN DE MACHINE . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  NL -  2
2.2 AANSLUITEN VAN HET LASAPPARAAT OP HET VOEDINGSNET. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  NL -  2
2.3 VERPLAATSEN EN VERVOEREN VAN DE GENERATOR . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  NL -  2
2.4 PLAATS VAN HET LASAPPARAAT . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  NL -  2
2.5 INSTALLATIE VAN DE FLES MET VEILIGHEIDSGAS . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  NL -  3
2.6 INSTALLATIE VAN DE DRAADSPOEL . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  NL -  3
2.7 INBEDRIJFSTELLING . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  NL -  3

 

3.0 BESCHRIJVING BEDIENINGSORGANEN OP PANEEL VOORKANT

 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .NL -  3

3.1 PANEEL VOORKANT . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  NL -  3

 

4.0 BEDIENINGSORGANEN OP BINNENPANEEL

 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .NL -  4

 

5.0 BASISBEGRIPPEN VOOR MIG-LASSEN

 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .NL -  4

 

6.0 AANSLUITEN EN KLAARMAKEN VAN DE LASUITRUSTING

 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .NL -  4

6.1 LASSEN . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  NL -  4
6.2 LASSEN VAN KOOLSTOFSTAAL . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  NL -  4
6.3 LASSEN VAN ROESTVRIJSTAAL. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  NL -  4
6.4 LASSEN VAN ALUMINIUM. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  NL -  4
6.5 PUNTLASSEN . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  NL -  4

 

7.0 FOUTEN BIJ MIG-LASWERK

 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .NL -  4

 

8.0 ALGEMEEN ONDERHOUD

 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .NL -  5

8.1 ALGEMEEN ONDERHOUD . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  NL -  5
8.2 AANSLUITEN VAN DE LASBRANDER . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  NL -  5

WISSELSTUKKEN . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .I - IV
ELEKTRISCHE SCHEMA’S . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . V



 

BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

 

NL

 

(NL) 2

 

NL

 

1.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN 

 

1.1 BESCHRIJVING

 

De installatie bestaat uit een moderne generator voor MIG/ MAG-laswerk.

 

1.2 TECHNISCHE KENMERKEN

1.3 BEDRIJFSCYCLUS 

 

De bedrijfscyclus betreft een percentage van 10 minuten dat het lasapparaat kan
lassen zonder oververhit te raken. Raakt het apparaat oververhit dan wordt de las-
stroom onderbroken en gaat het betreffende controlelampje branden. Laat het
apparaat in dit geval ongeveer 15 minuten afkoelen en stel de lasstroom en de
betreffende spanning ofwel de bedrijfstijd op een lagere waarde af.

 

Voorbeeld:

 

 250 A - 30% betekent dat er 3 minuten gewerkt wordt onder 250 A
met 7 minuten pauze.

 

1.4 KROMME VOLT - AMPERE

 

De Volt-Ampère krommen geven de verschillende uitgangsstroom en -spannings-
waarden weer die het lasapparaat kan leveren. 

Zie pag. IV.

 

2.0 INSTALLATIE

 

BELANGRIJK: Alvorens de uitrusting aan te sluiten, klaar te maken
of te gebruiken eerst aandachtig VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN doorlezen.

2.1 KLAARMAKEN VAN DE MACHINE

 

1. Verwijder de kartonnen verpakking en haal de bijgeleverde accessoires en
componenten eruit.

2. Laat het lasapparaat op de houten pallet staan; verwijder met behulp van
een zeskantsleutel (13) de acht schroeven (vier aan rechter- en vier aan lin-
kerkant) onder het voorste paneel en bevestig ze samen met de twee zwenk-
wieltjes.

3. Verwijder de twee schroeven (op de gasflessteun) waarmee het apparaat op
de pallet is bevestigd.

4. Verwijder de schroeven van de as en bevestig vervolgens de vaste wielen.

5. Bevestig de handgrepen.

 

2.2 AANSLUITEN VAN HET LASAPPARAAT OP HET VOEDINGSNET

Uitschakelen van het lasapparaat tijdens het lassen kan ernstige
schade aan het apparaat veroorzaken.

