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DXWELAM140 (MIG welding)

SAFETY

If you have any questions or comments about this, visit http://esab.com
ESAB Group Inc., 2800 Airport Road
Denton, TX 76207, USA, Phone 1-800-ESAB-123

Definitions: Safety Alert Symbols and Words

This instruction manual uses the following safety alert symbols and words to alert you
to hazardous situations and your risk of personal injury or property damage.

DANGER: Indicates an imminently hazardous situation which, if not
avoided, will result in death or serious injury.

>

WARNING: Indicates a potentially hazardous situation which, if not
avoided, could result in death or serious injury.

CAUTION: Indicates a potentially hazardous situation which, if not
avoided, may result in minor or moderate injury.

>

(Used without word) Indicates a safety related message.

NOTICE: Indicates a practice not related to personal injury which, if
not avoided, may result in property damage.

and/or serious injury.

WARNING: Never modify the product or any part of it. Damage or
personal injury could result.

WARNING: To reduce the risk of injury, read the instruction manual.

WARNING: Read all safety warnings and all instructions. Failure to
follow the warnings and instructions may result in electric shock, fire



Safety precautions

WARNING: These Safety Precautions are for your protection. They

A summarize precautionary information from the references listed in
Additional Safety Information section. Before performing any instal-
lation or operating procedures, be sure to read and follow the safety
precautions listed below as well as all other manuals, material safe-
ty data sheets, labels, etc. Failure to observe Safety Precautions
can result in injury or death.

PROTECT YOURSELF AND OTHERS -- Some welding, cutting, and

/ gouging processes are noisy and require ear protection. The arc, like
%_é, the sun, emits ultraviolet (UV) and other radiation and can injure skin
and eyes. Hot metal can cause burns. Training in the proper use of the

processes and equipment is essential to prevent accidents. Therefore:

»  Wear a welding helmet fitted with a proper shade of filter to protect your face
and eyes when welding or watching.

» Always wear safety glasses with side shields in any work area, even if welding
helmets, face shields, and goggles are also required.

» Use a face shield fitted with the correct filter and cover plates to protect your
eyes, face, neck, and ears from sparks and rays of the arc when operating or
observing operations. Warn bystanders not to watch the arc and not to expose
themselves to the rays of the electric-arc or hot metal.

»  Wear flameproof gauntlet type gloves, heavy long-sleeve shirt, cuffless trousers,
high-topped shoes, and a welding helmet or cap for hair protection, to protect
against arc rays and hot sparks or hot metal. A flameproof apron may also be
desirable as protection against radiated heat and sparks.

* Hot sparks or metal can lodge in rolled up sleeves, trouser cuffs, or pockets.
Sleeves and collars should be kept buttoned, and open pockets eliminated from
the front of clothing.

» Protect other personnel from arc rays and hot sparks with a suitable non-flam-
mable partition or curtains.

» Use goggles over safety glasses when chipping slag or grinding. Chipped slag
may be hot and can fly far. Bystanders should also wear goggles over safety
glasses.

PN = FIRES AND EXPLOSIONS -- Heat from flames and arcs can start fires.
M-‘—%A Hot slag or sparks can also cause fires and explosions. Therefore:

* Protect yourself and others from flying sparks and hot metal.

* Remove all combustible materials well away from the work area or cover the
materials with a protective non-flammable covering. Combustible materials in-
clude wood, cloth, sawdust, liquid and gas fuels, solvents, paints and coatings,
paper, etc.



* Hot sparks or hot metal can fall through cracks or crevices in floors or wall
openings and cause a hidden smoldering fire or fires on the floor below. Make
certain that such openings are protected from hot sparks and metal.

» Do not weld, cut or perform other hot work until the work piece has been com-
pletely cleaned so that there are no substances on the work piece which might
produce flammable or toxic vapors. Do not do hot work on closed containers.
They may explode.

* Have fire extinguishing equipment handy for instant use, such as a garden hose,
water pail, sand bucket, or portable fire extinguisher. Be sure you are trained in
its use.

* Do not use equipment beyond its ratings. For example, overloaded welding
cable can overheat and create a fire hazard.

» After completing operations, inspect the work area to make certain there are no
hot sparks or hot metal which could cause a later fire. Use fire watchers when
necessary.

* For additional information, refer to NFPA Standard 51B, “Fire Prevention in Use
of Cutting and Welding Processes”, available from the National Fire Protection
Association, Battery march Park, Quincy, MA 02269.

° ELECTRICAL SHOCK -- Contact with live electrical parts and ground can
cause severe injury or death. DO NOT use AC welding current in damp
areas, if movement is confined, or if there is danger of falling.

* Be sure the power source frame (chassis) is connected to the ground system
of the input power.

» Connect the work piece to a good electrical ground.

» Connect the work cable to the work piece. A poor or missing connection can
expose you or others to a fatal shock.

* Use well-maintained equipment. Replace worn or damaged cables.

* Keep everything dry, including clothing, work area, cables, torch/electrode holder,
and power source.

* Make sure that all parts of your body are insulated from work and from ground.

» Do not stand directly on metal or the earth while working in tight quarters or a
damp area; stand on dry boards or an insulating platform and wear rubber-soled
shoes.

* Put on dry, hole-free gloves before turning on the power.

* Turn OFF the power before removing your gloves.

* Referto ANSI/ASC Standard Z49.1 (listed on next page) for specific grounding
recommendations. Do not mistake the work lead for a ground cable.
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ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS -- May be dangerous. Electric cur-
rent flowing through any conductor causes localized Electric and Magnetic
Fields (EMF). Welding and cutting current creates EMF around welding
cables and welding machines. Therefore:

Welders having pacemakers should consult their physician before welding. EMF
may interfere with some pacemakers.
Exposure to EMF may have other health effects which are unknown.
Welders should use the following procedures to minimize exposure to EMF:
A. Route the electrode and work cables together. Secure them with tape when
possible.
B. Never coil the torch or work cable around your body.
C. Do not place your body between the torch and work cables. Route cables
on the same side of your body.
D. Connect the work cable to the work piece as close as possible to the area
being welded.
E. Keep welding power source and cables as far away from your body as pos-
sible.
FUMES AND GASES -- Fumes and gases, can cause discomfort or harm,
particularly in confined spaces. Shielding gases can cause asphyxiation.
Therefore:

Keep your head out of the fumes. Do not breathe the fumes and gases.
Always provide adequate ventilation in the work area by natural or mechanical
means. Do not weld, cut, or gouge on materials such as galvanized steel, stain-
less steel, copper, zinc, lead, beryllium, or cadmium unless positive mechanical
ventilation is provided. Do not breathe fumes from these materials.

Do not operate near degreasing and spraying operations. The heat or arc rays
can react with chlorinated hydrocarbon vapors to form phosgene, a highly toxic
gas, and other irritant gases.

If you develop momentary eye, nose, or throat irritation while operating, this is an
indication that ventilation is not adequate. Stop work and take necessary steps
to improve ventilation in the work area. Do not continue to operate if physical
discomfort persists.

Refer to ANSI/ASC Standard Z49.1 (see listing below) for specific ventilation
recommendations.

WARNING: This product contains chemicals, including lead, known to the State
of California to cause birth defects and other reproductive harm. Wash hands
after handling.



CYLINDER HANDLING -- Cylinders, if mishandled, can rupture and vio-
lently release gas. Sudden rupture of cylinder, valve, or relief device can
injure or Kill. Therefore:

» Locate cylinders away from heat, sparks, and flames. Never strike an arc on a
cylinder.

* Use the proper gas for the process and use the proper pressure reducing
regulator designed to operate from the compressed gas cylinder. Do not use
adaptors. Maintain hoses and fittings in good condition. Follow manufacturer’s
operating instructions for mounting regulator to a compressed gas cylinder.

» Always secure cylinders in an upright position by chain or strap to suitable hand
trucks, undercarriages, benches, walls, post, or racks. Never secure cylinders
to work tables or fixtures where they may become part of an electrical circuit.

» When not in use, keep cylinder valves closed. Have valve protection cap in place
if regulator is not connected. Secure and move cylinders by using suitable hand
trucks. Avoid rough handling of cylinders.

* For additional information, refer to CGA Standard P-1, “Precautions for Safe
Handling of Compressed Gases in Cylinders”, which is available from Com-
pressed Gas Association, 1235 Jefferson Davis Highway, Arlington, VA 22202.

WARNING
FALLING EQUIPMENT CAN INJURE

* Only use lifting eye to lift unit. Do NOT use running gear, gas cylinders or
any other accessories.

* Use equipment of adequate capacity to lift and support unit.

» If using lift forks to move unit, be sure forks are long enough to extend
beyond opposite side of unit.

* Keep cables and cords away from moving vehicles when working from
an aerial location.

~a MOVING PARTS -- Moving parts, such as fans, rotors and belts can
% cause injury. Therefore:
13

* Keep all doors, panels, covers, and guards closed and securely in place.

« Stop engine before installing or connecting unit.

* Have only qualified people remove guards or covers for maintenance and trou-
bleshooting as necessary.

» To prevent accidental starting during servicing, disconnect negative (-) battery
cable from battery.

* Keep hands, hair, loose clothing, and tools away from moving parts.

* Reinstall panels or guards and close doors when servicing is finished and before
starting engine.



EQUIPMENT MAINTENANCE -- Faulty orimproperly maintained equipment
A can cause injury or death. Therefore:

» Always have qualified personnel perform the installation, troubleshooting, and
maintenance work. Do not perform any electrical work unless you are qualified
to perform such work.

» Before performing any maintenance work inside a power source, disconnect
the power source from the incoming electrical power.

* Maintain cables, grounding wire, connections, power cord, and power supply in
safe working order. Do not operate any equipment in faulty condition.

» Do not abuse any equipment or accessories. Keep equipment away from heat
sources such as furnaces, wet conditions such as water puddles, oil or grease,
corrosive atmospheres and inclement weather.

* Keep all safety devices and cabinet covers in position and in good repair.

» Use equipment only for its intended purpose. Do not modify it in any manner.

ADDITIONAL SAFETY INFORMATION -- For more information on safe

A practices for electric arc welding and cutting equipment, ask your supplier
for a copy of “Precautions and Safe Practices for Arc Welding, Cutting and
Gouging”, Form 52-529.

The following publications are recommended:

* ANSI/ASC Z49.1 - “Safety in Welding and Cutting”

«  AWS C5.5 - “Recommended Practices for Gas Tungsten Arc Welding”

«  AWS Cb5.6 - “Recommended Practices for Gas Metal Arc welding”

*  AWS SP - “Safe practices” - Reprint, Welding Handbook

«  ANSI/AWS F4.1 - “‘Recommended Safe Practices for Welding and Cutting of
Containers That Have Held Hazardous Substances”

 OSHA 29 CFR 1910 - “Safety and health standards”

« CSAW117.2 - “Code for safety in welding and cutting”

* NFPA Standard 51B, “Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other Hot

Work”

* CGA Standard P-1, “Precautions for Safe Handling of Compressed Gases in
Cylinders”

« ANSI Z87.1, “Occupational and Educational Personal Eye and Face Protection
Devices”



Enclosure Class

The IP code indicates the enclosure class, i.e. the degree of protection against pen-
etration by solid objects or water. Protection is provided against touch with a finger,
penetration of solid objects greater than 1/2 in. (12 mm) and against spraying water
up to 60 degrees from vertical. Equipment marked IP23S is intended for indoor and
outdoor use; however, it should not be operated in precipitation.

WARNING: This product is solely intended for electric arc welding
and cutting equipment. Any other use may result in personal injury
and / or equipment damage.

WARNING

Cancer and Reproduction Harm

www.P65Warnings.ca.gov
Wash hands after handling.
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WARNING: To avoid per-
sonal injury and/or equip-

ment damage, lift using
method and attachment

points shown here.

A

WARNING

FALLING EQUIPMENT
CAN INJURE

* Only use lifting eye to lift
unit. Do NOT use running
gear, gas cylinders or any

other accessories.

* Use equipment of ade-
quate capacity to lift and

support unit.

» If using lift forks to move
unit, be sure forks are long
enough to extend beyond

opposite side of unit.

* Keep cables and cords
away from moving vehi-
cles when working from

an aerial location.

Artif A-12736

WARNING: If equipment

A is placed on a surface that
slopes more than 10°, top-
pling over may occur. Per-
sonal injury and / or signifi-
cant damage to equipment
is possible.




INTRODUCTION

Introduction

The DXWELAM140 is self-contained single phase welding systems that are capable
of performing MIG (GMAW/FCAW) welding.

The power sources are equipped with an integrated wire feed unit, digital voltage and
amperage meters, and a host of other features.

Equipment

DXWELAM140 is supplied with:

» Welding power source

» Fusion 180 MIG gun, 10ft (3m)

» Work clamp leadset, 10ft (3m)

* Flow gauge/Regulator

» Gas hose, 6ft (1.8m)

e 2#0.030” (1 kg, 0.8 mm) solid wire (SAMPLE ONLY)
* Instruction Manual
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TECHNICAL DATA

DXWELAM140
(0700 400 883)

Outlet voltage

120 V£15%
1~ 50/60 Hz

Primary current

| MIG (GMAW/FCAW)

|21.5A

Setting range

MIG (GMAW/FCAW)

|30A/15.5V-14OA/21V

Permissible load at MIG (GMAW/FCAW)

30% duty cycle 90A/18.5V
60% duty cycle 64A/17.2V
100% duty cycle 49A/16.5V
Apparent power |,

at maximum current 2.5 kVA
Active power |,

at maximum current 1.96 kW
Power factor at maximum current

MIG (GMAW) |0.77 @ 90 A
Efficiency at maximum current

MIG (GMAW) 82.7%

Open circuit voltage (OCV) 50V
Maximum input current (I,__)

MIG (GMAW/FCAW) | 21.5A
Effective input current (I, )

MIG (GMAW/FCAW) 11.7A

Max. weld thickness

1/4 in. (6.4 mm)

Operating temperature

+14 to +104°F (-10 to +40°C)

Transportation temperature

-4 to +131°F (-20 to +55°C)

Continual sound pressure at no-load

<70dB

Dimensions | x w x h

19.2 x 8.7 x 15 in.
(480 x 220 x 381 mm)

12




DXWELAM140
(0700 400 883)
Weight 24 1b (11kg)
Insulation class transformer F
Enclosure class IP21S
Application class
Table 3-1

Supply from power generators

The power source can be supplied from different types of generators. However, some
generators may not provide sufficient power for the welding power source to operate
correctly. Generators with Automatic Voltage Regulation (AVR) or with equivalent or
better type of regulation, with rated power 6 KW, are recommended.

Some 120 VAC, 15 A/ 20 A electrical outlets fitted with GFCI (Ground Fault Circuit
Interrupter) protection against a nuisance trip with this equipment due to worn or out of
tolerance components in the GFCI. In such cases have the 120 VAC, 15A /20 A GFCI
electrical outlet replaced by a qualified electrician.

NOTE: The effective input current should be used for the determi-
nation of cable size and supply requirements.

NOTE: Motor start fuses or thermal circuit breakers are recom-
mended for this application. Check local requirements for your
location.

> >
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120 V is 30 A. An individual branch circuit capable of carrying 30 A
and protected by fuses or circuit breaker is recommended for this
application. Fuse size is based on not more than 200% of the rated
input amperage of the welding power source (based on article 630,
National Electrical Code).

We continuously strive to produce the best product possible and
therefore reserves the right to change, improve or revise the spec-
ifications or design of this or any product without prior notice. Such
updates or changes do not entitle the buyer of equipment previously
sold or shipped to the corresponding changes, updates, improve-
ments or replacement of such items.

The values specified in the table above are optimal values, your
values may differ. Individual equipment may differ from the above
specifications due to in part, but not exclusively, to any one or more
of the following; variations or changes in manufactured compo-
nents, installation and conditions and local power grid supply condi-
tions.

g NOTE: The recommended time delay fuse or circuit breaker size for

Enclosure class

The IP classification indicates the enclosure class, i.e. the degree of protection against
penetration by solid objects or water.

Equipment marked IP21S is intended for indoor use with adequate ventilation.

Application class

The symbol [S indicates that the power source is designed for use in areas with in-
creased electrical hazard.

14



INSTALLATION

The installation must be carried out by a professional.

CAUTION: This product is intended for industrial use. In a domestic

A environment, this product may cause radio interference. It is the
user’s responsibility to take adequate precautions.

A CAUTION: Remove any packaging material prior to use. Do not

block the air vents at the front or rear of the welding power source.

Location

Position the power source so that cooling air inlets and outlets are not obstructed.

A. Minimum 8 in. (200 mm)
B. Minimum 8 in. (200 mm)

WARNING: Secure the equipment - particularly if the surface is
uneven or sloping.

WARNING: If equipment is placed on a surface that slopes more
than 10°, toppling over may occur. Personal injury and / or signifi-
cant damage to equipment is possible.

>
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Lifting instructions

This unit is equipped with a handle for carrying purposes.

WARNING: Disconnect wire/cables BEFORE moving or coiling.

>

Disconnect the input power conductors from the de-energized sup-

ﬁ WARNING: Electric shock can kill. Do not touch live electrical parts.
ply line before moving the welding power source.

WARNING: Falling equipment can cause serious personal injury
and equipment damage.

Lift the unit with the handle on top of the case.

Main supply

The supply voltage should be 120V +15%. Contact the local electric utility for information
about the type of electrical service available, how proper connections should be made,
and inspection required.

The Welding power source must be:

» Correctly installed, if necessary, by a qualified electrician.
» Correctly earthed (electrically) in accordance with local regulations.
» Connected to the correct size power point and fuse as table below.

16



1. Rating plate with supply connection
data.

Recommended fuse sizes and minimum cable area for DXWELAM140

Power cable for heavy-duty applications (SOOW type) must be used

Supply voltage 120 VAC
Electrical cable area 14 AWG (2.5 mm?)
Maximal current rating | ___

MIG (GMAW/FCAW) 215A

.« MIG (GMAW/ FCAW) 1M.7A

Fuse anti-surge type D MCB 20A

Maximum recommended extension cord | 328 ft (100 m)
length

Minimum recommended extension cord 12 AWG (4 mm?)
size

NOTE: Use the power source in accordance with the relevant local
and national regulations.

