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1.0 BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA 

 

1.1 BESKRIVNING

 

Detta system utgörs av en modern generator för MIG/MAG svetsning.

 

1.2 TEKNISKA DATA

FILCORD 203C

1.3 INTERMITTENSFAKTOR 

 

Intermittensfaktorn är den procentandel av 10 minuter som maskinen kan svetsa
utan att  överhettas. Om maskinen överhettas för mycket stängs svetsströmmen
av och motsvarande kontrollampa tänds. I det här fallet låt den svalna av i cirka 15
minuter, innan du svetsar på nytt, sänk värdet på svetsströmmen och tillhörande
spänning eller arbetstiden.

 

Exempel:

 

 250 A - 30% betyder att arbeta i 3 minuter med 250 A och med 7
minuters vila.

 

1.4 VOLT- OCH AMPEREKURVOR

 

Volt- och Amperekurvorna visar de olika utströmmarna och ut utspänningarna
som  svetsutrustningen är i stånd att distribuera. 

Se sid. IV.

 

2.0 INSTALLATION

 

VIKTIGT! SÄKERHETSFÖRESKRIFTER, noggrant innan du ansluter,
förbereder eller använder utrustningen.

2.1 KOMPLETTERING AV MASKIN

 

1. När du har tagit av kartongemballaget och satt utrustningen och
komponenterna för kompletteringen i säkerhet.

2. Låt maskinen stå på träpallen, med en sexkantnyckel Nr 13  ta bort de åtta
skruvarna (fyra till höger och fyra till vänster) under frontpanelen och
skruva fast dem igen och fäst samtidigtde två piruetthjulen.

3. Lossa de två skruvarna som fäster maskinen på pallen placerade på
gasflaskstödet.

4. Lossa skruvarna på hjulaxeln och montera de fasta hjulen.

5. Montera handtagen.

 

2.2 ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNINGEN TILL ELNÄTET

Disaktivering av svetsutrustningen under svetsning kan orsaka
allvarliga skador på denna.

 

1. Kontrollera att eluttaget är utrustat med dentyp av säkring som anges
tabellen.

2. Innan stickkontakten sätts in i eluttaget, kontrollera att elnätets spänning är
den rätta annars kan generatorn skadas.

3. De trefasiga svetsutrustningarna lämnar fabriken förberedda för att matas
med  400 V.

4. Om det skulle vara nödvändigt att byta spänningöppna maskinen och byt
anslutningensom angivet

 

2.3 FLYTTNING  OCH TRANSPORT AV SVETSGENERATORN

OPERATÖRSSKYDD: Hjälm - Handskar - Skyddsskor.

 

Svetsutrustningen har projekterats för lyft och transport. Det är lätt att
transportera utrustningen, men transporten måste ske enligt vissa regler som
specificeras nedan:

1. Lyft den inte i handtaget

2. Skilj svetsgeneratorn och alla tillbehör från elnätet innan du lyfter eller
flyttar den.

3. Svets- och elkablarna får inte användas för att lyfta, släpa eller dra
utrustningen.

4. För att lyfta dessa maskiner ta dem underifrån med en passande nylonrem.

 

2.4 SVETSUTRUSTNINGENS PLACERING

Specialinstallat ioner kan krävas där det  förekommer brännoljor,
bränslevätskor  eller bränslegaser. Kontakta kompetenta myndigheter.

 

Försäkra dig om att nedanstående regler har följts vid installation av
svetsutrustningen:

1. Se till att det är lätt för användaren att komma åt utrustningens reglage och
anslutningar.

2. Kontrollera att nätkabeln och säkringen i eluttagetsom svetsutrustningen
ansluts till är lämpade för strömmen som krävs för svetsutrustningen.