 

1. Controleer of het stopcontact uitgerust is met de in de tabel vermelde zeke-
ring.

2. Alvorens de stekker in het stopcontact te steken eerst controleren of de lijn-
spanning overeenkomt met de gewenste voeding, teneinde schade aan de
generator te voorkomen.

3. De driefasige lasapparaten worden geleverd voor een voeding van 400 V.

4. Mocht het noodzakelijk blijken de spanning te wijzigen, maak het apparaat
dan open en wijzig de aansluiting zoals onderstaand aangegeven:

 

2.3 VERPLAATSEN EN VERVOEREN VAN DE GENERATOR

BEVEILIGING VAN DE OPERATOR:
Helm - Handschoenen - Veiligheidsschoenen.

 

Het lasapparaat is zodanig ontworpen dat het opgetild en vervoerd kan worden.
Het vervoer is heel eenvoudig, maar er moet met het volgende rekening worden
gehouden:

1. Til het apparaat niet op bij de handgreep.

2. Onderbreek de stroomtoevoer naar de generator en alle accessoires alvo-
rens hem op te tillen en te verplaatsen.

3. De apparatuur mag niet opgetild, gesleept of getrokken worden met behulp
van de las- of voedingskabel.

4. Breng om op te tillen een geschikte kunststof riem onder het apparaat aan.

 

2.4 PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

Op plaatsen waar brandbare olie of vloeistof of brandbare gassen aanwezig
zijn kan het zijn dat speciale installaties vereist zijn. Neem contact op met de
bevoegde instanties.

 

Bij het installeren van het lasapparaat moet met de volgende aanwijzingen reke-
ning worden gehouden:

1. Bedieningsorganen en aansluitingen op het apparaat moeten gemakkelijk
toegankelijk zijn voor de operator.

2. Controleer of de voedingskabel en de zekering van het stopcontact waarop
het lasapparaat wordt aangesloten geschikt zijn voor de benodigde stroom.

3. Plaats het lasapparaat niet in een overdreven kleine ruimte: Goede ventilatie
is van uiterst belang voor het lasapparaat. Controleer altijd of de ventilatie-
vleugeltjes niet verstopt zijn of tijdens het lassen verstopt kunnen raken;
werk nooit in stoffige of vuile ruimtes, zodat geen stof of overige verontrei-

 

PRIMAIR

 

Driefasespanning 230 V (+/- 10%) 400 V (+/- 10%)
Frequentie 50 Hz
Werkelijk verbruik 10,4 A 6 A
Max. verbruik 19 A 11 A

 

SECUNDAIR

 

Spanning bij leegloop 18 ÷ 35 V
Snijstroom 27 A ÷ 200 A
Bedrijfscyclus 30% 200 A
Bedrijfscyclus 60% 140 A
Bedrijfscyclus 100% 110 A

Beschermingsgraad IP 23
Isolatieklasse H
Gewicht Kg. 71
Afmetingen mm 500 x 870 x 950
Normering EN 60974.1 / EN 60974.10
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nigende deeltjes door het lasapparaat aangezogen worden, hetgeen over-
verhitting en schade aan het apparaat tot gevolg kan hebben.

4. Het lasapparaat (inclusief de las- en voedingkabel) mag de doorgang en het
werk van anderen niet verhinderen.

 

2.5 INSTALLATIE VAN DE FLES MET VEILIGHEIDSGAS

 

1. Plaats de gasfles achterop het lasapparaat en bevestig ze met de betref-
fende ketting.

2. Draai de drukverminderingsklep vast op de fles.

3. Sluit de slang afkomstig van het achterste paneel van het apparaat aan op
de drukverminderingsklep.

4. Stel de uitlaat van de drukverminderingsklep af op het minimum.

5. Draai de kraan van de gasfles langzaam open.

 

2.6 INSTALLATIE VAN DE DRAADSPOEL

 

1. Plaats de draadspoel in de betreffende klos, zodat ze samen kunnen
draaien.

2. Stel de rem van de klos af met behulp van de moer in het midden, zodat de
spoel soepel kan draaien (bij sommige klossen is de stelmoer niet zichtbaar,
maar dient men eerst aan het vergrendellipje te trekken). 