NOTE: Connections should be made by professional electrician.

> B>

Supply from power generators

The power source can be supplied from different types of generators. However, some
generators may not provide sufficient power for the welding power source to operate
correctly. Generators with Automatic Voltage Regulation (AVR) or with equivalent or
better type of regulation, with 6 kW rated power, are recommended.

NOTE: Always refer to your local and national codes that apply to
your region.

Note that installation should be done by professional.

17



Attaching Fusion 180 MIG gun

A WARNING: Make sure the power is disconnected first.

Direct plug MIG guns install by inserting the power pin of the torch into the torch re-
ceptacle located on the front of the unit (See Figure 4-1) and tightening the power pin
retaining thumb screw (See Figure 4-2). MIG guns require a control wire assembly to
connect the trigger leads to the unit. The control wire assembly is located near the power
pin and plugs into the Torch Receptacle.

Wire Feed —|
Compartment
Door

Torch Receptacle

Figure 4-1

Open wire feed compartment door and loosen retaining thumb screw.

Fit the MIG gun power pin into torch receptacle, insert fully.

Tighten retaining thumb screw.

Locate the control wire assembly, align keyway with the key on the remote control
socket, insert plug, and rotate threaded collar fully clockwise.

Thumb Screw
/

Ao~

Torch Receptacle
L

DKJ 3570

N\

Figure 4-2



Remote control socket

The 8 pin remote control socket is used to connect remote control devices to the weld-
ing power source. To make connections, align keyway, insert plug, and rotate threaded

collar fully clockwise.

1 Not used 5

2 Trigger 6

3 Trigger 7

4 Not used 8
MIG Gun (F180TH103035)

1

1 Trigger switch

Not used
Not used
Not used
Not used
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Gas regulator and supply

WARNING: This equipment is designed for use with welding grade
(Inert) shielding gases only.

Pressure regulator attached to the cylinder valve reduce high cylinder pressures to
suitable low working pressures for welding, cutting, and other applications.

Figure 4-3: Victor Regulator

1. Low pressure gauge (delivery) 4. Pressure adjusting knob
2. High pressure gauge (supply) 5. Inlet connection
3. Outlet connection

WARNING: Use the regulator for the gas and pressure for which it
is designed. Never alter a regulator for use with any other gas.

Regulators purchased with open 1/8 in. (3.2 mm), 1/4 in. (6.4 mm), 3/8 in. (9.6 mm), or
1/2in. (12.8 mm) NPT ports must be assembled to their intended system.

1. Note the maximum inlet pressure stamped on the requlator. DO NOT attach
the regulator to a system that has a higher pressure than the maximum rated
pressure stamped on the regulator.

2. The regulator body will be stamped “IN” or “HP” at the inlet port. Attach the inlet
port to the system supply pressure connection.

3. If gauges are to be attached to the regulator and the regulator is stamped and
listed by a third party (i.e. “UL” or “ETL”). The following requirements must be
met:

* Inlet gauges over 1000 PSIG (6.87 mPa) shall conform with the requirements
of UL 404, “Indicating Pressure Gauges for Compressed Gas Service.”

» Low pressure gauges must be UL recognized for the class of requlator they
are being used on according to UL252A.

20



WARNING: Do not use a regulator that delivers pressure exceeding
the pressure rating of the downstream equipment unless provisions
are made to prevent over-pressurization (i.e. system relief valve).
Make sure the pressure rating of the downstream equipment is
compatible with the maximum delivery pressure of the regulator.

4. Be sure that the regulator has the correct pressure rating and gas service for
the cylinder used.

5. Carefully inspect the regulator for damaged threads, dirt, dust, grease, oil, or
other flammable substances. Remove dust and dirt with a clean cloth. Be sure
the inlet swivel filter is clean and in place. Attach the regulator to the cylinder
valve. Tighten securely with a wrench.

WARNING: Do not attach or use the regulator if oil, grease, flam-
mable substances or damage is present! Have a qualified repair
technician clean the regulator or repair any damage.

Figure 4-4: Regulator to cylinder valve

6. Before opening the cylinder valve, turn the regulator adjusting screw count-
er-clockwise until there is no pressure on the adjusting spring and the knob
turns freely.

7. Relief valve (where provided): The relief valve is designed to protect the low
pressure side of the requlator from high pressures. Relief valves are not intended
to protect downstream equipment from high pressures.
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WARNING: Do not tamper with the relief valve or remove it from the
regulator.

WARNING: Stand to the side of the cylinder opposite the regulator
when opening the cylinder valve. Keep the cylinder valve between
you and the regulator. For your safety, never stand in front of or

behind a regulator when opening the cylinder valve!

8. Slowly and carefully open the cylinder valve until the maximum pressure shows
on the high pressure gauge.

Figure 4-5: Open cylinder valve

9. On all cylinders, except acetylene, open the valve completely to seal the valve
packing. On gauge less regulators, the indicator will register the cylinder contents

open.

CAUTION: Keep the cylinder valve wrench, if one is required, on
the cylinder valve to turn OFF the cylinder quickly, if necessary.

10. Attach the desired downstream equipment.

22



Leak testing the system

Leak test the system before putting into operation.

1.

2.

w

Be sure that there is a valve in the downstream equipment to turn OFF the gas

flow.

With the cylinder valve open, adjust the regulator to deliver the maximum required

delivery pressure.

Close the cylinder valve.

Turn the adjusting screw/knob counter-clockwise one turn.

» Ifthe high-pressure gauge reading drops, there is a leak in the cylinder valve,
inlet fitting, or high-pressure gauge.

» Ifthe low-pressure gauge drops, there is a leak in the downstream equipment,
hose, hose fitting, outlet fitting or low-pressure gauge. Check for leaks using
an approved leak detector solution.

» If the high-pressure gauge drops and the low-pressure gauge increases at
the same time, there is a leak in the regulator seat.

» If the regulator requires service or repair, take it to a qualified repair techni-
cian.

Once leak testing has been performed and there are no leaks in the system,
slowly open the cylinder valve and proceed.

ﬁ WARNING: If a leak has been detected anywhere in the system,

discontinue use and have the system repaired. DO NOT use leak-
ing equipment. Do not attempt to repair a leaking system while the
system is under pressure.

When you finish using the regulator

1.

Close the cylinder valve.

2. Open the valve on the downstream equipment. This drains all pressure from

@

the system.

Close the valve on the downstream equipment.

Turn the adjusting knob counter-clockwise to release the tension on the adjusting
spring.

Check the gauges after a few minutes for verification that the cylinder valve is
closed completely.

When the regulator is not in use and has been removed from the cylinder, it should be
stored in an area where it will be protected from dust, oil, and grease. The inlet and
outlet should be capped to protect against internal contamination and prevent insects
from nesting.
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Installing 12.5 Ib spool (8 in. diameter)

In order to fit a 12.5 Ib spool (8 in. diameter) assemble parts in the sequence shown
in the figure below.

To install wire spool, refer to the steps below.

WARNING: ALWAYS turn power OFF before replacing/installing
any parts.

12.51b (8")
Wire Spool ) )
Alignment Pin

Flat Washer
Small Hole

Flat Washer
Small Hole A

@Spring N _
Small Hole Plastic
Spool Hub Retention Retaining Nut @

Thumb Screw

Figure 4-6: 12.5 Ib (8 in.) Spool Installation

1. Remove plastic retaining nut.

2. Place wire spool onto the hub, loading it so that the wire will feed off the bottom
of the spool as the spool rotates counter clockwise. Make sure to align the spool
alignment pin on the hub with the mating hole in the wire spool.

3. Replace the plastic retaining nut until tight against wire spool.

NOTE: The hub tension has been pre-adjusted at the factory. How-
ever if adjustment is required, see “Wire reel brake” section.

“unravel” when loosened from the spool. Grasp the end of the wire
firmly and don’t let go of it.

ﬁ CAUTION: Use care in handling the spooled wire as it will tend to

24



Installing 2 Ib spool (4 in. diameter)

In order to fit a 2 Ib spool (4 in. diameter) assemble parts in the sequence shown in
the figure below.

To install wire spool, refer to the steps below.

WARNING: ALWAYS turn power OFF before replacing/installing
any parts.

21b (4") Fiber Washer \ =

Wire Spool \ i
Spring gﬁ
Spool Hub g, "Hoe | :
o S

T

=

Retention ~ o s
Thumb Screw \ [ ) 9 ==
=Dy
\ — @ @ /K < A“10 mm Spacer
/ Flat Washer Large Hole

Flat Washer Small Hole e
Small Hole @ |

Figure 4-7: 2 Ib (4 in.) Spool Installation

1. Remove the spool hub retention thumb screw. Grasp the spool.

2. Place the fiber washer and 10 mm spacer onto the shaft, then load the wire
spool to the shatft.

3. Place the flat washer, spring and spool hub retention thumb screw, and rotate
the screw clockwise to secure the wire spool.

NOTE: The hub tension has been pre-adjusted at the factory. How-
ever if adjustment is required, see “Wire reel brake” section.

“unravel” when loosened from the spool. Grasp the end of the wire

ﬁ CAUTION: Use care in handling the spooled wire as it will tend to
firmly and don’t let go of it.

25



Adjusting wire reel brake

The wire reel hub incorporates a friction brake which is adjusted during manufacture
for optimum braking. If it is considered necessary, adjustment can be made by turning
the thumb screw inside the open end of the hub clockwise to tighten the brake. Correct
adjustment will result in the wire reel circumference continuing no further than 1/8 in.-
3/16 in. (3-5 mm) after release of the trigger. The electrode wire should be slack without
becoming dislodged from wire spool.

CAUTION: Overtension of the brake will cause rapid wear of me-
chanical wire feeder parts, overheating of electrical components
and possibly more incidences of contact tip burnback.

-Spool Hub Retension
Thumb Screw

Figure 4-8: Wire reel brake
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Inserting wire into the wire feed mechanism

Release the tension from the pressure roller by turning the adjustable wire drive ten-
sion knob (1) in a counter clockwise direction. Then to release the pressure roller arm
(2) pull the tension screw toward the side of the machine which releases the pressure
roller arm (2). With the MIG welding wire feeding from the bottom of the spool, pass
the electrode wire through the inlet guide (4), between the rollers, through the outlet
guide (3) and into the MIG gun. Re-secure the pressure roller arm (2) and wire drive
tension knob (1) and adjust the pressure accordingly. Remove the contact tip from the
MIG gun. With the MIG gun lead reasonably straight, feed the wire through the MIG
gun by pressing the jog switch or trigger switch. Fit the appropriate velocity contact tip.

WARNING: Before connecting the work clamp to the workpiece
make sure the electricity supply is switched OFF. The electrode wire
will be at welding voltage potential while it is being feed through the
system. If using trigger to feed wire, keep the MIG gun away from
eyes and face.

|6 Jog Switch

L. 1 Wire Drive Tension Knob

-2 Pressure Roller Arm

4 Inlet Guide ;
5 MIG Welding Wire 3 Outlet Guide

Figure 4-9: MIG Welding Wire - Installation

When installing welding wire (5), press the jog switch (6) to feed the wire through the
drive rolls and gun.
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OPERATION

Overview

General safety regulations for handling equipment can be found in the “SAFETY” section
of this manual. Read it through before you start using the equipment!

NOTE: When moving the equipment, use the handle or shoulder
strap. Never pull the cables.

WARNING: Electric shock! Do not touch the workpiece or the weld-
ing head during operation!

Before each use, make sure that the:

* Product and cables are undamaged, and

» The torch is clean and undamaged.
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Controls and indicators

Front Panel Controls and Connections

;
38 05

A

@

Figure 5-1: Front Panel Controls and Connections

Brief description of the controls/knobs/connections

1. Voltage control knob — adjusts voltage.

2. Multifunctional control knob — wire feed speed, trigger selection, inductance
control.

Digital Display — displays the real time value.

Thermal overload indicator — shows the overload warning.

Function selection button — selects between the functions.

Trigger mode control — 2T/ 4T — selects the 2T and 4T modes.
Inductance control — adjusts the inductance value.

MIG gun receptacle — to install MIG gun.

Remote control socket — to connect MIG gun trigger leads.

10. Positive welding output terminal — positive port.

11. MIG polarity lead — connects wire drive/MIG gun to the correct polarity.
12. Negative welding output terminal — negative port.

13. Accessing the Sub-Menu’s (see #13 below)

© NGO KW
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1. Voltage control knob

The function of this control knob (1) is to adjust output voltage.

2. Multifunctional control knob

The primary function of this Multifunctional control knob (2) is to adjust wire feed speed.

The secondary function of this Multifunctional control knob is to adjust the value of the
selected parameter while in a sub-menu.

3. Digital Display

The digital meter displays the preset Voltage, to adjust use the voltage control knob (1),
preset Wire Feed Speed in IPM (inches per minute), to adjust use the multifunctional
knob (2) and actual weld voltage and weld amperage of the power source while welding.
The weld voltage may vary from the preset value.

The optimum voltage and wire feed speed depends on the welding application. The setup
chart on the inside of the wire feed compartment door provides the required settings for
a variety of welding applications.

At the completion of the weld the digital meter will display the actual welding voltage
and amperage values for a period of approximately 10 seconds. The values will be held
until: (a) any front panel control is adjusted, (b) welding has recommenced, in which
case the actual welding amperage will be displayed, (c) a period of 10 seconds has
elapsed, in which case the unit display will return to the preset values.

NOTE: The preview functionality provided on this power source is
intended to act as a guide only. Some differences may be observed
between preview values and actual welding values due to factors
including the mode of welding, differences in consumables/gas
mixtures, individual welding techniques and the transfer mode of the
welding arc (dip versus spray transfer). Where exact settings are
required (in the case of procedural work), it is recommended that
alternate measurement methods be utilized to ensure output values
are accurate.

4. Thermal overload indicator

This welding power source is protected by a self resetting thermostat. The LED indica-
tor will illuminate if the duty cycle of the power source has been exceeded. Should the
thermal overload indicator illuminate the output of the power source will be disabled.
Once the power source cools down, the LED will turn OFF and the over temperature
condition will automatically reset. Note that the mains power switch should remain in ON
position such that the fan continues to operate thus allowing the unit to cool sufficiently.
Do not switch the unit OFF during an overload condition.
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5. Function selection button
The function select button scrolls between Trigger mode and Inductance control.
6. Trigger mode control

The trigger mode control is used to switch the functionality of the of the torch trigger
between 2T (normal) and 4T (latch mode).

2T (Normal mode)

In this mode, the torch trigger must remain depressed for the welding output to be
active. Press and hold the torch trigger to activate the power source (weld). Release
the torch trigger switch to cease welding.

4T (Latch mode)

This mode of welding is mainly used for long welding runs to reduce operator
fatigue. In this mode the operator can press and release the torch trigger and the
output will remain active. To deactivate the power source, the trigger switch must
again be depressed and released, thus eliminating the need for the operator to
hold the torch trigger.

7. Inductance control

The arc control operates in MIG mode only and is used to adjust the intensity of the
welding arc. Lower arc control settings make the arc softer with less weld spatter. Higher
arc control settings give a stronger driving arc which can increase weld penetration.
Soft means maximum inductance while Hard means minimum inductance.

8. MIG gun receptacle

The MIG gun receptacle is the connection point for the MIG gun. Refer to Section “At-
taching Fusion 180 MIG gun”.

9. Remote control socket

The 8 pin remote control socket is used to connect MIG torch trigger leads to the weld-
ing power source. To make connections, align keyway, insert plug, and rotate threaded
collar fully clockwise. See Section “Remote control socket”.

10.Positive welding output terminal

The positive welding terminal is used to connect the welding output of the power source
to the appropriate welding accessory such as the MIG gun (via the MIG polarity lead),
or work lead. Positive welding current flows from the power source via this dinse type
terminal. Insert and turn the male plug securely to achieve a secure electrical connection.

heating and result in the male plug being fused in the Dinse™

f WARNING: Loose welding terminal connections can cause over-
terminal.
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11. MIG polarity lead

The polarity lead is used to connect the MIG gun to the appropriate positive or negative
output terminal (allowing polarity reversal for different welding applications). In general,
the polarity lead should be connected in to the positive welding terminal (+) when using
steel, stainless steel or aluminum electrode wire. When using gasless wire, the polarity
lead is generally connected to the negative welding terminal (-). If in doubt, consult the
manufacturer of the electrode wire for the correct polarity. Insert and turn the male plug
securely to achieve a secure electrical connection.

WARNING: Loose welding terminal connections can cause over-
heating and result in the male plug being fused in the Dinse terminal.

12.Negative welding output terminal

The negative welding terminal is used to connect the welding output of the power
source to the appropriate welding accessory such as the MIG gun (via the MIG polarity
lead), TIG torch or work lead. Negative welding current flows to the power source via
this dinse type terminal. Insert and turn the male plug securely to achieve a secure
electrical connection.

WARNING: Loose welding terminal connections can cause over-
heating and result in the male plug being fused in the Dinse terminal.

13.Accessing the Sub-Menus
Sub Menus:

To access the MIG Welding sub-menus, the MIG Welding process LED must be illu-
minated, press and hold the Process Select Button (1) for 2 seconds to access the
following functions:

» Wire Run-In speed: Indicated as “RIN” within Left-hand side LED display. Value
is adjusted by Right-hand side Encoder and is measured in either as IPM or MPM
depending on user choice. The value is displayed within Right-hand side LED
Display and is adjusted and as a percentage of chosen WFS.

* Pre-Gas Time: Indicated as “PRG” within Left-hand side LED Display with a value
shown in Right-hand side LED Display. Value is adjusted by Right-hand side
Encoder and is measured in seconds.

* Post-Gas Time: Indicated as “POG” within Left-hand side LED Display with a
value shown in Right-hand side LED Display. Value is adjusted by Right-hand side
Encoder and is measured in seconds.