 

PRIMÄR

 

Trefas spänning 230 V (+/- 10%) 400 V (+/- 10%)
Frekvens 50 Hz
Effektiv förbrukning 10,4 A 6 A
Max. förbrukning 19 A 11 A

 

SEKUNDÄR

 

Tomgångsspänning 18 ÷ 35 V
Svetsström 35 A ÷ 200 A
Intermittensfaktor 30% 200 A
Intermittensfaktor 60% 140 A
Intermittensfaktor 100% 110 A

Skyddsindex IP 23
Isoleringsklass H
Normer Kg. 71
Dimensioner mm 500 x 870 x 950
Effektindikator EN 60974.1 / EN 60974.10
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3. Placera inte svetsutrustningen i trånga utrymmen. Ventilation av
svetsutrustningen är  mycket  v ikt ig.  Försäkra dig a l l t id om att
ventilationsvingarna inte är täckta och att det inte finns risk för att dessa
hindras under svetsningen.Undvik dessutom alltid dammiga eller smutsiga
platser där damm och andra föremål sugs in av svetsutrustningen och
orsakar övertemperaturer och skadar svetsutrustningen.

4. Svetsutrustningen inklusive svets- och elkablar får inte utgöra hinder för
andra människor eller andra människors arbete.

 

2.5 INSTALLATION AV GASFLASKA MED SKYDDSGAS 

 

1. Ställ gasflaskan på den bakre delen av svetsutrustningen och fäst den med
den speciella kedjan.

2. Skruva fast reducerventilen på gasflaskan.

3. Anslut slangen som kommer ut ur svetsutrustningens bakre panel till
reducerventilen.

4. Ställ in utsläppet från reducerventilen på minimum.

5. Öppna sakta kranen på gasflaskan.

 

2.6 INSTALLATION AV TRÅDRULLE

 

1. Sätt  trådrullen  på den speciella spolen så att båda roterar tillsammans.

2. Reglera bromsen på spolen med den centrala muttern på spolen så att man
kan snurra ganska lätt på trådrullen (på vissa spolar är reglagemuttern inte
synlig men den blir det genom att dra  låsknasten utåt). 

3. Öppna den övre bron  på frammatningsenheten

4. Kontrollera att rullarna är passande för tråddiametern som du vill använda, i
annat fall byt dem. 

5. Räta ut en del av trådänden och klipp av den.

6. Dra tråden över de två nedre rullarna och träd i den i röret för anslutningen
av brännaren tills cirka 10 cm sticker ut ur brännaren.

7. Stäng den övre bron på frammatningsenheten och kontrollera att tråden är
placerad i den speciella fördjupningen.

8. Anslut brännaren genom att sticka in tråddelen som sticker ut ur
anslutningen i trådhylsan, ge akt på reglagens stickproppar,  sätt i dem i de
speciella sätena och skruva  åt låsringen ordentligt.

 

2.7 IDRIFTTAGANDE

 

1. Slå på maskinen (

 

Ref.
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- Fig. 1 Sid. 3) 

2. Ställ effektomkopplaren (

 

Ref.
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- Fig. 1 Sid. 3)  i ett mellanläge.

3. Avlägsna gasmunstycket och trådföraren från brännaren, tryck på
brännareknappen, låt tråden matas fram tills dess att den sticker ut i den
främre delen av brännaren.

4. Under frammatningsfasen av tråden i brännaren, justera med handratten
trycket som trådpressarrullen ska utöva  på frammatningsrullen; så att
svetstråden matas fram på ett regelbundet sätt utan slirningar på rullarna
och utan deformeringar. Sätt på en trådförare passande för den använda
tråden.

5. Skruva fast trådföraren på nytt, försäkra dig om att den har en diameter
passande för den använda tråden.

6. Montera gasmunstycket på nytt.

7. Öppna ventilen på gasflaskan.

8. Placera jordtången på arbetsstycket som ska svetsas på ett ställe som är
fritt från rost, färg, fett eller plast.

 

3.0 BESKRIVNING AV REGLAGEN PÅ FRONTPANELEN

 

3.1 FRONTPANEL

 

Figur 1.

 

1 - Väljare för svetssystemet:

 

I läge  om du trycker på brännareknappen påbörjar svetsningen när du
släpper den slutar svetsningen.

I läge om du trycker på brännareknappen kommer det ut gasom du
släpper den kommer tråd och strömmen slås på; om du trycker på den ytterligare
en gång  stannar tråden och strömmen avbryts,  om du släpper den avbryts
gasen.