3. Maak de bovenste brug van de meeneem-eenheid open

4. Controleer of de rollen geschikt zijn voor de doorsnee van de gebruikte
draad en vervang ze indien nodig. 

5. Buig een gedeelte van het draaduiteinde recht en knip het af.

6. Leid de draad over de onderste twee rollen en schuif hem in de aansluit-
slang van de lasbrander, totdat hij er ongeveer 10 cm uitsteekt. 

7. Maak de bovenste brug van de meeneem-eenheid weer dicht en controleer
of de draad in de betreffende gleuf glijdt.

8. Sluit de lasbrander aan door het uìtstekende stuk draad in de huls te schui-
ven, zorg ervoor dat de stuurpennen op de betreffende zittingen gericht zijn
en draai de aansluitmoer stevig vast.

 

2.7 INBEDRIJFSTELLING

 

1. Schakel het apparaat in (

 

Ref.

 

 

 

10 

 

- Afb. 1 pag. 3) 

2. Zet de vermogensomzetter (

 

Ref.
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- Afb. 1 pag. 3)  in een tussenstand.

3. Verwijder mondstuk en draadleituitje, duw op de knop van de lassnijbrander
en laat de draad zolang doorlopen tot hij er aan de voorkant uitsteekt.

4. Stel tijdens het schuiven van de draad in de lasbrander, met behulp van het
wieltje de druk af die de draadklemrol op de meeneemrol moet uitoefenen,
zodat de lasdraad regelmatig, soepel en moeiteloos over de rollen voortbe-
weegt. Rust de lasbrander uit met een draadleituitje dat voor de gebruikte
draad geschikt is.

5. Controleer of de doorsnee van het draadtuitje voor de gebruikte draad
geschikt is en draai het vast.

6. Breng het gasmondstuk weer aan.

7. Draai de klep van de gasfles open.

8. Sluit de massakabel aan op een punt van het te lassen deel waar geen roest,
verf, vet of kunststof aanwezig is.

 

3.0 BESCHRIJVING BEDIENINGSORGANEN OP PANEEL VOORKANT

 

3.1 PANEEL VOORKANT

 

Figuur 1.

 

1 - Keuzeschakelaar lassysteem:

 

Door in stand  de knop van de lasbrander in te drukken wordt er met las-
sen gestart, door hem los te laten wordt er gestopt.

Door in stand  de knop van de lasbrander in te drukken komt er gas vrij,
door hem los te laten begint de draad te lopen en is er stroom; door de knop nog-
maals in te drukken worden draad- en stroomtoevoer onderbroken en door hem
los te laten stopt tevens de gastoevoer.

In de stand werkt het lasapparaat met timing; bij het indrukken van de
knop op de lasbrander begint het lassen, hetgeen automatisch stopt na het ver-
strijken van de met de potentiometer van de timer ingestelde tijd.

 

2 - Controlelampje apparaat Aan 

3 - Controlelampje apparaat oververhit

4 - Potentiometer voor afstellen snelheid lasdraad

5 - Potentiometer voor instellen puntlastijd

 

, van 0,3 tot 10 seconden (werkt uit-
sluitend met keuzeschakelaar (

 

Ref. 1

 

 - Afb. 1 pag. 3)  in stand 

 

6 - Potentiometer voor instellen acceleratietijd van motor draadmeeneem-een-
heid.