» Wire Burnback Time: Indicated as “Bb” within Left-hand side LED Display with a
value shown in Right-hand side LED Display. Value is adjusted by Right-hand side
Encoder and is measured in seconds.

Use the voltage control knob (1) to scroll between the list of MIG related parameter
options in the submenu. Use the Multifunctional control knob (2) to adjust the value of
the selected parameter.
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Burnback control (software control)

The burnback control is used to prevent the MIG wire from stickling the weld pool and
adjust the amount of MIG wire that protrudes from the MIG gun after the completion of
MIG welding (commonly referred to as stick out). To decrease the burnback time (or
lengthen the amount of wire protruding from the MIG gun at the completing of welding),
turn the burnback control knob counter-clockwise. To increase the burnback time (or
shorten the amount of wire protruding from the torch at the completing of welding), turn

the burnback control knob clockwise.

Parameter Type MIN MAX
RIN (%) 10 100
PRG (S) 0 10

Bb (S) 0.01 0.1
POG (S) 0.5 10

To exit the Sub-menu, the operator can press and hold the process selection button (1)
for 2 seconds, wait for 2 seconds or by pressing the torch trigger.
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Rear Panel Controls and Connections

Figure 5-2: Rear Panel Controls and Connections

Brief description of the controls/knobs/Connections

1. Gas inlet connection — connects gas hose here to supply MIG gun with shielding
gas

2. ON/OFF switch — turns unit ON or OFF

3. Mains cable inlet — comes with 10 ft (3 m) supply cable

1. Gas inlet (MIG mode only for MIG gun or spool gun operation)

The gas inlet connection, 5/8-18 RH UNF female thread is used to supply the appropriate
MIG shielding gas to the power source.

2. ON/ OFF switch
The Rocker switch enables the mains supply power to the unit.

gy WARNING: When the front digital displays are lit, the machine is
j\ connected to the electricity supply and the internal electrical compo-
nents are at mains voltage potential.

3. Mains cable inlet

The unit is equipped with a 14/3, 10 ft (3 m) mains cable fitted with a NEMA 5-15P plug.

34



MIG (GMAW/FCAW) WELDING

Setup for MIG (GMAW) welding with gas shielded MIG

wire
A

Connect the MIG polarity lead to the positive welding terminal (+). If in doubt,
consult the electrode wire manufacturer. Welding current flows from the power
source via Dinse type terminals. It is essential, however, that the male plug is
inserted and turned securely to achieve a sound electrical connection.
Connect the work lead to the negative welding terminal (-). If in doubt, consult
the electrode wire manufacturer. Welding current flows from the power source
via Dinse type terminals. It is essential, however, that the male plug is inserted
and turned securely to achieve a sound electrical connection.

Connect gas hose to the gas inlet.

Fit the MIG gun to the power source, see Section “Attaching Fusion 180 MIG
gun’.

Refer to the welding guide located on the inside of the wire feed compartment
door for further information.

make sure the electricity supply is switched OFF.

ﬁ WARNING: Before connecting the work clamp to the workpiece

heating and result in the male plug being fused in the terminal. Re-

g CAUTION: Loose welding terminal connections can cause over-

move any packaging material prior to use. Do not block the air vents
at the front or rear of the welding power source.
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Negative Welding
Terminal (-)

Positive Welding
Terminal (+)

Work Lead

Figure 6-1: Setup for MIG (GMAW) Welding with Gas Shielded MIG Wire



Setup for MIG (FCAW) welding with flux core (gasless)
wire

A. Connect the MIG polarity lead to the negative welding terminal (-). If in doubt,
consult the electrode wire manufacturer. Welding current flows from the power
source via dinse type terminals. It is essential, however, that the male plug is
inserted and turned securely to achieve a sound electrical connection.

B. Connect the work lead to the positive welding terminal (+). If in doubt, consult
the electrode wire manufacturer. Welding current flows from the power source
via dinse type terminals. It is essential, however, that the male plug is inserted
and turned securely to achieve a sound electrical connection.

C. Fit the MIG gun to the power source, see Section “Attaching Fusion 180 MIG
qun”.

D. Refer to the welding guide located on the inside of the wire feed compartment
door for further information.

WARNING: Before connecting the work clamp to the workpiece
make sure the electricity supply is switched OFF.

CAUTION: Remove any packaging material prior to use. Do not
block the air vents at the front or rear of the welding power source.

Loose welding terminal connections can cause overheating and
result in the male plug being fused in the terminal.
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Figure 6-2: Setup for MIG (FCAW) Welding with Flux Core (Gasless) Wire

Feed roller pressure adjustment

Wire Drive Tension Knob

Pressure Roller Arm
3 L
.
L

Feed Roller

Figure 6-3: Feed roller pressure adjustment
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The pressure (top) roller applies pressure to the grooved feed roller via an adjustable
pressure screw. These devices should be adjusted to a minimum pressure that will
provide satisfactory wire feed without slippage. If slipping occurs, and inspection of the
wire contact tip reveals no wear, distortion or burn back jam, the conduit liner should be
checked for kinks and clogging by metal flakes and swarf. If it is not the cause of slipping,
the feed roller pressure can be increased by rotating the pressure screw clockwise.

WARNING: Before changing the feed roller ensure that the electrici-
ty supply to the power source is switched OFF.

CAUTION: The use of excessive pressure may cause rapid wear of
the feed rollers, shafts and bearing.

> >

Changing the feed roller

A WARNING: Turn the power OFF before beginning this task.

~. Wire Drive Tension Knob

/ Pressure Roller Arm

Feed Roller Retaining Screw

_—

Figure 6-4: Changing the Feed Roller

To change the feed roller, remove the feed roller retaining screw by turning it in a count-
er clockwise direction. Once the feed roller is removed, to replace feed roller, simply
reverse these directions.

L~

A dual groove feed roller is supplied as standard. It can accommodate 0.024-0.030 in.
(0.6-0.8 mm) diameter hard wires. Select the roller required with the chosen wire size
marking facing outward.
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Visual indication on the face of the drive indicates the diameter of the groove on the
outside of the drive roller and the groove that is in use for the selected wire diameter.

Figure 6-5: Feed Roller

Visual indication on the face of the drive indicates the diameter of the groove on the
inside of the drive roller and the groove that is in use for the selected wire diameter.

WARNING: Before changing the feed roller ensure that the electrici-
ty supply to the power source is switched OFF.
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Replacing contact tips and nozzle

A WARNING: Turn the power OFF before beginning this task.

CAUTION: While nozzle and contact tip are removed, maintain an
adequate distance of the wire from metal objects to avoid burn-
backs to conduit or conductor tube.

1. Remove worn nozzle and tip. (Clean nozzle if reusing.)
2. Slide new contact tip into the conductor tube end.

A NOTE: For proper operation the nozzle MUST be tight.

4. Trim wire to desired stick out.
The MIG Gun is now ready for operation.
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MIG (GMAW/FCAW) basic welding technique

Two different welding processes are covered in this section (GMAW and FCAW), with
the intention of providing the very basic concepts in using the MIG mode of welding,
where a welding gun is hand held, and the electrode (welding wire) is fed into a weld
puddle, and the arc is shielded by an inert welding grade shielding gas or inert welding
grade shielding gas mixture.

GAS METAL ARC WELDING (GMAW): This process, also known as MIG welding, MIG
(GMAW) Welding with CO, welding, Micro Wire Welding, short arc welding, dip transfer
welding, wire welding etc., is an electric arc welding process which fuses together the
parts to be welded by heating them with an arc between a solid continuous, consumable
electrode and the work. Shielding is obtained from an externally supplied welding grade
shielding gas or welding grade shielding gas mixture. The process is normally applied
semi automatically; however the process may be operated automatically and can be
machine operated. The process can be used to weld thin and fairly thick steels, and
some non-ferrous metals in all positions.

Shielding Gas

Nozzle

Molten Weld Metal Electrode

Solidified
Weld Metal

GMAW Process A7 #8991.48

Figure 6-6

FLUX CORED ARC WELDING (FCAW): This is an electric arc welding process which
fuses together the parts to be welded by heating them with an arc between a continuous
flux filled electrode wire and the work. Shielding is obtained through decomposition of
the flux within the tubular wire. Additional shielding may or may not be obtained from an
externally supplied gas or gas mixture. Consult with your local distributor. The process is
normally applied semi automatically; however the process may be applied automatically
or by machine. It is commonly used to weld large diameter electrodes in the flat and
horizontal position and small electrode diameters in all positions. The process is used
to a lesser degree for welding stainless steel and for overlay work.
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Shielding Gas

(Optional) Nozzle
(Optional)
Molten Metal
Flux Cored
Molten Electrode

Slag Slag

FCAW Process /7"
Figure 6-7

Position of MIG gun

The angle of MIG gun to the weld has an effect on the width of the weld.

2

Push Vertical Drag/Pull

—— ——

Art #A-07185_AB

e

Figure 6-8

The welding gun should be held at an angle to the weld joint (see Secondary Adjustment
Variables below).

Hold the gun so that the welding seam is viewed at all times. Always wear the welding
helmet with proper filter lenses and use the proper safety equipment.

CAUTION: Do not pull the welding gun back when the arc is es-
tablished. This will create excessive wire extension (stick-out) and
make a very poor weld.

The electrode wire is not energized until the gun trigger switch is depressed. The wire
may therefore be placed on the seam or joint prior to lowering the helmet.
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Travel
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Art # A-08993

Butt & Horizontal Welds

Figure 6-9
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Figure 6-10

10° to 20° Longitudinal

10° < Angle

Longitudinal

L ) -

30° to 60° _ 30°to 60

Transverse Transverse
Angle Angle

Direction of Travel
Vertical Fillet Welds ~ Art#A-08995

Figure 6-11

Direction of Travel
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Overhead Weld

Figure 6-12



Distance from the MIG gun nozzle to the work piece

The electrode wire stick out from the MIG gun nozzle should be between 3/8-3/4 in.
(10-20 mm). This distance may vary depending on the type of joint that is being welded.

Travel Speed

The speed at which the molten pool travels influences the width of the weld and pen-
etration of the welding run.

MIG Welding (GMAW) Variables

Most of the welding done by all processes is on carbon steel. The items below describe
the welding variables in short-arc welding of 24 gauge (0.024”, 0.6mm) to %4” (6.4mm)
mild sheet or plate. The applied techniques and end results in the GMAW process are
controlled by these variables.

Preselected Variables

Preselected variables depend upon the type of material being welded, the thickness of
the material, the welding position, the deposition rate and the mechanical properties.
These variables are:

» Type of electrode wire

+ Size of electrode wire

» Type of gas (not applicable to self shielding wires FCAW)

» Gas flow rate (not applicable to self shielding wires FCAW)

Primary Adjustable Variables

These control the process after preselected variables have been found. They control
the penetration, bead width, bead height, arc stability, deposition rate and weld sound-
ness. They are:

* Arc Voltage

» Welding current (wire feed speed)
» Travel speed

Secondary Adjustable Variables
These variables cause changes in primary adjustable variables which in turn cause the
desired change in the bead formation. They are:

1. Stick-out (distance between the end of the contact tube (tip) and the end of the
electrode wire). Maintain at about 3/8 in. (10 mm) stickout.

2. Wire Feed Speed. Increase in wire feed speed increases weld current, Decrease
in wire feed speed decreases weld current.
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Figure 6-13

3. Nozzle Angle. This refers to the position of the welding gun in relation to the
Joint. The transverse angle is usually one half the included angle between plates
forming the joint. The longitudinal angle is the angle between the centre line of
the welding gun and a line perpendicular to the axis of the weld. The longitudinal
angle is generally called the Nozzle Angle and can be either trailing (pulling) or
leading (pushing). Whether the operator is left handed or right handed has to

be considered to realize the effects of each angle in relation to the direction of
travel.

Transverse
+ Angle

Longitudinal
Angle

Axis of Weld

. . Art # A-08998_AB
Transverse and Longitudinal -
Nozzle Axes

Figure 6-14



Direction of Gun Travel

Leading or “Pushing” Trailing or “Pulling”
Angle Angle
(Forward Pointing) (Backward Pointing)

Nozzle Angle, Right Handed Operator ~ Art#A-08999_AC
Figure 6-15

Establishing the Arc and Making Weld Beads

Before attempting to weld on a finished piece of work, it is recommended that practice
welds be made on a sample metal of the same material as that of the finished piece.

The easiest welding procedure for the beginner to experiment with MIG welding is the
flat position. The equipment is capable of flat, vertical and overhead positions.

For practicing MIG welding, secure some pieces of 16 or 18 gauge (0.06” 1.5 mm or
0.08” 2.0 mm) mild steel plate 6” x 6” (150 x 150mm). Use 0.030” (0.8 mm) flux cored
gasless wire or a solid wire with shielding gas.

Setting of the Power Source

Power source and Wirefeeder setting requires some practice by the operator, as the
welding plant has two control settings that have to balance. These are the Wirespeed
control (refer to Section 5.02.2) and the welding Voltage Control (refer to Section 5.02.1).
The welding current is determined by the Wirespeed control, the current will increase
with increased Wirespeed, resulting in a shorter arc. Less wire speed will reduce the
current and lengthen the arc. Increasing the welding voltage hardly alters the current
level, but lengthens the arc. By decreasing the voltage, a shorter arc is obtained with
a little change in current level.

When changing to a different electrode wire diameter, different control settings are
required. Athinner electrode wire needs more Wirespeed to achieve the same current
level.

A satisfactory weld cannot be obtained if the Wirespeed and Voltage settings are not
adjusted to suit the electrode wire diameter and the dimensions of the work piece.
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If the Wirespeed is too high for the welding voltage, “stubbing” will occur as the wire dips
into the molten pool and does not melt. Welding in these conditions normally produces
a poor weld due to lack of fusion. If, however, the welding voltage is too high, large
drops will form on the end of the wire, causing spatter. The correct setting of voltage
and Wirespeed can be seen in the shape of the weld deposit and heard by a smooth
regular arc sound. Refer to the Weld Guide located on the inside of the wirefeed com-
partment door for setup information.

Electrode Wire Size Selection

The choice of Electrode wire size and shielding gas used depends on the following:

» Thickness of the metal to be welded

» Type of joint

» Capacity of the wire feed unit and Power Source
» The amount of penetration required

* The deposition rate required

» The bead profile desired

» The position of welding

» Cost of the wire
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MIG (GMAW/FCAW) welding troubleshooting

Solving Problems Beyond the Welding Terminals

The general approach to fix Gas Metal Arc Welding (GMAW) problems is to start at the
wire spool then work through to the MIG gun. There are two main areas where problems
occur with GMAW, Porosity and Inconsistent wire feed.

Solving Problems Beyond the Welding Terminals - Porosity

When there is a gas problem the result is usually porosity within the weld metal. Po-
rosity always stems from some contaminant within the molten weld pool which is in
the process of escaping during solidification of the molten metal. Contaminants range
from no gas around the welding arc to dirt on the work piece surface. Porosity can be
reduced by checking the following points.

FAULT CAUSE
1 No shielding gas or Ensure that the shielding gas cylinder is not empty
wrong flow gauge. and the flow meter is correctly adjusted to workshop

welding: 28-35 CFH or outdoors welding: 35-46 CFH.

2  Gas leaks. Check for gas leaks between the regulator/cylinder
connection and in the gas hose to the power source.

3 Internal gas hose in Ensure the hose from the solenoid valve to the MIG
the power source. gun adapter has not fractured and that it is connected
to the MIG gun adapter.

4  Welding in a windy Shield the weld area from the wind or increase the
environment. gas flow.
5  Dirty from welding, Clean contaminates off the workpiece.

oily, painted, oxidized
or greasy plate.

6 Distance between Keep the distance between the MIG gun nozzle and
the MIG gun nozzle the workpiece to a minimum.
and the workpiece.

Table 6-1: Solving Problems Beyond the Welding Terminals - Porosity

following:

» Ensure that the gas holes are not blocked and gas is exiting out of the
MIG gun nozzle.

* Do not restrict gas flow by allowing spatter to build up inside the MIG
gun nozzle.

* Check that the MIG gun O-rings are not damaged, replace as needed.
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A NOTE: Disengage the feed roller when testing for gas flow by ear.

Solving Problems Beyond the Welding Terminals - Inconsistent Wire Feed

Wire feeding problems can be reduced by checking the following points.

FAULT

CAUSE

1  Feed roller driven by motor
in the cabinet slipping.

Wire spool brake is too tight.

2  Wire spool unwound and
tangled.

Wire spool brake is too loose.

3 Worn or incorrect feed
roller size

Use a feed roller matched to the size you
are welding.

Replace feed roller if worn.

4  Wire rubbed against the
mis-aligned guides and
reduced wire feedability.

Realign inlet/outlet guides

5 Liner blocked with swarf

Increased amounts of swarf are produced
by the wire passing through the feed roller
when excessive pressure is applied to the
pressure roller adjuster.

Swarf can also be produced by the wire
passing through an incorrect feed roller
groove shape or size.

Swarf is fed into the conduit liner where it
accumulates thus reducing wire feedability.

6 Incorrect or worn contact
tip

The velocity contact tip transfers the weld
current to the electrode wire. If the hole in
the contact tip is too large then arcing may
occur inside the contact tip resulting in the
wire jamming in the contact tip.

When using soft wire such as aluminum it
may become jammed in the contact tip due
to expansion of the wire when heated. A
velocity contact tip designed for soft wires
should be used.
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FAULT CAUSE
7  Poor work lead contact to If the work lead has a poor electrical contact
work piece to the work piece then the connection point
will heat up and result in a reduction of power
at the arc.
8 Bentliner This will cause friction between the wire and

the liner thus reducing wire feed ability.

Table 6-2: Wire Feeding Problems
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Basic MIG (GMAW/FCAW) Welding Troubleshooting

FAULT CAUSE REMEDY
1 Undercut Welding arc voltage Decrease voltage or increase
is too high. the wire feed speed.
Incorrect MIG gun Adjust angle.
angle.
Excessive heat Increase the MIG gun travel
input. speed and/or  decrease
welding current by decreasing
the voltage or decreasing the
wire feed speed.
2 Lack of Welding current is Increase welding current by
penetration too low increasing wire feed speed

Joint preparation is
too narrow or gap is
too tight.