I läge fungerar svetsutrustningen på  tidsinställtsätt; om du trycker på
brännareknappen påbörjas svetsningsfasen som stannar automatiskt efter den
inställda tiden, inställd med timerpotentiometern.

 

2 - Kontrollampa för maskin påkopplad

3 - Kontrollampa för maskin överhettad

4 - Potentiometern för justering av trådhastigheten

5 - Potentiometer för reglering av punktsvetstiden

 

, från 0,3 till 10 sekunder
(fungerar enbart med väljare (

 

Ref. 1

 

 - Fig. 1 Sid. 3)  i läge 

 

6 - Potentiometer för reglering  av accellerationstiden för trådmatarmotorn.

7 - Potentiometer för reglering av tiden under vilken svetseffekten bibehålls
efter stoppsignalen.

 

 I praktiken om ,vid slutet av svetsningen , denna tid är för
kort förblir tråden fastlimmad  i badet och eller sticker ut för mycket ur brännarens
kontaktrör; om den reglerade tiden istället  är för lång limmas tråden fast på
brännarens kontaktrör som ofta förstörs.

 

8 - Eurokoppling för brännare

9 - Snabbkopplingar för jordtång

10- Strömbrytare PÅ/AV

11 - Omkopplare för reglering av svetsspänningen.

SVETSTRÅDEN KAN ORSAKA STICKSÅR.
Under frammatningen av tråden rikta inte brännaren mot någon kroppsdel på
dig själv eller andra personer, eller mot någon typ av metall.
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4.0 REGLAGE PÅ DEN INRE PANELEN

 

- Skyddssäkringar för hjälpkretsar
- Kuggväxelmotor för trådframmatning

 

5.0 BASKUNSKAPER FÖR MIG SVETSNING

 

SVETSPRINCIP MIG

 

MIG svetsning är en autogensvetsning, det vill säga att den möjliggör hopsättning
genom smältning av arbetsstycken av samma typ  som ska förenas (mjukstål,
rostfr i t t  stål ,  aluminium) och garanterar den mekaniska och fysiska
beständigheten av materialet. Den nödvändiga värmen för smältningen av
arbetsstyckena som ska svetsas levereras av en elektrisk ljusbåge som hoppar
emellan tråden (elektroden) och arbetsstycket som ska svetsas. Ljusbågen och
den smälta metallen är garanterat skyddad från luften av skyddsgas.

 

6.0 ANSLUTNING OCH FÖRBEREDNING AV UTRUSTNINGEN FÖR

 

SVETSNINGEN

 

Anslut svetstillbehören noggrant för att undvika effektförluster och läckage av
farliga gaser.
Följ noggrant säkerhetsföreskrifterna.

 

N.B. 

 

VRID INTE PÅ OMKOPPLARNA

 

 under svetsningen det kan skada

 

svetsutrustningen

 

Kontrollera gasflödet och reglera flödet med kranen på reducerventilen.

OBSERVERA: 

 

När du arbetar utomhus eller i närvaro av vindstötar skydda flödet
av ädelgas som, om den viker åt sidan, inte ger skydd åt svetsningen.

 

6.1 SVETSNING

 

Öppna gasflaskan och reglera flödet i enlighet med det använda läget. Fäst
jordtången på arbetsstycket som ska svetsas,  på en punkt där det inte finns färg,
plast eller rost.
Välj svetsströmmen med omkopplaren (

 

Ref.
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- Fig. 1 Sid. 3) , och ge akt på att
ju större tjocklek som ska svetsas, desto större effekt är nödvändig. De första
lägena på omkopplaren är lämpliga för svetsning av mindre tjocklekar. Ge
dessutom akt på att varje valt läge har en egen frammatningshastighet för tråden
som kan regleras  med reglageknappen (

 

Ref.
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- Fig. 1 Sid. 3) .