7 - Potentiometer voor instellen van tijd gedurende welke het lasvermogen, na
het stopsignaal, behouden blijft.

 

 Dit houdt in dat wanneer de tijd na afloop van
het lassen te kort is de lasdraad blijft vastzitten in het vloeimiddel of té ver uit het
contactbuisje van de lasbrander steekt; is de ingestelde tijd daarentegen te lang,
dan blijft de lasdraad vastplakken op het contactbuisje van de lasbrander, waar-
door dit beschadigd kan raken.

 

8 - Aansluiting Euro lasbrander

9 - Snelkoppelingen voor massatang

10- Aan/Uit schakelaar

11 - Schakelaar voor afstellen van lasspanning.

DE LASDRAAD KAN VERWONDINGEN VEROORZAKEN.

Richt de lasbrander tijdens het afwikkelen van de draad niet op enig lichaam-
sdeel, op andere personen of op welke soort metaal dan ook.

1
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4.0 BEDIENINGSORGANEN OP BINNENPANEEL

 

- Zekeringen ter beveiliging van hulpcircuits
- Reductiemotor meeneem-eenheid lasdraad

 

5.0 BASISBEGRIPPEN VOOR MIG-LASSEN

 

GRONDBEGINSEL MIG-LASSEN

 

MIG-lassen is een autogeen lasproces, d.w.z. voor het assembleren van delen
door ze te smelten aan hetzelfde soort materiaal (zachtstaal, rvs, aluminium),
waarbij de mechanische en natuurkundige continuïteit van het materiaal behouden
blijft. De voor het smelten van de te lassen delen benodigde warmte wordt gele-
verd door een elektrische boog die overspringt tussen de lasdraad (elektrode) en
het deel dat gelast moet worden. Het veiligheidsgas beschermt de boog en het
smeltend deel tegen de lucht.

 

6.0 AANSLUITEN EN KLAARMAKEN VAN DE LASUITRUSTING

 

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van krachtverlies of
gevaarlijke gaslekkage.
Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften op.

 

N.B. 

 

BEDIEN DE COMMUTATORS NIET 

 

tijdens het lassen ter voorkoming

 

van schade aan het lasapparaat

 

Controleer de gastoevoer en stel hem af via de kraan van de drukverminde-
ringsklep.

OPGELET:

 

 Bij het werken in de buitenlucht of bij windvlagen de toevoer van het
inert gas afschermen.

 

6.1 LASSEN

 

1. Draai de gasfles open en stel de toevoer af op grond van de behoefte. Plaats
de massaklem op een punt van het te lassen deel dat vrij is van verf, kunst-
stof of roest.

2. Stel de lasstroom in met behulp van de schakelaar (

 

Ref.
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- Afb. 1 pag. 3)
en vergeet hierbij niet dat hoe groter de te lassen dikte is, des te meer ver-
mogen er vereist wordt. De eerst standen van de schakelaar zijn bestemd
voor lassen van delen met geringe dikte. Denk er bovendien aan dat elke
gekozen stand overeenkomt met een bepaalde snelheid voor het voortbewe-
gen van de draad, instelbaar m.b.v. de stelknop (

 

Ref.
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- Afb. 1 pag. 3) .

 

6.2 LASSEN VAN KOOLSTOFSTAAL

 

Voor het (MIG) lassen van deze staalsoort: 

1. Maak gebruik van lasgas met binaire samenstelling, normaliter AR/CO2 met
ongeveer 75 tot 80% Argon en 25 tot 20% CO2, ofwel met ternaire samen-
stellingen, zoals bijvoorbeeld AR/CO2/02. Deze gassoorten leveren warmte
tijdens het lassen, waarbij de naad goed oogt en prima aansluit, maar de
penetratie vrij gering is. Bij gebruik van kooldioxide (MAG) als veiligheids-
gas verkrijgt men een smalle naad met prima penetratie, maar de ionisatie
van het gas beinvloedt de stabiliteit van de lasboog.