Shielding gas is
incorrect.

and increasing voltage.

Increase joint angle or gap.

Change to a gas which gives
higher penetration.

3 Lack of fusion

Voltage is too low.

Increase voltage.

4 Excessive
spatter

Voltage is too high.

Voltage is too low.

Decrease voltage or increase
the wire speed control.

Increase the voltage or
decrease wire speed.

5 Irregular weld
shape

Incorrect voltage
and current settings.
Convex, voltage is
too low. Concave,
voltage is too high.

Wire is wandering.

Incorrect  shielding | C

gas.

Insufficient or
excessive heat input.

Adjust voltage and current by
adjusting the voltage control
and the wire speed control.

Replace velocity contact tip.

Check shielding gas.

Adjust the wire speed control
or the voltage control.
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FAULT

CAUSE

REMEDY

6 Weld cracking

Weld beads are too
small.

Weld penetration is
narrow and deep.

Excessive weld
stresses.

Excessive voltage.

Cooling rate is too
fast.

Decrease travel speed.

Reduce current and voltage
and increase MIG gun travel
speed or select a lower
penetration shielding gas.

Increase weld metal strength
or revise design.

Decrease voltage.

Slow the cooling rate by
preheating part to be welded
or cool slowly.

7 Cold weld
puddle

Loose welding cable
connection.

Low primary voltage

Fault in  power
source

Check all welding cable
connections.

Contact supply authority.

Have an accredited service
provider test then replace the
faulty component.

8 Arc does not
have a crisp
sound that short
arc exhibits
when the
wirefeed speed
and voltage
are adjusted
correctly.

The MIG gun has
been connected to
the wrong voltage
polarity on the front
panel.

Connect the MIG polarity
cable to the positive (+)
welding terminal for solid
wires and gas shielded flux
cored wires. Refer to the
electrode wire manufacturer
for the correct polarity.

9 Poor weld result
from setup chart
parameters

Contact tip has arc
marks in the bore
causing excessive
drag on the wire.

Replace the contact tip
with only a genuine velocity
contact tip.

Table 6-3: MIG (GMAW/FCAW) Welding Problems
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MAINTENANCE

WARNING: The mains supply must be disconnected during clean-
ing and maintenance.

CAUTION: Means hazards which could result in minor personal
injury.

NOTE: Regular maintenance is important for safe and reliable oper-
ation.

NOTE: Perform maintenance more often during severe dusty condi-
tions.

NOTE: The DXWELAM140 is designed and tested in accordance
with the international standards CSA E60974-1 and ANSI/IEC
60974-1. Upon completion of service or repair work, it is the re-
sponsibility of the person(s) performing the work to ensure that the
product still complies with the requirements of the above standards.



Cleaning the welding power source

A
A

WARNING: Maintenance and repair work should be performed by
an experienced person, and electrical work only by a trained electri-
cian.

WARNING: The mains supply must be disconnected during clean-
ing and maintenance.

To clean the welding power source, open the enclosure and use a vacuum cleaner to
remove any accumulated dirt, metal filings, slag and loose material.

Interval Area to maintain
Each use @ f:%
Visual check of regulator and Visual check of torch consumable
pressure parts
o A &
Visually inspect the torch body and| Visually inspect the cables and
consumables leads. Replace if necessary
3 months
6 months
Bring the unit to an authorized service provider to remove any accu-
mulated dirt and dust from the interior. This may need to be done more
frequently under exceptionally dirty conditions.

Table 7-1
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Tweco Fusion MIG gun - wire conduit replacement

Conduit identification Tweco® style

The procedure for removal and installation of a wire conduit is similar for all Tweco
MIG Guns. Conduits may be identified by the type of conduit stop and the part number
marking on each conduit stop.

Example part number:
.035" (0.8mm) Wire Capacity
42-3035-10
T

42 Series Liner Length Ft

Conduit removal

1. Lay the MIG Gun out on a table or on the floor in a straight line. Make sure the
gun is fully extended and all twists in the cable are removed.

2. Remove the nozzle and contact tip from the gun assembly. Then loosen the
conduit set screw in the rear connector plug.

3. Grip the conduit stop and remove the conduit with a twisting motion.
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Conduit installation - Velocity™ contact tip style

WARNING: Failure to follow Conduit Installation Instructions will
cause wire feed issues.

1. Uncoil the conduit and lay it in a straight line. Insert the conduit into the rear
connector plug. Push the conduit into the gun with short strokes.
NOTE: If the conduit hangs up gently whip the cable while applying
A pressure to the conduit. New liners must be cut to the correct
length.

2. When the conduit is completely in the gun, tighten the rear conduit set screw.

IMPORTANT! 1/8"(3,2 mm)

AT
3. The new conduit liner will need to be cut to “Q\M\\“\

length. This can be done by trimming the conduit ™ Velocity
to the appropriate length. ConductorTube
4. File the cut conduit end to remove burrs.
5. Replace the contact tip.
6. Replace the nozzle. Hand tighten (Nozzle secures

tip).

NOTE: For proper operation the nozzle
MUST be tight.

The MIG Gun is now ready to be reinstalled on the power source.
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TROUBLESHOOTING

Perform these checks and inspections before contacting an authorized service tech-

nician.

» Check that power is disconnected before starting any type of repair action or fault

checking.

Power source problems

leads shorted.

Type of fault Cause Corrective action

1 Electricity supply is |A The power source A Set the power source to
ON, the power indi- is not in the correct the correct mode of op-
cator is illuminated, mode of operation. eration with the process
however, the power selection switch.
\?v%lljcg(i:rfng:/ngﬁttifrt B Faulty torch trigger. |B  Repair or replace torch

i itch/lead.
torch trigger switch trigger switch/lead
is pressed.

2 Fault indicator is Duty cycle of the Leave the power source
illuminated and the power source has switched ON and allow
power source will been exceeded. it to cool down. Do not
not start welding start welding until the
when the torch fault indicator is turned
trigger switch is OFF.
pressed.

3  The powersource |A Electrode wire stuck |A  Check for clogged /
will not feed wire in in conduit liner or kinked MIG gun conduit
MIG mode. contact tip (burnback liner or worn contact tip.

jam). Replace faulty compo-
nents.
B Internal faultinthe |B Contact an authorised
power source service technician.

4 Welding wire con- A The trigger mode A Change the trigger mode
tinues to feed when selection switch is in selection switch from 4T
the torch trigger is 4T latch mode. latch mode to 2T normal
released. mode.

B The torch trigger B Repair or replace the

torch trigger switch/lead.
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Type of fault Cause Corrective action
5  Welding arc cannot |A  MIG gun polarity A Connect the MIG gun
be established in lead is not connect- polarity lead to either the
MIG mode. ed into a welding positive welding output
output terminal. terminal or the negative
welding output terminal
as required.
B Poor or nowork lead | B Clean work clamp area
contact. and ensure good electri-
cal contact.
6 Inconsistent wire A Worn or dirty contact | A  Replace if necessary.
feed. tip.
B Worn feed roller. B Replace.
C Excessive brake ten- | C  Reduce brake tension
sion on spool hub. on spool hub.
D Worn, kinked or dirty | D Clean or replace the

conduit liner.

conduit liner.

Table 8-1: Power Source Problems
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Error codes

Thermal error

If the protection light is ON, the power source might be overheated.

1) Wait until the temperature drops and the protection light turns OFF, the power
source will work and you can return to welding.
2) If the light does not turn OFF, follow troubleshooting procedure.

Error codes

The error code is used to indicate that a fault has occurred in the equipment. Errors
are indicated by the text “Err” and the error code number in the power source display.

Suggested service technician actions for error codes are described in the sub-sections
below.

Exception display description

Display | Description
Err Vol Input voltage is inconsistent with selected voltage.
Ovr Cur | Over current has happened and over current protection is active.

Err Sht Output short circuit has happened and output short circuit protection is
active.

Table 8-2
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ORDERING SPARE PARTS

CAUTION: Repair and electrical work should be performed by an
authorized service technician. Use only original spare and wear

parts.

Spare parts and wear parts can be ordered through your nearest dealer, see esab.com.
When ordering, please state product type, serial number, designation and spare part
number in accordance with the spare parts list. This facilitates dispatch and ensures

correct delivery.

DXWELAM140 Part Number
0.024V/0.030V feed roller 7977036
0.030VK/0.035VK feed roller spare | 7977731
Fusion MIG gun 1017-1338
Work lead WS200G10

Table 9-1: Spare parts list
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Tweco® Fusion MIG gun parts

4 (VNS-FC-I TIP HOLDER INSULATOR)

|
e ; 4a (VNS-FC TIP HOLDER)

*Picture may vary from actual product.
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Figure 9-1
Item No. Description Part No. Stock No.
1 Nozzle VNS-50 1220-1201
VTS-23 1110-1308
VTS-30 1110-1309
2 Contact Tip VTS-35 1110-1310
VTS-40 1110-1311
VTS-45 1110-1312
3 Conduit Assembly WS42-3035-15 1420-1140
4a FC Tip Holder VNS-FC 1220-1207
4b FC Tip Holder Insulator VNS-FC-I 1220-1208
Table 9-2




ORDERING NUMBERS

Ordering number | Denomination Type Notes
0700 400 883 Welding power DXWELAM140
source
0463 870 001 Instruction manual North America
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For contact information visit http://esab.com
ESAB Group Inc., 2800 Airport Road
Denton, TX 76207, USA, Phone 1-800-ESAB-123

DEWALT®, and the DEWALT Logo are trademarks of DEWALT Industrial Tool Co., or an affiliate thereof and are used
under license. The yellow/black color scheme is a trademark for DEWALT power tools & accessories.



DXWELAM140 (Soudage MIG)

SECURITE

Pour toute question ou remarque au sujet de cet, visitez http://esab.com
ESAB Group Inc., 2800 Airport Road

Denton, TX 76207, USA, téléphone 1-800-ESAB-123

Définitions : symboles et termes d’alarmes sécurité

Ces guides d’utilisation utilisent les symboles et termes d’alarmes sécurité suivants
pour vous prévenir de situations dangereuses et de risques de dommages corporels
ou matériels.

DANGER : Indique une situation dangereuse imminente qui, si elle
n’est pas évitée, entrainera la mort ou des blessures graves.

AVERTISSEMENT : Indique une situation potentiellement dangere-
use qui, si elle n’est pas évitée, pourrait entrainer la mort ou des
blessures graves.

ATTENTION : Indique une situation potentiellement dangereuse
qui, si elle n’est pas évitée, pourrait entrainer des blessures
légéres ou modeéreées.

(Si utilisé sans aucun terme) Indique un message propre a la sécu-
rité.
AVIS : Indique une pratique ne posant aucun risque de dommag-

es corporels mais qui par contre, si rien n’est fait pour I'éviter,
pourrait poser des risques de dommages matériels.

AVERTISSEMENT : Lire tous les avertissements de sécurité et
toutes les directives. Le non-respect des avertissements et des
directives pourrait se solder par un choc électrique, un incendie et/
ou une blessure grave.

AVERTISSEMENT : Ne jamais modifier l'outil électrique ni aucun
de ses composants, car il y a risques de dommages corporels ou
matériels.

AVERTISSEMENT : Afin de réduire le risque de blessures, lire le
mode d’emploi de l'outil.

1 A d 4 d e
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Précautions de sécurité
g AVERTISSEMENT : Ces regles de sécurité ont pour but d’assurer

votre protection. lls récapitulent les informations de précaution prov-
enant des références dans la section des Informations de sécurité
supplémentaires. Avant de procéder a l'installation ou d'utiliser
l'unité, assurez-vous de lire et de suivre les précautions de sécurité
ci-dessous, dans les manuels, les fiches d’information sur la sécu-
rité du matériel et sur les étiquettes, etc. Tout défaut d’observer ces
précautions de sécurité peut entrainer des blessures graves ou
mortelles.

PROTEGEZ-VOUS -- Les processus de soudage, de coupage et de

/’ Q gougeage produisent un niveau de bruit élevé et exige I'emploi d’une
%—"”
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protection auditive. L’arc, tout comme le soleil, émet des rayons ul-
traviolets en plus d’autre rayons qui peuvent causer des blessures a
la peau et les yeux. Le métal incandescent peut causer des brilures.
Une formation reliée a I'usage des processus et de I'équipement est
essentielle pour prévenir les accidents. Par conséquent :

Utilisez un écran facial équipé du filtre et des plaques protectrices appropriés
pour protéger votre visage et vos yeux lorsque vous effectuez une soudure ou
observez les opérations.

Portez des lunettes protectrices munies d’écrans latéraux lorsque vous étes
dans laire de travail, méme si vous devez porter un casque de soudeur, un
écran facial ou des lunettes étanches.

Portez un écran facial muni de verres filtrants et de plaques protectrices ap-
propriées afin de protéger vos yeux, votre visage, votre cou et vos oreilles des
étincelles et des rayons de l'arc lors d’une opération ou lorsque vous observez
une opération. Avertissez les personnes se trouvant a proximité de ne pas
regarder l'arc et de ne pas s’exposer aux rayons de l'arc électrique ou le métal
incandescent.

Portez des gants ignifugiés a crispin, une chemise épaisse a manches longues,
des pantalons sans rebord et des chaussures montantes afin de vous protéger
des rayons de l'arc, des étincelles et du métal incandescent, en plus d’un casque
de soudeur ou casquette pour protéger vos cheveux. Il est également recom-
mandé de porter un tablier ininflammable afin de vous protéger des étincelles
et de la chaleur par rayonnement.

Les étincelles et les projections de métal incandescent risquent de se loger
dans les manches retroussées, les rebords de pantalons ou les poches. Il est
recommandé de garder boutonnés le col et les manches et de porter des véte-
ments sans poches en avant.

Protégez toute personne se trouvant a proximité des étincelles et des rayons
de l'arc a l'aide d’un rideau ou d’une cloison ininflammable.



* Portez des lunettes étanches par dessus vos lunettes de sécurité lors des
opérations d’écaillage ou de meulage du laitier. Les écalilles de laitier incandes-
cent peuvent étre projetées a des distances considérables. Les personnes se
trouvant a proximité doivent également porter des lunettes étanches par dessus
leur lunettes de sécurité.

PN INCENDIES ET EXPLOSIONS -- La chaleur provenant des flammes ou

<=7 de l'arc peut provoquer un incendie. Le laitier incandescent ou les étin-

celles peuvent également provoquer un incendie ou une explosion. Par
conséquent :

* Protégez vous et les autres contre les étincelles et les éclats de métal chaud.

+ Eloignez suffisamment tous les matériaux combustibles de I'aire de travail et
recouvrez les matériaux avec un revétement protecteur ininflammable. Les
matériaux combustibles incluent le bois, les vétements, la sciure, le gaz et les
liquides combustibles, les solvants, les peintures et les revétements, le papier,
etc.

+ Les étincelles et les projections de métal incandescent peuvent tomber dans
les fissures dans les planchers ou dans les ouvertures des murs et déclencher
un incendie couvant a I'étage inférieur Assurez-vous que ces ouvertures sont
bien protégées des étincelles et du métal incandescent.

*  N’exécutez pas de soudure, de coupe ou autre travail a chaud avant d’avoir
completement nettoyé la surface de la piece a traiter de fagon a ce qu'il n’ait
aucune substance présente qui pourrait produire des vapeurs inflammables ou
toxiques. N’exécutez pas de travail a chaud sur des contenants fermés car ces
derniers pourraient exploser.

* Assurez-vous qu’un équipement d’extinction d’incendie est disponible et prét
a servir, tel qu’un tuyau d’arrosage, un seau d’eau, un seau de sable ou un
extincteur portatif. Assurez-vous d’étre bien instruit par rapport a I'usage de cet
équipement.

* Assurez-vous de ne pas excéder la capacité de I'équipement. Par exemple, un
cable de soudage surchargé peut surchauffer et provoquer un incendie.

* Une fois les opérations terminées, inspectez 'aire de travail pour assurer qu’au-
cune étincelle ou projection de métal incandescent ne risque de provoquer un
incendie ultérieurement. Employez des guetteurs d’incendie au besoin.

» Pour obtenir des informations supplémentaires, consultez le NFPA Standard
51B, «Fire Prevention in Use of Cutting and Welding Processes», disponible au
National Fire Protection Association, Batterymarch Park, Quincy, MA 02269.

° CHOC ELECTRI QUE -- Le contact avec des piéces électriques ou les
pieces de mise a la terre sous tension peut causer des blessures graves
ou mortelles. NE PAS utiliser un courant de soudage c.a. dans un endroit
humide, en espace restreint ou si un danger de chute se pose.

» Assurez-vous que le chassis de la source d’alimentation est branché au systéeme
de mise a la terre de I'alimentation d’entrée.
* Branchez la piece a traiter a une bonne mise de terre électrique.
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Branchez le cable de masse a la piece a traiter et assurez une bonne connexion
afin d’éviter le risque de choc électrique mortel.

Utilisez toujours un équipement correctement entretenu. Remplacez les cables
usés ou endommageés.

Veillez a garder votre environnement sec, incluant les vétements, l'aire de travail,
les cébles, le porteélectrode/torche et la source d’alimentation.

Assurez-vous que tout votre corps est bien isolé de la piece a traiter et des
pieces de la mise a la terre.

Si vous devez effectuer votre travail dans un espace restreint ou humide, ne
tenez vous pas directement sur le métal ou sur la terre; tenez-vous sur des
planches seches ou une plate-forme isolée et portez des chaussures a semelles
de caoutchouc.

Avant de mettre I'équipement sous tension, isolez vos mains avec des gants
secs et sans trous.

Mettez I'équipement hors tension avant d’enlever vos gants.

Consultez ANSI/ASC Standard Z49.1 (listé a la page suivante) pour des recom-
mandations spécifiques concernant les procédures de mise a la terre. Ne pas
confondre le cable de masse avec le céble de mise a la terre.