 

6.2 SVETSNING AV KOLSTÅL

 

För (MIG) svetsning av dessa material är det nödvändigt att: 

1. Använda en svetsgas av binär sammansättning, oftast AR/CO2 med
procentsatser  mellan 75 till 80% av Argon och från 25  till 20% av CO2,
eller trefaldiga sammansättningar sådana som, AR/CO2/02. Dessa gaser
utvecklar värme under svetsningen och svetsfogen resulterar väl förenad
och smakfull, däremot kommer penetrationen att vara relativt låg. Om du
använder koldioxid (MAG) som skyddsgas får du en smal och penetrerad
svetsfog men joniseringen av gasen påverkar ljusbågens stabilitet.

2. Använd svetstråd av samma kvalitet i förhållande till stålet som ska svetsas.
Det är god regel att alltid använda tråd av god kvalitet och undvika att svetsa
med rostig tråd som kan ge defekter i svetsningen.

Strömgaffeln i vilken trådarna kan användas är i allmänhet: 

- tråd Ø  mm x 100 = min. Amp.

- tråd Ø  mm x 200 = max. Amp

Exempel: 0 tråd 1.2 mm=

Min. Amp 120/Max. Amp  240. Detta med  binära blandningar AR/CO2 och
med förflyttning  i kortslutning (SHORT).

3. Undvik att svetsa på rostiga arbetsstycken eller på arbetsstycken som
uppvisar olje- eller fettfläckar.

4. Använd brännare lämpliga för strömmen som används.

5. Kontrollera regelbundet att käftarna på jordtången inte är skadade och att
svetskablarna (brännare och jord) inte har några snitt eller brännskador
som minskar dess effektivitet.

 

6.3 SVETSNING AV ROSTFRITT STÅL

 

(MIG) svetsning av rostfritt stål ur 300 serien (austenitiska), måste ske med
skyddsgas med en hög procentsats av Argon, och med en liten procentsats av 02
för att stabilisera ljusbågen. Den mest använda blandningen är AR/02 98/2.
- Använd inte C02 eller AR/CO2 blandningar.
- Vidrör inte tråden med händerna.
Svetsmaterialen som ska användas måste vara av  högre kvalitet än basmaterialet
och svetsområdet måste vara rent.

 

6.4 SVETSNING AV ALUMINIUM

 

För MIG svetsning av aluminium är det nödvändigt att använda: 

1. 100%-ig Argon som skyddsgas.

2. En svetstråd av en  sammansättning lämplig för basmaterialet som ska
svetsas. För att svetsa ALUMAN och ANTICORODAL använd tråd
innehållande 3 till 5% kisel. För att svetsa PERALUMAN och ERGAL använd
tråd innehållande 5% magnesium.

3. En brännare förberedd för att svetsa aluminium. 

 

6.5 PUNKTSVETSNING

 

Den här speciella svetstypen möjliggör punktsvetsning av två på varandra
överliggande plåtar och kräver en speciell gasmunstycke.
Montera gasmunstycket för punktsvetsning, luta den emot arbetsstycket som ska
punktsvetsas och håll det nedtryckt. Tryck på brännareknappen. Efter en viss tid
kommer du att märka att svetsutrustningen bryter själv svetsningen. Den här
tiden bestäms av TIMERkontrollen (

 

Ref.
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- Fig. 1 Sid. 3)  och måste regleras i
förhållande till tjockleken på plåtarna som ska punktsvetsas.

 

7.0 SVETSDEFEKTER  MIG

 

KLASSIFICERING OCH BESKRIVNING AV DEFEKTERNA

 

Svetsningarna erhållna med MIG kan uppvisa åtskilliga defekter, det är därför
viktigt att identifiera dem. Dessa defekter skiljer sig inte för vad beträffar form och
natur, från de som kan  noteras i svetsningar med manuell ljusbåge med belagda
elektroder. Skillnaden emellan de två förfaringssätten är att förekomsten av
defekterna är inte densamma, t.ex. är porösheten vanligare i MIGsvetsningar:
medan inneslutningen av slagg påträffas bara i svetsningar med belagd elektrod. 

Även uppkomsten och sättet att undvika dem är mycket olik från ett förfaringsätt
till ett annat.

Följande tabell visar de olika fallen.

För en bättre svetsning håll brän-
naren och trådframmatningen
som visas på figuren.