2. Maak gebruik van een lasstaaf van dezelfde kwaliteit als die van het te las-
sen staal. Het verdient de voorkeur altijd eerste kwaliteit lasdraad te gebrui-
ken en niet te lassen met verroeste draad, hetgeen fouten in het laswerk kan
veroorzaken.

Het stroombereik waarin de draad gebruikt kan worden is in het algemeen:

- Ø draad mm x 100 = minimum Amp.

- Ø draad mm x 200 = maximum Amp.

Voorbeeld: 0 draad 1.2 mm=

Minimum Amp 120/Maximum Amp 240. Dit is het geval bij binaire AR/CO2
mengsels en bij overgang in kortsluiting (SHORT).

3. Vermijd laswerk op verroeste delen of op delen met olie- of vetvlekken.

4. Maak gebruik van lasbranders die geschikt zijn voor de toegepaste stroom-
waarde.

5. Controleer regelmatig of de massaklem niet beschadigd is en of de laska-
bels (brander en massa) geen scheurtjes of brandvlekken vertonen, hetgeen
ten koste gaat van de goede werking.

 

6.3 LASSEN VAN ROESTVRIJSTAAL

 

(MIG) lassen van roestvrijstaal van de serie 300 (austeniet) dient uitgevoerd te
worden met veiligheidsgas met een hoog percentage Argon en een laag percen-
tage 02 voor het stabiliseren van de boog. Het meest gebruikte mengsel is: AR/02
98/2.
- Gebruik geen C02 of AR/CO2 mengsels.
- Raak de draad niet met de handen aan.
Het lasmateriaal moet van betere kwaliteit zijn dan het basismateriaal en het punt
waarop gelast wordt moet goed schoon zijn.

 

6.4 LASSEN VAN ALUMINIUM

 

Bij MIG lassen van aluminium moet het volgende gebruikt worden:

1. 100 % Argon als veiligheidsgas.

2. Lasdraad met een samenstelling die geschikt is voor het te lassen basisma-
teriaal. Maak voor het lassen van ALUMAN en ANTICORODAL gebruik van
een draad met 3 tot 5% Silicium. Maak voor het lassen van PERALUMAN en
ERGAL gebruik van een draad met 5% Magnesium.

3. Een lasbrander die geprepareerd is voor het lassen van aluminium. 

 

6.5 PUNTLASSEN

 

Met dit speciale lasprocédé kunnen twee op elkaar liggende platen gelast worden,
waarbij een speciaal gasmondstuk vereist is.
Bevestig het gasmondstuk voor puntlassen en duw het tegen het te lassen deel
aan. Duw op de knop van de lasbrander. Op een gegeven moment laat het las-
werktuig vanzelf los. Deze tijdsduur wordt bepaald door de TIMER (

 

Ref.
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- Afb. 1
pag. 3) , die dient te worden afgesteld op grond van de dikte van de plaat die
gepuntlast moet worden.

 

7.0 FOUTEN BIJ MIG-LASWERK

 

CLASSIFICATIE EN BESCHRIJVING VAN DE FOUTEN

 

Met MIG-procédé uitgevoerd laswerk kan velerlei fouten vertonen; het is derhalve
belangrijk deze te identificeren. Dergelijke fouten verschillen niet in aard of vorm
van de fouten die zich voordoen bij handbooglassen met beklede elektroden. Het
verschil tussen de twee procédés is de frequentie waarmee zich fouten voordoen:
poreusheid komt bijvoorbeeld veel vaker voor bij MIG-lassen, terwijl insluitingen
van lasslak zich uitsluitend bij laswerk met beklede elektrodes voordoen. 

Ook de oorzaak van de fouten en de manier waarop ze vermeden kunnen worden
verschilt.

Onderstaande tabel vermeldt de verschillende gevallen. 

Met het oog op optimaal laswerk de
lasbrander en de bewegingsrichting van
de draad toepassen zoals afgebeeld.