‘ CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES -- comportent un risque de

w danger. Le courant électrique qui passe dans n’importe quel conducteur
<A
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produit des champs électriques et magnétiques localisés. Le soudage et
le courant de coupage créent des champs électriques et magnétiques
autour des cables de soudage et I'équipement. Par conséquent :

Un soudeur ayant un stimulateur cardiaque doit consulter son médecin avant

d’entreprendre une opération de soudage. Les champs électriques et mag-

nétiques peuvent causer des ennuis pour certains stimulateurs cardiaques.

L’exposition a des champs électriques et magnétiques peut avoir des effets

néfastes inconnus pour la santé.

Les soudeurs doivent suivre les procédures suivantes pour minimiser I'exposition

aux champs électriques et magnétiques :

A. Acheminez I’électrode et les cables de masse ensemble. Fixez-les a l'aide
d’une bande adhésive lorsque possible.

B. Ne jamais enrouler la torche ou le cable de masse autour de votre corps.

C. Ne jamais vous placer entre la torche et les cables de masse. Acheminez
tous les cables sur le méme cété de votre corps.

D. Branchez le cable de masse a la piece a traiter le plus prés possible de la
section a souder.

E. Veillez a garder la source d’alimentation pour le soudage et les cables a une
distance appropriée de votre corps.

LES VAPEURS ET LES GAZ -- peuvent causer un malaise ou des dom-
mages corporels, plus particulierement dans les espaces restreints. Le
gaz de protection risque de causer I'asphyxie. Par conséquent :

Eloignez le visage des fumées de soudage. Ne respirez donc ni I'un, ni I'autre.



Assurez en permanence une ventilation adéquate dans l'aire de travail en main-
tenant une ventilation naturelle ou a l'aide de moyens mécanique. N’effectuez
Jjamais de travaux de soudage, de coupage ou de gougeage sur des matériaux
tels que l'acier galvanisé, I'acier inoxydable, le cuivre, le zinc, le plomb, le
berylliym ou le cadmium en 'absence de moyens mécaniques de ventilation
efficaces. Ne respirez pas les vapeurs de ces matériaux.

N’effectuez jamais de travaux a proximité d’une opération de dégraissage ou
de pulvérisation. Lorsque la chaleur ou le rayonnement de I'arc entre en contact
avec les vapeurs d’hydrocarbure chloré, ceci peut déclencher la formation de
phosgene ou d’autres gaz irritants, tous extrémement toxiques.

Une irritation momentanée des yeux, du nez ou de la gorge au cours d’une
opération indique que la ventilation n’est pas adéquate. Cessez votre travail afin
de prendre les mesures nécessaires pour améliorer la ventilation dans l'aire de
travail. Ne poursuivez pas I'opération si le malaise persiste.

Consultez ANSI/ASC Standard Z49.1 (a la page suivante) pour des recomman-
dations spécifiques concernant la ventilation.

AVERTISSEMENT : Ce produitcontient des produits chimiques, notamment
du plomb, reconnu par I'Etatde la Californie pour causerdes malformations
congénitaleset d’autresdommages touchant le systeme reproductif. Se laver
les mains aprés manipulation.

MANIPULATION DES CYLINDRES -- La manipulation d’un cylindre,
sans observer les précautions nécessaires, peut produire des fissures et
un échappement dangereux des gaz. Une brisure soudaine du cylindre,
de la soupape ou du dispositif de surpression peut causer des blessures
graves ou mortelles. Par conséquent :

Placez les cylindres a une distance appropriée de toute source de chaleur, des
étincelles et des flammes. Ne jamais amorcer I'arc sur un cylindre.
Utilisez toujours le gaz prévu pour une opération et le détendeur approprié congu
pour utilisation sur les cylindres de gaz comprimé. N'utilisez jamais d’adaptateur.
Maintenez en bon état les tuyaux et les raccords. Observez les instructions
d’opération du fabricant pour assembler le détendeur sur un cylindre de gaz
comprimeé.
Fixez les cylindres dans une position verticale, a I'aide d’une chaine ou une
sangle, sur un chariot manuel, un chassis de roulement, un banc, un mur, une
colonne ou un support convenable. Ne fixez jamais un cylindre a un poste de
travail ou toute autre dispositif faisant partie d’un circuit électrique.
Lorsque les cylindres ne servent pas, gardez les soupapes fermées. Si le dé-
tendeur n’est pas branché, assurez-vous que le bouchon de protection de la
soupape est bien en place. Fixez et déplacez les cylindres a l'aide d’un chariot
manuel approprié. Toujours manipuler les cylindres avec soin.
Pour de l'information supplémentaire, consultez CGA Standard P-1, «Precautions
for Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders», mis a votre disposition
par le Compressed Gas Association, 1235 Jefferson Davis Highway, Arlington,
VA 22202.
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ATTENTION
A LA CHUTE D’UN EQUIPEMENT PEUT CAUSER UNE BLESSURE

« Utilisez uniquement I'ceilleton de levage de l'unité. N'utilisez PAS de
train roulant, de bouteilles de gaz ou tout autre accessoire.

« Utilisez de I'équipement avec une capacité adéquate pour lever et
supporter l'unité.

« Si vous utilisez un léve-palette pour déplacer l'unité, assurez-vous
que les fourches sont assez longues et dépassent le c6té opposé de
l'unité.

» Conservez les cébles et les cordons a distance des véhicules en
mouvement lorsque vous travaillez a partir d’un point surélevé.

> PIECES MOBILES -- Les piéces mobiles, comme les ventila-
% @{ teurs, les rotors et les courroies peuvent causer des blessures.

Par conséquent :

Gardez toutes les portes, les panneaux, les couvercles et les protections bien
fermés et bien en place.

Arrétez le moteur avant d’installer ou de brancher l'unité.

Seul un personnel qualifié peut retirer les protections ou les couvercles pour
I’entretien et le dépannage si nécessaire.

Afin de prévenir le démarrage accidentel de I'’équipement durant I'entretien,
débranchez le cable de batterie sur la borne négative (-) de la batterie.
Gardez les mains, les cheveux, les vétements amples a distance des piéces
mobiles.

Réinstallez les panneaux ou les couvercles une fois I'entretien achevé et avant
de démarrer le moteur.

défectueuse ou inadéquate peut causer des blessures graves ou mor-

g ENTRETIEN DE L’EQUIPEMENT -- Un équipement entretenu de fagon
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telles. Par conséquent :

Efforcez-vous de toujours confier les tadches d’installation, de dépannage et
d’entretien a un personnel qualifié. N’effectuez aucune réparation électrique a
moins d’étre qualifié a cet effet.

Avant de procéder a une tache d’entretien a l'intérieur de la source d’alimenta-
tion, débranchez I'alimentation électrique.

Maintenez les cébles, les fils de mise a la terre, les branchements, le cordon
d’alimentation et la source d’alimentation en bon état. N'utilisez jamais un équi-
pement s’il présente une défectuosité quelconque.

N'utilisez pas I'équipement de fagon abusive. Gardez I'équipement a I'écart de
toute source de chaleur, notamment des fours, de 'humidité, des flaques d’eau,
de I'huile ou de la graisse, des atmosphéres corrosives et des intempéries.
Laissez en place tous les dispositifs de sécurité et tous les panneaux de la
console et maintenez-les en bon état.



» Utilisez I'’équipement conformément a son usage prévu et n’effectuez aucune
modification.

INFORMATIONS SUPPLEMENTAIRES RELATI VES A LA SECURITE
A -- Pour obtenir de l'information supplémentaire sur les regles de sécurité

a observer pour I'équipement de soudage a l'arc électrique et le coupage,
demandez un exemplaire du livret «Precautions and Safe Practices for
Arc Welding, Cutting and Gouging», Form 52-529.

Nous vous recommandons de prendre connaissance des publications suivantes :

» ANSI/ASC 749.1 - “Safety in Welding and Cutting”

*  AWS C5.5 - “Recommended Practices for Gas Tungsten Arc Welding”

*  AWS C5.6 - “Recommended Practices for Gas Metal Arc welding”

«  AWS SP - “Safe practices” - Reprint, Welding Handbook

 ANSI/AWS F4.1 - “Recommended Safe Practices for Welding and Cutting of
Containers That Have Held Hazardous Substances”

« OSHA 29 CFR 1910 - “Safety and health standards”

« CSAW117.2 - “Code for safety in welding and cutting”

* NFPA Standard 51B, “Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other Hot

Work”

* CGA Standard P-1, “Precautions for Safe Handling of Compressed Gases in
Cylinders”

* ANSI Z87.1, “Occupational and Educational Personal Eye and Face Protection
Devices”

Classe de protection de I’enveloppe

L'indice de protection (codification IP) indique la classe de protection de I'enveloppe,
c’est-a-dire, le degré de protection contre les corps solides étrangers ou I'eau. L'en-
veloppe protége contre le toucher, la pénétration d’objets solides dont le diamétre
dépasse 1/2 po. (12 mm) et contre I'eau pulvérisée a un angle de jusqu’a 60 degrés de
la verticale. Les équipements portant la marque IP23S sont destinés a une utilisation
intérieur et extérieur ; cependant, il ne doit pas étre utilisé pendant les précipitations.

ATTENTION : Ce produit a été congu pour de soudage et
découpe a l'arc électrique seulement. Toute autre utilisation
pourrait causer des blessures et/ou endommager l'appareil.

g ATTENTION

Cancer et anomalies de la reproduction

www.P65Warnings.ca.gov
Se laver les mains aprés manipulation.
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ATTENTION : Soulevez
a l'aide de la méthode
et des points d’attache
illustrés afin d’éviter de
vous blesser ou d’en-
dommager I'équipement.

Arté A12736

A

ATTENTION

LA CHUTE D’UN EQUI-
PEMENT PEUT CAUSER
UNE BLESSURE

Utilisez uniquement I'ceil-
leton de levage de l'unité.
N’utilisez PAS de train
roulant, de bouteilles de
gaz ou tout autre acces-
soire.

Utilisez de I’équipe-
ment avec une capacité
adéquate pour lever et
supporter l'unité.

Si vous utilisez un
leve-palette pour déplac-
er l'unité, assurez-vous
que les fourches sont as-
sez longues et dépassent
le coté opposé de l'unité.
Conservez les cables et
les cordons a distance
des véhicules en mou-
vement lorsque vous tra-
vaillez a partir d’un point
surélevé.



10°

ATTENTION : L’équipe-
ment pourrait basculer
s’il est placé sur une
surface dont la pente dé-
passe 10°. Vous pourriez
vous blesser ou endom-
mager I'équipement de
fagon importante.
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INTRODUCTION

Introduction

Le DXWELAM140 est un systéme de soudage monophasé autonome capable d’ef-
fectuer des soudures MIG (GMAW/FCAW).

Les sources d’alimentation électriques intégrent une unité d’alimentation en fil, un volt-
métre et un ampéremeétre numériques, ainsi que de nombreuses autres fonctionnalités.

Equipement

Le DXWELAM140 est fourni avec :

» Source d’alimentation de soudage

» Une pistolet MIG Fusion 180, 10 pi. (3 m)

» Jeu de cébles de pince de travail, 10 pi. (3 m)

» Débitmetre/Régulateur

» Tuyau de gaz, 6 pi. (1,8 m)

« Fil plein n° 2 de 0,030 po. (1 kg, 0,8 mm) (ECHANTILLON UNIQUEMENT)
* Manuel d'instructions
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DONNEES TECHNIQUES

DXWELAM140
(0700 400 883)

Tension de sortie

120 V+£15%
1~ 50/60 Hz

Courant primaire

I MIG (GMAW/FCAW)

| 21,5A

Plage de réglage

MIG (GMAW/FCAW)

| 30A/155V-140A/21V

Charge admissible en MIG (GMAW/FCAW)

Facteur de marche de 30% 90A/18,5V
Facteur de marche de 60% 64A/17,2V
Facteur de marche de 100% 49A/16,5V
Puissance apparente |,

au courant maximum 2,5 kVA
Puissance active |,

au courant maximum 1,96 kW

Facteur de puissance au courant maximum

MIG (GMAW) 0,77 @ 90 A
Rendement au courant maximum

MIG (GMAW) 82,7%
Tension en circuit ouvert (OCV) 50V
Courant d’entrée maximum (I1__)

MIG (GMAW/FCAW) | 21,5A
Courant d’entrée efficace (I, )

MIG (GMAW/FCAW) 1,7A

Epaisseur maximale de soudure

1/4 po. (6,4 mm)

Température de fonctionnement

+14 4 +104°F (-10 & +40°C)

Température de transport

-4 4 +131°F (-20 & +55°C)

Pression acoustique constante a vide

<70dB

Dimensions | x| x h

19,2 x 8,7 x 15 po.
(480 x 220 x 381 mm)
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DXWELAM140

(0700 400 883)
Poids 24 1b (11kg)
Classe d’isolation du transformateur | F
Indice de protection IP21S
Classe d’application
Tableau 3-1

Alimentation par une génératrice

La source d’alimentation peut étre alimentée par différents types de génératrices.
Toutefois, il est possible que certaines génératrices ne fournissent pas une alimentation
suffisante pour que la source d’alimentation de soudage fonctionne correctement. Les
génératrices munies d’un régulateur de tension automatique (AVR) ou avec un régula-
teur équivalent ou mieux, avec une puissance nominale de 6 kW sont recommandées.

Certaines prises électriques de 120 VCA (15 A/ 20 A), dotées de disjoncteurs de fuite
a la terre (GFCI), pourraient présenter des déclenchements intempestifs. Ces incidents
sont susceptibles de survenir lorsque des composants du GFCI sont usagés ou hors
tolérance. Dans de telles circonstances, faites remplacer la prise GFCI 120 VCA (15 A
/ 20 A) par un électricien agréé.

AVIS : Pour un dimensionnement adéquat des cables et une con-
formité aux exigences d’alimentation, il est essentiel de se baser
sur le courant d’entrée effectif du dispositif.

AVIS : Lintégration de fusibles de démarrage moteur ou de dis-
Joncteurs thermiques est conseillée pour cette application, en par-
faite adéquation avec les normes locales en vigueur.
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A

AVIS : La taille recommandée pour un fusible temporisé ou un dis-
joncteur pour une alimentation de 120 V est de 30 A. Un circuit de
dérivation individuel, capable de supporter 30 A et protégé par des
fusibles ou un disjoncteur, est recommandé pour cette application.
Le dimensionnement des fusibles est déterminé en ne dépassant
pas 200 % de I'ampérage d’entrée nominal de la source d’alimen-
tation de soudage, conformément a I'article 630 du Code Electrique
National.

Dans notre quéte incessante d’excellence et d’amélioration con-
tinue, nous nous réservons le droit de modifier, d’optimiser ou de
réviser les spécifications ou la conception de nos produits sans
préavis. Il estimportant de préciser que ces évolutions ne con-
ferent aucun droit a 'acheteur d’équipements antérieurement com-
mercialisés ou livrés pour obtenir les mises a jour, améliorations ou
remplacements correspondants.

Les valeurs indiquées dans le tableau sont des optima ; il est
possible que vos propres mesures different. Chaque appareil peut
différer des spécifications ci-dessus, en partie, mais pas exclusive-
ment, en raison d’un ou de plusieurs des éléments suivants : des
variations ou des modifications des composants fabriqués, des
conditions d’installation, ainsi que des conditions d’alimentation du
réseau électrique local.

Indice de protection

La classification IP correspond a la classe de protection, c’est-a-dire au niveau
d’étanchéité a I'eau ou a d’autres éléments.

Les équipements portant I'indication IP21S sont congus pour une utilisation a l'intérieur
avec ventilation adéquate.

Classe d’application

Le symbole [S!indique que la source d’alimentation est congu pour étre utilisé dans les
zones présentant un risque électrique élevé.

77



INSTALLATION

L’'installation doit étre confiée a un professionnel.

ATTENTION : Ce produit est congu pour un usage industriel. En

A environnement domestique, il est susceptible de provoquer des
interférences radio. Il incombe a I'utilisateur de prendre les précau-
tions adéquates.

ATTENTION : Retirez tout matériel d’emballage avant I'utilisation.
Ne pas bloquer les bouches d’aération d’air a I'avant ou a l'arriére
de la source de courant de soudage.

Emplacement

Positionnez la source d’alimentation que les entrées et sorties d’air de refroidissement
ne soient pas obstruées.

A. 8 po. (200 mm) minimum

B. 8 po. (200 mm) minimum

AVERTISSEMENT : Fixez I'équipement - en particulier si la surface
est inégale ou en pente.

AVERTISSEMENT : Si I'’équipement est placé sur une surface dont
la pente est supérieure a 10°, il risque de basculer. Des blessures
corporelles et/ou des dommages importants a I'équipement sont
possibles.
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Instructions de levage

Cette unité est équipé d’une poignée pour le transport.

AVERTISSEMENT : Débranchez les fils/cables AVANT de déplacer
ou d’enrouler 'appareil.

g AVERTISSEMENT : Les décharges électriques peuvent tuer. Ne

>

pas toucher les parties conductrices. Débrancher les conducteurs
d’alimentation d’entrée de la ligne d’alimentation hors tension avant
de déplacer la source d’alimentation de soudage.

AVERTISSEMENT : La chute d’un équipement peut entrainer des
blessures graves et endommager I'équipement.

>

Soulever I'unité avec la poignée située sur le dessus du boitier.

Alimentation secteur

La tension d’alimentation doit étre de 120 V £15 %. Veuillez contacter votre fournisseur
d’électricité local pour obtenir des informations relatives au type d’alimentation électrique
disponible, aux raccordements appropriés et aux inspections requises.

La source d’alimentation de soudage doit avoir les propriétés suivantes :

« Etre correctement installée, si nécessaire, par un électricien qualifié.

« Etre correctement mise a la terre (électriquement) conformément a la
réglementation locale.

« Etre connectée a une prise de courant et a un fusible de taille appropriée, comme
indiqué dans le tableau ci-dessous.

1. Plaque signalétique avec données
relatives au branchement d’alimenta-
tion.
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Tailles de fusible recommandées et calibre de cable minimum pour le DX-
WELAM140

Un cable d’alimentation pour applications a usage intensif (de type
SOOW) doit étre utilisé

Tension d’alimentation 120 VAC

Zone de cable électrique 14 AWG (2,5 mm?)
Courant nominal maximum |__

MIG (GMAW/FCAW) 215A

L.« MIG (GMAW/ FCAW) M7A

Fusible de protection contre les surtensions de type D MCB | 20A

Longueur de cordon d’extension maximale recom- 328 pi. (100 m)
mandée

Calibre de cordon d’extension minimal recommandé 12 AWG (4 mm?)

AVIS : Utilisez la source d’alimentation conformément aux régle-
mentations locales et nationales en vigueur.

AVIS : Les connexions doivent étre effectuées par un électricien
professionnel.

> >

Alimentation par une génératrice

La source d’alimentation peut étre alimentée par différents types de génératrices.
Toutefois, il est possible que certaines génératrices ne fournissent pas une alimentation
suffisante pour que la source d’alimentation de soudage fonctionne correctement. Les
génératrices munies d’un régulateur de tension automatique (AVR) ou avec un régula-
teur équivalent ou mieux, avec une puissance nominale de 6 kW sont recommandées.

AVIS : Consultez toujours les codes locaux et nationaux qui s’appli-
quent a votre région.

Notez que l'installation doit étre effectuée par un professionnel.
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Fixation du pistolet MIG Fusion 180

AVERTISSEMENT : Veillez a débrancher I'alimentation électrique
au préalable.

Pour installer les pistolets MIG a connexion directe, insérez la broche d’alimentation
de la prise de la torche située a I'avant de I'appareil (voir la figure 4-1) et serrez la vis a
molette de fixation de la broche d’alimentation (voir la figure 4-2). Pour connecter les
fils de la gachette a I'appareil, les pistolets MIG nécessitent un cable de commande.
Ce cable de commande est situé pres de la broche d’alimentation et s’insére dans la
prise de la télécommande.

Porte du
compartiment
d'alimentation
en fil

Prise de la torche

Figure 4-1

1. Ouvrez la porte du compartiment d’alimentation en fil et desserrez la vis a molette
de maintien.

2. Insérez la broche d’alimentation du pistolet MIG dans la prise de la torche,
jusqu’a ce qu’elle soit completement enfoncée.

3. Serrez la vis a molette de maintien.

4. Recherchez le cable de commande, alignez la clavette avec la clé de la prise
de la télécommande, insérez la fiche et tournez le collier fileté a fond dans le
sens des aiguilles d’une montre.

Vis a molette
/

Prise de la torche
—

Figure 4-2
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Prise de contrdole a distance

La prise de contrble a distance a 8 broches est spécifiquement congue pour la connex-
ion de dispositifs de commande externes a la source d’alimentation de soudage. Pour
effectuer les connexions, alignez la clavette, insérez le bouchon et tournez le collier
fileté a fond dans le sens des aiguilles d’'une montre.

1 Non utilisé 5 Non utilisé

2 Gachette 6 Non utilisé

3 Gachette 7 Non utilisé

4 Non utilisé 8 Non utilisé
Pistolet MIG (F180TH103035)

1 Interrupteur de la gachette
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Régulateur et alimentation en gaz

AVERTISSEMENT : Cet équipement est congu pour étre utilisé
uniquement avec des gaz de protection de qualité soudage (in-
ertes).
Le détendeur fixé au robinet de la bouteille réduit les pressions élevées de la bouteille
a des pressions de travail basses appropriées pour le soudage, le coupage et d’autres
applications.

Figure 4-3 : Régulateur Victor

1. Manomeétre basse pression (livraison) 4. Vis de réglage de la pression
2. Manomeétre haute pression (alimenta- 5. Raccordement d’entrée

tion)

3. Raccordement de la sortie

AVERTISSEMENT : Utilisez le régulateur pour le gaz et la pression

pour lesquels il est congu. Ne modifiez jamais un détendeur pour
l'utiliser avec un autre gaz.

Les détendeurs achetés avec des orifices NPT ouverts de 1/8 po. (3,2 mm), 1/4 po. (6,4

mm), 3/8 po. (9,6 mm) ou 1/2 po. (12,8 mm) doivent étre assemblés pour le systéme

prévu.

1. Notez la pression d’entrée maximale estampillée sur le régulateur. NE PAS rac-
corder le détendeur a un systeme dont la pression est supérieure a la pression
nominale maximale indiquée sur le détendeur.

2. Le corps du détendeur porte l'inscription « IN » ou « HP » sur l'orifice d’entrée.
Fixez l'orifice d’entrée au raccord de pression d’alimentation du systeme.
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3. Sides jauges doivent étre fixées au régulateur et que celui-ci est estampillé et

répertorié par une tierce partie (c’est-a-dire « UL » ou « ETL »). Les exigences

suivantes doivent étre respectées.

* Les manometres d’entrée supérieurs a 6,87 mPa (1000 PSIG) doivent étre
conformes aux exigences de la norme UL 404, « Indicating Pressure Gauges
for Compressed Gas Service ».

* Les manometres basse pression doivent étre reconnus par UL pour la classe
du détendeur sur lequel ils sont utilisés, conformément a la norme UL252A.

ﬁ AVERTISSEMENT : N'utilisez pas un détendeur qui délivre une

4.

5.

pression supérieure a la pression nominale de I'équipement en
aval, a moins que des dispositions ne soient prises pour empécher
la surpression (par exemple, une soupape de décharge du sys-
téme). Assurez-vous que la pression nominale de I'équipement en
aval est compatible avec la pression de sortie maximale du régula-
teur.

Assurez-vous que le détendeur a la bonne pression nominale et le bon service
de gaz pour la bouteille utilisée.

Inspectez soigneusement le régulateur pour vérifier qu’il n’y a pas de filetages
endommageés, de saleté, de poussiere, de graisse, d’huile ou d’autres substanc-
es inflammables. Retirez la poussiére et la saleté a I'aide d’un chiffon propre.
Assurez-vous que le filtre pivotant d’entrée est propre et en place. Fixez le
détendeur au robinet de la bouteille. Serrez fermement a I'aide d’une clé.

présence d’huile, de graisse, de substances inflammables ou de

g AVERTISSEMENT : Ne pas fixer ou utiliser le régulateur en

84

dommages ! Demandez a un technicien de réparation qualifié de
nettoyer le régulateur ou de réparer tout dommage.

Figure 4-4 : Régulateur au robinet de la bouteille



6. Avant d’ouvrir le robinet de la bouteille, tournez la vis de réglage du détendeur
dans le sens inverse des aiguilles d’'une montre jusqu’a ce qu’il n’y ait plus de
pression sur le ressort de réglage et que le bouton tourne librement.

7. Soupape de décharge (si prévue) : La soupape de décharge est congue pour
protéger le coté basse pression du régulateur contre les hautes pressions. Les
soupapes de sdreté ne sont pas destinées a protéger I'équipement en aval des
hautes pressions.

AVERTISSEMENT : Ne modifiez pas la soupape de sécurité et ne
la retirez pas du régulateur.

g AVERTISSEMENT : Tenez-vous du cété de la bouteille opposé au

>

détendeur lorsque vous ouvrez le robinet de la bouteille. Gardez le
robinet de la bouteille entre vous et le détendeur. Pour votre sécu-
rité, ne vous tenez jamais devant ou derriere un détendeur lorsque
vous ouvrez le robinet de la bouteille !

8. Ouvrez lentement et prudemment le robinet de la bouteille jusqu’a ce que la
pression maximale apparaisse sur le manometre haute pression.

Figure 4-5 : Ouvrir le robinet du cylindre

9. Sur toutes les bouteilles, a I'exception de I'acétyléne, ouvrez completement le
robinet pour sceller la garniture du robinet. Sur les détendeurs sans manometre,
lindicateur enregistrera le contenu de la bouteille ouverte.

ATTENTION : Gardez la clé du robinet de la bouteille, s’il y en a
une, sur le robinet de la bouteille pour arréter rapidement la bou-
teille, si nécessaire.

10. Fixez en aval I'’équipement souhaité.

85



Test d’étanchéité du systéme

Testez I'étanchéité du systéme avant de le mettre en service.

1.

2.

w

Assurez-vous qu’il existe une vanne dans I'équipement en aval pour couper le

flux de gaz.

Avec le robinet de la bouteille ouvert, réglez le détendeur pour fournir la pression

de refoulement maximale requise.

Fermer le robinet de la bouteille.

Tournez la vis/le bouton de réglage d’un tour dans le sens inverse des aiguilles

d’une montre.

» Sila lecture de la jauge de haute pression chute, il y a une fuite dans le
robinet de la bouteille, le raccord d’entrée ou la jauge de haute pression.

» Sila jauge de basse pression chute, il y a une fuite dans I'équipement en
aval, le tuyau, le raccord de tuyau, le raccord de sortie ou la jauge de basse
pression. Vérifiez la présence de fuites en utilisant une solution de détection
de fuites approuvée.

» Sila jauge de haute pression chute et que la jauge de basse pression aug-
mente en méme temps, il y a une fuite dans le siege du régulateur.

» Si le régulateur nécessite un entretien ou une réparation, confiez-le a un
réparateur qualifié.

Une fois que le test d’étanchéité a été effectué et qu’il n’y a pas de fuites dans
le systéme, ouvrez lentement le robinet de la bouteille et continuez.

le systeme, cessez de l'utiliser et faites réparer le systeme. NE PAS

ﬂ AVERTISSEMENT : Si une fuite a été détectée n’importe ou dans

utiliser un équipement qui fuit. Ne tentez pas de réparer un systeme
qui fuit lorsque celui-ci est sous pression.

Lorsque vous avez fini d’utiliser le régulateur

1.
2.

3.
4.

5.

Fermez le robinet du cylindre.

Ouvrez le robinet de I'équipement en aval. Ceci permet de drainer toute la
pression du systeme.

Fermez le robinet de I'équipement en aval.

Tournez le bouton réglage dans le sens inverse des aiguilles d’une montre pour
relacher la tension du ressort de réglage.

Vérifier les jauges apres quelques minutes pour s’assurer que le robinet de la
bouteille est completement fermé.

Lorsque le détendeur n’est pas utilisé et a été retiré de la bouteille, il doit étre stocké
dans un endroit ou il sera protégé de la poussiére, de I'huile et de la graisse. L'entrée
et la sortie doivent étre bouchées pour éviter toute contamination interne et empécher
les insectes de s’y nicher.
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Installation d’une bobine de 12,5 Ib (8 po.) de diamétre

Afin d'installer une bobine de 12,5 Ib (8 po. respectivement), assemblez les piéces dans
I'ordre indiqué sur la figure ci-dessous.

Pour installer la bobine de fil, suivez les étapes ci-dessous.

AVERTISSEMENT : Avant de remplacer ou d’instal{er des com-
posants, veillez a TOUJOURS couper 'DESACTIVEE électrique du
dispositif.

Bobine de fil de
12,51b (8 po.)
Broche d'alignement

Rondelle plate

a petit trou
Rondelle plate l}

a petit %1

W\ Ressort \ | -~
a petit trou  Ecrou de

Vis a molette de serrage
retenue du moyeu en plastique
de bobine

Figure 4-6 : Installation de la bobine de 12,5 Ib (8 po.)

1. Enlevez I'écrou de serrage en plastique.

2. Positionnez la bobine de fil sur le moyeu en veillant a ce que le fil se déroule
par le bas lorsque la bobine tourne dans le sens anti-horaire. Assurez-vous
d’aligner la broche d’alignement de la bobine de fil avec le trou correspondant
du moyeu.

3. Ensuite, remettez I'écrou de serrage en plastique et serrez-le fermement contre
la Bobine de fil.

AVIS : La tension du moyeu est déja ajustée en usine. Toutefois,
si un ajustement s’avére nécessaire, veuillez consulter la section
dédiée au « Frein de la bobine de fil ».

ATTENTION : La manipulation du fil enroulé exige une grande
précaution, car il a tendance a se dévider spontanément une fois
détaché de la bobine. Maintenez toujours fermement 'extrémité du
fil.
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Installation d’une bobine de 2 Ib (4 po.) de diameétre

Afin d’'installer une bobine de 2 Ib (4 po. respectivement), assemblez les piéces dans
I'ordre indiqué sur la figure ci-dessous.

Pour installer la bobine de fil, suivez les étapes ci-dessous.

ATTENTION : Avant de remp/acgr ou d’ins,taller des composants,
veillez a TOUJOURS couper 'IDESACTIVEE électrique du disposi-
tif.

Bobine de fil de

21b (4 po.) Rondelle en fibre

\

Vis a molette de  Ressort
retenue du moyeu 2 petit trou
de bobine

o ®

‘ Entretoise de

/ Rondelle plate
Rondelle plate a petit trou
a petit trou

Figure 4-7 : Installation de la bobine de 2 Ib (4 po.)

1. Enlevez la vis a molette de retenue du moyeu de bobine. Saisissez la bobine.

2. Placez la rondelle en fibre et I'entretoise de 10 mm sur l'axe. Chargez ensuite
la bobine de fil sur cet axe.

3. Enfin, positionnez la rondelle plate, le ressort et la vis & molette de retenue du
moyeu de bobine, et serrez cette derniére dans le sens horaire pour sécuriser
la bobine de fil.

AVIS : La tension du moyeu est déja ajustée en usine. Toutefois,
A si un ajustement s’avére nécessaire, veuillez consulter la section
dédiée au « Frein de la bobine de fil ».

ATTENTION : La manipulation du fil enroulé exige une grande

précaution, car il a tendance a se dévider spontanément une fois

détaché de la bobine. Maintenez toujours fermement I'extrémité du
fil.
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Réglage du frein de la bobine de fil

Le moyeu de la bobine de fil intégre un frein a friction, dont le réglage initial est effectué
en usine pour optimiser le freinage. Si un réajustement est jugé utile, vous pouvez
serrer le frein en tournant la vis a molette située a l'intérieur de I'extrémité ouverte du
moyeu, dans le sens horaire. Un réglage précis se manifeste par un déroulement de
la circonférence du fil n’excédant pas 1/8 a 3/16 po (3 a 5 mm) aprés le relachement
de la gachette. Le fil-électrode doit présenter un Iéger mou sans jamais se désengager
de la bobine de fil.

ATTENTION : Une tension excessive du frein entrainerait une usu-

A re prématurée des pieces mécaniques du dévidoir, une surchauffe
des composants électriques, et une augmentation des risques de
retour de flamme au niveau de la pointe de contact.

_+Vis a molette de
retenue du moyeu
de bobine

Figure 4-8 : Frein de la bobine de fil

|~
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Introduction du fil dans le mécanisme d’alimentation

Relachez la tension du rouleau de pression en tournant le bouton de réglage de la tension
du guide-fil (1) dans le sens anti-horaire. Ensuite, pour désengager le bras du rouleau
de pression (2), tirez la vis de tension vers le c6té de la machine, ce faisant, le bras
du rouleau de pression (2) se libére. Une fois le fil de soudage MIG s’alimentant par le
bas de la bobine, faites passer le fil-électrode a travers le guide d’entrée (4), puis entre
les rouleaux, a travers le guide de sortie (3) et enfin dans le pistolet MIG. Resserrez le
bras du rouleau de pression (2) et le bouton de réglage de la tension du guide-fil (1),
en ajustant la pression de maniére appropriée. Avant de continuer, retirez la pointe de
contact du pistolet MIG. Avec le cable du pistolet MIG aussi droit que possible, faites
avancer le fil a travers le pistolet en actionnant le bouton-poussoir ou l'interrupteur de
la gachette. Installez la pointe de contact adaptée a la vitesse de fil utilisée.

piece, assurez-vous impérativement que I'alimentation électrique
est DESACTIVEE. Pendant qu’il est acheminé dans le systéeme, le
fil-électrode sera au potentiel de la tension de soudage. Si vous uti-
lisez la gachette pour alimenter le fil, gardez le pistolet MIG a I'écart
des yeux et du visage.

ﬁ AVERTISSEMENT : Avant de raccorder le cdble de masse a la

6 Bouton-poussoir
|- p

L1 Bouton de réglage de la
tension du guide-fil

-2 Bras du rouleau de
pression

\ &
/I 4 Guide d'entrée

5 Fil de soudage MIG 3 Guide de sortie

Figure 4-9 : Fil de soudage MIG - Installation

Lorsque vous montez le fil de soudage (5), actionnez le bouton-poussoir (6) pour pro-
pulser le fil a travers les galets d’entrainement et le pistolet.
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FONCTIONNEMENT

Apercu

Les regles de sécurité générale relatives a la manipulation de I'équipement sont in-
diquées dans le chapitre « Sécurité » de ce manuel. Lire ce chapitre de A a Z avant de
commencer a utiliser I'équipement!

AVIS : Pour déplacer I'appareil, utilisez la poignée ou la ban-

douliere. Ne tirez jamais sur les cébles.

AVERTISSEMENT : Décharge électrique ! Ne jamais toucher la

piece a souder ou la téte de soudage pendant la procédure !
Avant chaque utilisation, assurez-vous que le :

* Le produit et les cables ne sont pas endommagés, et

» Latorche est propre et non endommageée.
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Commandes et indicateurs

Commandes et connexions du panneau avant

$o &b

@ \

Figure 5-1: Commandes et connexions du panneau avant

Bréve description des commandes / boutons / connexions

92

1.
2.

© 0N A W

Molette de commande de tension - permet de régler la tension.

Bouton de contréle multifonctionnel — la vitesse d’alimentation du fil, la sélection
de la gachette, le contréle de l'inductance.

Affichage numérique - affiche la valeur en temps réel.

Indicateur de surcharge thermique — affiche I'avertissement de surcharge.
Bouton de sélection de fonction — permet de choisir entre les fonctions.
Contréle du mode de gachette - 2T/4T - sélectionne les modes 2T et 4T.
Contréle de I'inductance - ajuste la valeur d’induction.

Prise de pistolet MIG - pour installer le pistolet MIG.

Prise de contréle a distance — sert a connecter les cébles de la gachette de le
pistolet MIG.

10. Borne de sortie de soudage positive - port positif.
11. Cable de polarité MIG - connecte le guide-fil / le pistolet MIG a la polarité cor-

recte.

12. Borne de sortie de soudage négative - port négatif.
13. Accéder aux sous-menus (voir n°13 ci-dessous)



1. Molette de commande de tension
La fonction de cette bouton de contréle (1) consiste a régler la tension de sortie.
2. Bouton de controéle multifonctionnel

La fonction principale de ce bouton de contréle multifonctionnel (2) est d’ajuster la
vitesse d’alimentation du fil.

La fonction secondaire de ce bouton de contrdle multifonctionnel est d’ajuster la valeur
du parametre sélectionné pendant qu’il est dans un sous-menu.

3. Affichage numérique

Le compteur numérique affiche la tension préréglée, que vous pouvez modifier via le
molette de commande de tension (1), ainsi que la vitesse d’alimentation du fil préréglée
en IPM (pouces par minute), ajustable avec le bouton multifonctionnel (2). Pendant le
soudage, il présente également la tension et 'ampérage réels délivrés par la source
d’alimentation. Il est a noter que la tension de soudage effective peut varier [égérement
par rapport a la valeur que vous avez initialement réglée.

Les paramétres optimaux de tension et de vitesse d’alimentation du fil sont intrinséque-
ment liés au type d’application de soudage que vous réalisez. Pour vous aider dans
vos réglages, un tableau de configuration est disponible a I'intérieur de la porte du
compartiment d’alimentation en fil, offrant des préconisations pour une multitude de
situations de soudage.

Une fois votre opération de soudage achevée, le compteur numérique maintiendra
affichées les valeurs réelles de tension et d’ampérage pendant 10 secondes. Ces
données demeureront visibles jusqu’a ce que I'une des conditions suivantes survienne
: (a) un ajustement est effectué sur 'une des commandes du panneau avant, (b) une
nouvelle session de soudage est initiée ('ampérage réel s’affichant alors), ou (c) la
période de 10 secondes s’est écoulée, auquel cas l'affichage du dispositif reviendra
automatiquement aux valeurs préréglées.

AVIS : Il est a souligner que la fonction de prévisualisation de
A cette source d’alimentation est un indicateur. Des écarts peuvent
survenir entre les valeurs affichées en prévisualisation et les val-
eurs réelles de soudage. Ces différences peuvent étre attribuées
a divers facteurs, tels que le mode de soudage, les variations de
consommables ou de mélanges gazeux, les techniques de soudage
propres a chaque opérateur, ou encore le mode de transfert de I'arc
(par court-circuit ou par pulvérisation). Pour les applications néces-
sitant une précision absolue (notamment dans le cadre de travaux
procéduraux), il est recommandé de recourir a des méthodes de
mesure alternatives afin de garantir la justesse des valeurs de sor-
tie.
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4. Indicateur de surcharge thermique

Cette source d’alimentation de soudage est équipée d'un thermostat a réinitialisation
automatique pour sa protection. En cas de dépassement du cycle de service de la
source d’alimentation, le voyant LED s’allumera. SiI'indicateur de surcharge thermique
s’allume, cela signifie que la source d’alimentation désactivera sa sortie. Une fois la
source d’alimentation refroidie, le LED s’DESACTIVEet la situation de surchauffe se
réinitialisera automatiquement. Il est crucial de maintenir l'interrupteur principal en
position MARCHE durant cette phase. Cela garantit que le ventilateur continue de
fonctionner, permettant ainsi un refroidissement adéquat de I'unité. Par conséquent,
ne DESACTIVE jamais le dispositif pendant une condition de surcharge.

5. Bouton de sélection de fonction

Le bouton de sélection de fonction vous permet de naviguer entre le mode de gachette
et la controle de I'inductance.

6. Controle du mode de gachette

Le contréle du mode de gachette sert a la commutation de la fonctionnalité de la gachette
de la torche entre deux modes : 2T (normal) et 4T (mode latch).

2T (mode Normal)

Ce mode exige que la gachette de la torche ne délivre de la puissance que tant
que vous maintenez la gachette enfoncée. Appuyez et maintenez la gachette de
la torche pour activer la source d’alimentation (soudure). et relachez l'interrupteur
de la gachette de la torche pour arréter la soudure.

4T (mode latch)

C’est le mode par défaut pour les soudures courtes et ponctuelles visant ainsi a
réduire la fatigue de I'opérateur. Une simple pression dans ce mode suivie d’'un
relachement de la gachette de la torche active la sortie de soudage, qui reste alors
continue. Pour désactiver la source d’alimentation, l'interrupteur de la torche doit
de nouveau étre enfoncé et relaché, éliminant ainsi la nécessité pour I'opérateur
de maintenir la gachette de la torche enfoncée.

7. Controle de I'inductance

La commande de I'arc, opérationnelle uniquement en mode MIG, sert a moduler I'inten-
sité de I'arc de soudage. Des réglages bas de cette commande produisent un arc plus
doux avec moins de projections, tandis que des réglages plus élevés générent un arc
plus puissant, ce qui peut améliorer la pénétration de la soudure. Une faible intensité
d’arc correspond a une inductance maximale, tandis qu’une forte intensité correspond
a une inductance minimale.
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8. Prise de pistolet MIG

La prise de pistolet MIG constitue le point de connexion de ce dernier. Consultez la
section « Fixation du pistolet MIG Fusion 180 ».

9. Prise de controéle a distance

La prise de contrble a distance a 8 broches sert a connecter les fils de gachette de la
torche MIG a la source d’alimentation de soudage. Pour établir la connexion, il suffit
d’aligner la clavette, d’insérer la fiche et de faire pivoter le collier fileté jusqu’a un serrage
complet dans le sens horaire. Voir la section « Prise de controle a distance ».

10.Borne de sortie de soudage positive

La borne de soudage positive sert a relier la sortie de la source d’alimentation a I'ac-
cessoire de soudage adéquat, qu'’il s’agisse du pistolet MIG (via son cable de polarité
MIG) ou du cable de masse. Le courant de soudage positif circule depuis la source
d’alimentation via cette borne de type Dinse. Pour garantir une connexion électrique
fiable, insérez et tournez fermement la fiche méale.

AVERTISSEMENT : Des connexions de bornes de soudage

& desserrées peuvent provoquer une surchauffe et entrainer la fusion
de la fiche méale dans la borne Dinse™.

11. Cable de polarité MIG

Le cable de polarité a pour fonction de connecter le pistolet MIG a la borne de sortie
appropriée, qu’elle soit positive ou négative, permettant ainsi d’inverser la polarité
selon les applications de soudage. Pour souder avec des fils-électrodes en acier, en
acier inoxydable ou en aluminium, le cable de polarité doit étre branché a la borne de
soudage positive (+). En revanche, avec les fils fourrés, il est habituellement connecté
a la borne de soudage négative (-). En cas de doute, veuillez consulter le fabricant du
fil-électrode pour confirmer la polarité correcte. Pour garantir une connexion électrique
fiable, insérez et tournez fermement la fiche méale.

AVERTISSEMENT : Des connexions de bornes de soudage

& desserrées peuvent provoquer une surchauffe et entrainer la fusion
de la fiche méle dans la borne Dinse.

12.Borne de sortie de soudage négative

La borne de soudage négative permet de relier la sortie de la source d’alimentation a
divers accessoires de soudage pertinents, qu’il s’agisse du pistolet MIG (via son cable
de polarité MIG), de la torche TIG ou du cable de masse. C’est par cette borne de type
Dinse que le courant de soudage négatif est acheminé vers la source d’alimentation.

AVERTISSEMENT : Des connexions de bornes de soudage
& desserrées peuvent provoquer une surchauffe et entrainer la fusion
de la fiche male dans la borne Dinse.
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13.Accéder aux sous-menus
Sous-menus :

Pour accéder aux réglages spécifiques du soudage MIG, assurez-vous que le LED du
processus de la soudure MIG est allumé. Maintenez ensuite le bouton de sélection de
processus (1) enfoncé pendant deux secondes. Vous accéderez alors aux fonctions
suivantes :

» Vitesse d'approche du fil : Indiqué par « RIN » sur I'écran LED de gauche.

La valeur s'ajuste a I'aide de I'encodeur de droite, et est mesurée en IPM ou en
MPM, selon votre préférence. La valeur est affichée sur I'écran LED de droite, et
est définie en pourcentage de la vitesse d'alimentation du fil (WFS) sélectionnée.

» Temps de pré-gaz : Indiqué par « PRG » sur I'écran LED de gauche avec sa
valeur sur I'écran LED de droite. L'ajustement s'effectue via I'encodeur de droite,
et est défini en secondes.

» Temps de post-gaz : Indiqué par « POG » sur I'écran LED de gauche avec sa
valeur sur I'écran LED de droite. L'ajustement s'effectue via I'encodeur de droite,
et est défini en secondes.

» Temps de retour de flamme : Indiqué par « Bb » sur I'écran LED de gauche
avec sa valeur sur I'écran LED de droite. L'ajustement s'effectue via I'encodeur de
droite, et est défini en secondes.

Pour parcourir les différentes options de paramétres liées au MIG dans ce sous-menu,
utilisez le molette de commande de tension (1). Pour modifier la valeur du paramétre
sélectionné, utilisez le bouton de contrdle multifonctionnel (2).

Contréle du retour de flamme (controéle logiciel)

La fonction de contrdle du retour de flamme vise a éviter que le fil MIG ne colle au
bain de fusion et a réguler la longueur de fil libre qui dépasse du pistolet MIG une fois
la soudure achevée (communément appelé « stick out »). Pour réduire le temps de
retour de flamme (ou augmenter la longueur du fil dépassant du pistolet MIG a la fin du
soudage), tournez le bouton de contréle du retour de flamme dans le sens antihoraire.
Pour prolonger le temps de retour de flamme (ou diminuer la longueur du fil dépassant
de la torche a la fin du soudage), tournez le bouton de contrdle du retour de flamme
dans le sens horaire.

Type de paramétre MIN MAX
RIN (%) 10 100

PRG (S) 0 10

Bb (S) 0.01 0.1

POG (S) 0.5 10

Pour quitter le sous-menu, I'opérateur dispose de trois options : maintenir le bouton de
sélection de processu de soudage (1) enfoncé pendant deux secondes, patienter deux
secondes, ou simplement appuyer sur la gachette de la torche.
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Commandes et connexions du panneau arriére

Figure 5-2: Commandes et connexions du panneau arriére

Bréve description des commandes / boutons / connexions

1. Raccordement d’entrée de gaz — c’est le point de connexion pour le tuyau qui
achemine le gaz de protection vers votre pistolet MIG

2. Interrupteur ONJOFF — MARCHE ou DESACTIVEE I'appareil.

3. Entrée du cable d’alimentation principal — I'unité est fournie avec un cable d’al-
imentation de 10 pi. (3 m)

1. Raccordement de Gaz (pour le mode MIG uniquement, avec pistolet MIG ou
pistolet a bobine)

Le raccordement d’entrée de gaz, de type femelle 5/8-18 RH UNF, est spécifiquement
congu pour acheminer le gaz de protection MIG nécessaire vers la source d’alimentation.

2. Interrupteur ON/OFF
Cet interrupteur a bascule met le dispositif sous tension.

3 AVERTISSEMENT : Des que les affichages numériques en fagade
S’illuminent, cela indique que la machine est alimentée et que ses
composants internes sont sous tension secteur.

3. Entrée du cable d’alimentation principal

L'unité est livrée avec un cable principal 14/3 de 10 pieds (3 métres), équipé d’'une
fiche NEMA 5-15P.
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MIG (GMAW/FCAW) WELDING

Configuration pour le soudage MIG (GMAW) avec fil

> B>

98

A

sous protection gazeuse

Connecter le céble de polarité MIG a la borne de soudage positive (+). En cas
de doute, consulter le fabricant de fil électrode. Le courant de soudage circule
depuis la source d’alimentation via des bornes de type Dinse. Il est cependant
essentiel que la fiche méale soit bien insérée et tournée pour obtenir une bonne
connexion électrique.

Connecter le fil de travail a la borne de soudage négative (-). En cas de doute,
consulter le fabricant de fil électrode. Le courant de soudage circule depuis la
source d’alimentation via des bornes de type Dinse. Il est cependant essentiel
que la fiche male soit bien insérée et tournée pour obtenir une bonne connexion
électrique.

Connecter le tuyau de gaz a I'entrée prévue.

Fixez le pistolet MIG a la source d’alimentation (voir la section « Fixation du
pistolet MIG Fusion 180 »).

Consultez le guide de soudage situé a l'intérieur de la porte du compartiment
d’alimentation en fil pour des informations complémentaires.

AVERTISSEMENT : Avant de connecter la pince de travail a I'ou-
vrage, assurez-vous que l'alimentation électrique est coupée.

ATTENTION : Des connexions de bornes de soudage desserrées
peuvent provoquer une surchauffe et entrainer la fusion de la fiche
maéle dans la borne.

Retirez tout matériel d’emballage avant I'utilisation. Ne pas bloquer
les bouches d’aération d’air a I'avant ou a l'arriere de la source de
courant de soudage.



Borne de soudage
négative (-)

Cable de
polarité MIG

/ Borne de soudage ¢ /1 Fil de travail
: positive (+) Uj“
Figure 6-1 : Configuration pour le soudage MIG (GMAW) avec fil sous protection
gazeuse
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Configuration pour le soudage MIG (FCAW) avec fil
fourré

A. Connecter le cable de polarité MIG a la borne de soudage négative (-). En cas
de doute, consulter le fabricant de fil électrode. Le courant de soudage circule
depuis la source d’alimentation via des bornes de type Dinse. Il est cependant
essentiel que la fiche male soit bien insérée et tournée pour obtenir une bonne
connexion électrique.

B. Connecter le fil de travail a la borne de soudage positive (+). En cas de doute,
consulter le fabricant du fil électrode. Le courant de soudage circule depuis la
source d’alimentation via des bornes de type Dinse. Il est cependant essentiel
que la fiche méle soit bien insérée et tournée pour obtenir une bonne connexion
électrique.

C. Fixez le pistolet MIG a la source d’alimentation (voir la section « Fixation du
pistolet MIG Fusion 180 »).

D. Consultez le guide de soudage situé a l'intérieur de la porte du compartiment
d’alimentation en fil pour des informations complémentaires.

AVERTISSEMENT : Avant de connecter la pince de travail a I'ou-
vrage, assurez-vous que l'alimentation électrique est coupée.

ATTENTION : Des connexions de bornes de soudage desserrées
peuvent provoquer une surchauffe et entrainer la fusion de la fiche
maéle dans la borne.

Retirez tout matériel d’emballage avant I'utilisation. Ne pas bloquer
les bouches d’aération d’air a I'avant ou a l'arriere de la source de
courant de soudage.

> B>
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Borne de soudage
négative (-)

~ soudage positive (+) NCable de polarité MIG

Fil de travail

Figure 6-2 : Configuration pour le soudage MIG (FCAW) avec fil fourré

Ajustement de la pression du rouleau d’alimentation

— Bouton de réglage de la
tension du guide-fil

Bras du rouleau de pression

/
8 Y me—
|| (ouzen)

>\Rouleau d'alimentation

Figure 6-3 : Ajustement de la pression du rouleau d’alimentation

/]
Il
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Le rouleau de pression (situé en haut) applique une force sur le rouleau d’alimentation
rainuré grace a une vis de pression ajustable. Ces dispositifs doivent étre réglés pour
exercer une pression minimale, juste suffisante pour assurer une alimentation du fil
fluide et sans glissement. Si le fil patine, et qu’une vérification de la pointe de contact
ne révele aucune usure, déformation ou blocage di a un retour de flamme, examinez
la gaine du conduit pour d’éventuels plis ou obstructions causées par des copeaux ou
des limailles. Si ces causes sont écartées, vous pouvez alors augmenter la pression
du rouleau d’alimentation en tournant la vis de pression dans le sens horaire.

AVERTISSEMENT : Avant de manipuler ou de remplacer le rou-
leau d’alimentation, assurez-vous que l'alimentation électrique de la
source d’alimentation est DESACTIVEE.

ATTENTION : Une pression excessive peut, a terme, entrainer
une usure accélérée des rouleaux d’alimentation, des axes et des
roulements.

Remplacement du rouleau d’alimentation

AVERTISSEMENT : Assurez-vous que l'alimentation électrique est
DESACTIVEE avant de commencer cette tache.

—r~. Bouton de réglage de la
tension du guide-fil

[\

/ Bras du rouleau de pression

Vis de retenue du
|_}—rouleau d'alimentation

. HEc0)) ==
N = 0 |~

Figure 6-4 : Remplacement du rouleau d’alimentation

Pour remplacer le rouleau d’alimentation, dévissez simplement la vis de retenue en la
tournant dans le sens anti-horaire. Une fois le rouleau d’alimentation retiré, I'installation
du nouveau s’effectue en inversant ces mémes étapes.

Un rouleau d’alimentation rainuré est inclus par défaut. Il est compatible avec des fils
durs de 0,024 a 0,030 po. (0,6 a 0,8 mm) de diamétre. Assurez-vous de positionner
le rouleau de maniére a ce que la gravure correspondant a la taille du fil choisi soit
orientée vers 'extérieur.
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Le voyant lumineux situé sur la face avant du variateur indique le diamétre de la rain-
ure a I'extérieur du rouleau d’entrainement et la rainure utilisée pour le diametre de fil
sélectionné.

Figure 6-5 : Rouleau d’alimentation

Le voyant lumineux situé sur la face avant du variateur indique le diamétre de la rain-
ure a I'extérieur du rouleau d’entrainement et la rainure utilisée pour le diamétre de fil
sélectionné.

AVERTISSEMENT : Avant de manipuler ou de remplacer le rou-
leau d’alimentation, assurez-vous que’l’alimentation électrique de la
source d’alimentation est DESACTIVEE.
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Remplacement de la buse et de la pointe de contact
1. Enlevez la buse et la pointe usagées (si vous réutilisez la buse, nettoyez-la

soigneusement).
2. Insérez la nouvelle pointe de contact dans I'extrémité du tube conducteur.

AVERTISSEMENT : Assurez-vous que l'alimentation électrique est
DESACTIVEE avant de commencer cette tache.

ATTENTION : Lorsque la buse et la pointe de contact sont retirées,
maintenez le fil a une distance sécuritaire de tout objet métallique
sous peine de donner lieu aux retours de flamme qui pourraient
endommager le conduit ou le tube conducteur.

3. Remettez la buse en place. Serrez-la a la main (c’est elle qui maintient la
pointe).

AVIS : Pour un fonctionnement impeccable, la buse DOIT étre fer-
mement serrée.

4. Coupez ensuite le fil a la longueur de fil libre désirée.
Le pistolet MIG est maintenant prét a 'emploi.
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Technique de base pour le soudage MIG (GMAW/FCAW)

Cette section a pour but de vous familiariser avec les concepts essentiels du soudage
en mode MIG, couvrant les processus GMAW et FCAW. Dans ce mode, le pistolet de
soudage est tenu manuellement, I'électrode (le fil de soudage) est introduite dans le
bain de fusion, et I'arc est protégé soit par un gaz inerte de qualité soudage, soit par
un mélange gazeux inerte spécifique au soudage.

SOUDAGE A L’ARC SOUS PROTECTION GAZEUSE (GMAW) : Ce procédé, égale-
ment connu sous les appellations de soudage MIG, soudage MIG (GMAW) sous
protection gazeuse, soudures a fil continu, soudage au micro-fil, soudage a I'arc court,
soudage par transfert par court-circuit, ou simplement soudage au fil, est un procédé
de soudage a l'arc électrique. Elle permet de fusionner des pieéces métalliques en les
chauffant grace a un arc créé entre une électrode consommable solide et continue, et
la piece a souder. La protection de I'arc est obtenue grace a un gaz de protection ou a
un mélange gazeux spécifique au soudage, fourni par une source externe. Ce procédé
est majoritairement utilisé en mode semi-automatique, bien qu’il puisse également étre
entierement automatisé ou piloté par une machine. Il offre une grande polyvalence,
permettant de souder des aciers de diverses épaisseurs, ainsi que certains métaux
non ferreux, et ce, dans toutes les positions.

Gaz de protection
Buse

Métal d'apport fondu Electrode

Processus GMAW Art#A-08991FC_AB
Figure 6-6

LE SOUDAGE A L'ARC AVEC FIL ELECTRODE FOURRE (FCAW) : Ce procédé
de soudage a l'arc électrique consiste a fusionner les piéces par la chaleur d’'un arc
formé entre un fil-électrode continu, rempli de flux, et la piéce a souder. La protection
de l'arc est assurée par la décomposition de ce flux interne au fil tubulaire. Il est pos-
sible qu’un apport de gaz ou de mélange gazeux externe soit également utilisé pour
une protection additionnelle. Veuillez ainsi consulter votre distributeur local pour des
précisions. Généralement appliqué en mode semi-automatique, ce procédé peut aussi
étre automatisé ou robotisé. Il est frequemment employé pour les électrodes de grand
diamétre en position plate et horizontale, et pour les petits diameétres dans toutes les
positions. Son usage est moins répandu pour le soudage de I'acier inoxydable et les
applications de rechargement.
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Gaz de protection
(Facultatif)

Buse
(Facultatif)

Electrode a I'arc
au fil fourré

Métal d'apport fondu

Laitier
Laitieren fusion

Métal de
oudure solidifié

Processus FCAW Art#A-08992iC A8
Figure 6-7

Positionnement du pistolet MIG

L'angle d’inclinaison du pistolet MIG par rapport au joint de soudure est un facteur
déterminant pour la largeur du cordon.
\

[ — : S
Pousser Veriical Tirer / Trainer
e s e

Art # A-07185FC_AB

Figure 6-8

Le pistolet doit étre tenu selon un angle précis par rapport au joint (se référer aux «
Variables d’ajustement secondaire » pour plus de détails).

Maintenez le pistolet de maniére a toujours avoir une vue dégagée sur le bain de fu-
sion. Veillez a toujours porter votre casque de soudage équipé des filtres appropriés
et d'utiliser 'équipement de sécurité adéquat.

ATTENTION : Une fois I'arc amorcé, ne reculez pas le pistolet de

soudage. Cela entrainerait une longueur de fil libre excessive (un

« stick-out » trop long) et produirait une soudure de trés mauvaise
qualité.
Le fil-électrode n’est mis sous tension qu’au moment ou la gachette du pistolet est
actionnée. Vous pouvez donc positionner le fil sur le joint avant méme d’abaisser votre
casque.
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Angle Iongitudinaﬁ'
de5°a15° |

Direction de

déplacement
Angle transversal :

90°

Art # A-08993FC
Soudures bout a bout et horizontales

Figure 6-9

Angle longitudinal : s
de5°a15° !
Angle transversal :
de 30°a60°

Soudure d'angle horizontale
Figure 6-10

Angle longitudinal : de 10° a 20°

———

Angle longitudinal :
10°

Angle transversal :
Angle transversal : : - A de 30° 4 60°

Direction de déplacement

Soudures d'angle verticales Art#A-08995Fc
Figure 6-11

Direction de déplacement

Angle longitudinal :
de 5°a15°

Art # A-08996FC

Soudure au plafond
Figure 6-12
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La distance entre la buse du pistolet MIG et la piéce a
souder

La longueur de fil libre hors de la buse du pistolet MIG devrait idéalement se situer
entre 3/8 et 3/4 po. (10 a 20 mm). Cette distance peut varier en fonction du type de
joint que vous soudez.

Vitesse de déplacement

La vitesse a laquelle le bain de fusion progresse influence directement la largeur du
cordon de soudure ainsi que sa pénétration.

Variables du soudage MIG (GMAW)

La majeure partie des opérations de soudage, toutes techniques confondues. Les
éléments ci-dessous décrivent les variables clés du soudage a I'arc court, applicable
aux téles ou plaques d’acier doux allant de calibre 24 (0.024 po., 0,6 mm) a %4 po. (6,4
mm). Il est a noter que les techniques employées et les résultats finaux dans le procédé
GMAW sont directement influencés par ces variables.

Variables présélectionnées

Ces variables sont déterminées en amont et dépendent du type de matériau a souder,
de son épaisseur, de la position de soudage, du taux de dépdt souhaité et des propriétés
mécaniques ciblées. Elles incluent :

» Le type du fil-électrode

* Le diametre du fil-électrode

* Le type de gaz (non pertinent pour les fils auto-protégés de type FCAW)
» Le débit de gaz (non pertinent pour les fils auto-protégés de type FCAW)

Variables ajustables primaires

Ces parametres deviennent pertinents une fois les variables présélectionnées définies.
lIs contrblent la pénétration, la largeur et la hauteur du cordon, la stabilité de I'arc, le
taux de dépbt et I'intégrité globale de la soudure. Ce sont :

* La tension d'arc
» Le courant de soudage (la vitesse d'alimentation du fil)
» Vitesse de déplacement

Variables ajustables secondaires

Ces variables agissent indirectement en modifiant les variables ajustables primaires,
ce qui induit les changements souhaités dans la formation du cordon. Ce sont :

1. Le stick-out ou la longueur de fil libre (soit la distance entre I'extrémité du tube
contact, ou pointe, et I'extrémité du fil-électrode). Maintenez-le autour de 3/8
po. (10 mm).

2. La vitesse d’alimentation du fil. L’'augmentation de la vitesse d’alimentation du
fil augmente le courant de soudage, tandis que sa diminution réduit le courant

de soudage.
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La buse de gaz — )
u gaz La pointe de contact (tube)

Le fil-électrode
La longueur de fil-électrode libre réelle

Nlongueur moyenne de l'arc

Art # A-08997FC_AD
La longueur de fil libre de I'électrode

Figure 6-13

La distance entre la pointe
et la piece a souder

3. Angle de la buse. Ce terme désigne la position du pistolet de soudage par
rapport au joint. L’angle transversal correspond généralement a la moitié de
I'angle formé entre les plaques constituant le joint. L’angle longitudinal est I'angle
entre I'axe central du pistolet et une ligne perpendiculaire a I'axe de la soudure.
Cet angle longitudinal est souvent appelé I'angle de la buse et peut étre soit
en trainée (mouvement de tirage) soit en poussée (mouvement de poussée).
Il est a considérer si 'opérateur est gaucher ou droitier pour bien appréhender

les effets de chaque angle par rapport au sens du déplacement.
Angle
: transversal

N
N
\\\b

’

Angle

;Io\nﬂc}nau |
1

Art # A-08998FC_AB

Axes transversal et longitudinal
de la buse

Figure 6-14
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Direction de déplacement du pistolet
> 7

Angle de « poussée » Angle de « trainée »
(pointant vers I'avant) (pointant vers l'arriére)

Angle de la buse, pour un opérateur droitier Ar#A-08999FC_AC
Figure 6-15

Etablissement de I’arc et réalisation de cordons de soudure

Afin de maitriser la soudure sur une piéce finale, il est conseillé de s’exercer au préalable
sur un échantillon du méme matériau que celui de la piéce finie.

Pour les novices en soudage MIG, la position a plat constitue la méthode la plus ac-
cessible. L’équipement est, par ailleurs, apte a souder en positions plate, verticale et
au plafond.

Pour vos séances de pratique en soudage MIG, procurez-vous des plaques d’acier
doux de calibre 16 ou 18 (0,06 po. 1,5 mm ou 0,08 po. 2,0 mm) de 6 po. x 6 po. (150
x 150 mm). Utilisez un fil fourré sans gaz de 0,030 po. (0,8 mm) ou, alternativement,
un fil plein avec un gaz de protection adéquat.

Réglage de la source d’alimentation

L'ajustement de la source d’alimentation et du dévidoir exige une certaine pratique de
la part de l'opérateur, car il est nécessaire d’équilibrer deux paramétres de controle
principaux : La vitesse du fil (se référer a la section 5.02.2) et la tension de soudage
(se référer a la section 5.02.1). Le courant de soudage est directement influencé par
la vitesse du fil : une augmentation de cette vitesse accroit le courant et raccourcit
I'arc. Tandis qu’une diminution réduit le courant et allonge 'arc. L'augmentation de la
tension de soudage, quant a elle, n’altére que marginalement le niveau de courant mais
prolonge l'arc. Inversement, une réduction de la tension génére un arc plus court avec
un faible impact sur l'intensité du courant.

Chaque changement de diametre de fil-électrode nécessite un réajustement de ces
parameétres. Un fil-électrode plus fin nécessite une vitesse d’alimentation plus élevée
pour atteindre le méme niveau de courant.
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Il est impossible d’obtenir une soudure de qualité si les réglages de vitesse du fil et de
tension ne sont pas précisément adaptés au diamétre du fil-électrode et aux dimensions
de la piéce a travaliller.

Si la vitesse du fil est trop élevée par rapport a la tension de soudage, des « collages »
se produiront : le fil pénétre le bain de fusion sans fondre. Souder dans ces conditions
engendre généralement une soudure de médiocre qualité due a un manque de fusion.
A linverse, si la tension de soudage est excessive, de larges gouttes se formeront &
I'extrémité du fil, provoquant des projections. Le bon équilibre entre tension et vitesse du
fil se manifeste visuellement par un cordon de soudure bien formé et auditivement par un
arc au son doux et régulier. Pour des informations de configuration détaillées, consultez
le guide de soudage situé a I'intérieur de la porte du compartiment d’alimentation en fil.

Choix du diameétre du fil-électrode

La sélection du diamétre du fil-électrode et du gaz de protection dépend de plusieurs
criteres essentiels :

» L'épaisseur du métal a souder

* Le type de joint a réaliser

» La capacité de l'unité de I'alimentation du filet de la source d'alimentation
» Le degré de pénétration requis pour l'application

* Le taux de dépét souhaité

» Le profil de cordon désiré

» La position de soudage

* Le codt du fil
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Dépannage du soudage MIG (GMAW/FCAW)

Résolution des problémes au-dela des bornes de soudage

Pour aborder la résolution des problémes courants en soudage a 'arc sous protection
gazeuse (GMAW), il convient de commencer l'inspection a la bobine de fil et de pro-
gresser méthodiquement jusqu’au pistolet MIG. Deux problémes majeurs se manifestent
frequemment en GMAW, la porosité et une alimentation du fil irréguliere.

Résolution des problémes au-dela des bornes de soudage : la porosité

Lorsqu’un probléme de gaz de protection est en cause, le résultat se traduit habituelle-
ment par I'apparition de porosités au sein du métal de soudure. La porosité est invari-
ablement la conséquence d’un contaminant présent dans le bain de fusion qui tente de
s’échapper durant la solidification du métal en fusion. Ces agents contaminants peuvent
aller d’'une absence totale de gaz autour de I'arc de soudage a une simple saleté a la
surface de la piece. Pour atténuer la porosité, plusieurs points méritent d’étre vérifiés:

DEFAUT

CAUSE

Absence de gaz de
protection ou débitmetre
mal calibré.

Assurez-vous que la bouteille de gaz de
protection n’est pas vide et que le débitmetre est
correctement ajusté visez 28 a 35 CFH pour le
soudage en atelier, et 35 a 46 CFH pour le travail
en extérieur.

Fuites de gaz.

Inspectez les raccordements du régulateur ou de
la bouteille et le long du tuyau de gaz menant a la
source d’alimentation pour détecter d’éventuelles
fuites.

Tuyau de gaz interne de la
source d’alimentation.

Veillez a ce que le tuyau reliant I'électrovanne a
I'adaptateur du pistolet MIG ne présente aucune
fissure et qu’il soit bien raccordé a I'adaptateur du
pistolet MIG.

Soudage en
environnement venteux.

Protégez la zone de soudage du vent ou, a
défaut, augmentez le débit de gaz.

Plaque sale a cause du
soudage, huileuse, peinte,
oxydée ou graisseuse.

Nettoyez scrupuleusement toute contamination
de la piece a souder.

Distance entre la buse du
pistolet MIG et la piéce a
souder.

Maintenez la distance entre la buse du pistolet
MIG et la piece a souder aussi courte que
possible.

Tableau 6-1 : Résolution des problémes au-dela des bornes de soudage : la

porosité




AVIS : Pour garantir le bon fonctionnement de votre pistolet MIG,
procédez comme suit :

» Assurez-vous que les orifices de gaz ne sont pas obstrués et que le
gaz s'échappe bien par la buse du pistolet MIG.

« Evitez toute restriction du débit de gaz en nettoyant réguliérement les
projections qui pourraient s'accumuler a l'intérieur de la buse du pistolet
MIG.

» Vérifiez I'état des joints toriques du pistolet MIG et remplacez-les si
nécessaire.

AVERTISSEMENT : Lorsque vous testez le débit de gaz a l'oreille,
pensez a désengager le rouleau d’alimentation.

Résolution des problémes au-dela des bornes de soudage : alimentation du fil
irréguliére

Les problémes d’alimentation du fil peuvent étre réduites en contrélant les éléments
suivants.

DEFAUT CAUSE

1 Le rouleau d’alimentation, Le frein de la bobine de fil est trop serré.
actionné par le moteur dans
I'armoire, patine.

2 Labobine de fil s’est déroulée Le frein de la bobine de fil est trop lache.
et emmélée.

3  Lerouleau d’alimentation est A Utilisez impérativement un rouleau
usé ou de taille inappropriée d’alimentation correspondant au
diamétre du fil utilisé.

B Remplacez le rouleau d’alimentation s'il
présente des signes d’usure.

4  Le fil frotte contre des guides Réalignez les guides d’entrée et de
mal alignés, ce qui réduit sa sortie
fluidité d’alimentation.
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DEFAUT

CAUSE

5 La gaine est obstruée par des
copeaux

Une pression excessive appliquée
au dispositif de réglage du rouleau de
pression génere une augmentation
du volume de copeaux produits par
le fil passant a travers le rouleau
d’alimentation.

Des copeaux peuvent également étre
générés si le fil passe dans une gorge
de rouleau d’alimentation de forme ou
de taille incorrecte.

Ces copeaux  s’introduisent et
s’accumulent dans la gaine du conduit,
entravant ainsilafluidité de I'alimentation
du fil.

6 La pointe de contact est
incorrecte ou usée

La pointe de contact de vitesse est
chargée du ftransfert du courant de
soudage au fil-électrode. Si l'orifice de
la pointe de contact est trop large, des
arcs peuvent se former a l'intérieur de la
pointe, entrainant le blocage du fil.

Lors de I'utilisation de fils souples, tels
que l'aluminium, le fil peut se coincer
dans la pointe de contact en raison de
son expansion sous l'effet de la chaleur.
Dans ce cas, une pointe de contact de
vitesse spécifiquement congue pour les
fils souples doit &tre employée.

7  Mauvais contact du cable de
masse avec la piece.

Un contact électrique insuffisant du
cable de masse sur la piéce entrainera
une surchauffe du point de connexion et
une diminution de la puissance a I'arc.

8 Gaine tordue

Une gaine tordue créera des frottements
entre le fil et la gaine, ce qui réduira la
capacité d’alimentation du fil.

Tableau 6-2 : Problémes d’alimentation du fil
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Dépannage de base du soudage MIG (GMAW/FCAW)

DEFAUT CAUSE REMEDE
1 Manque de La tension d’arc de Diminuez la tension ou
mordant soudage est trop augmentez la vitesse
élevée. d’alimentation du fil.
L’angle du pistolet MIG Ajustez I'angle.
est incorrect.
L'apport de chaleur est Augmentez la vitesse de
excessif. déplacement du pistolet MIG
et / ou diminuez le courant
de soudage en réduisant
la tension ou la Vvitesse
d’alimentation du fil.
2 Manque de Le courant de soudage Augmentez le courant de
pénétration est trop bas. soudage en augmentant la
vitesse d’alimentation du fil
et la tension.
La préparation du Augmentez I'angle du joint
joint est trop étroite ou ou I'écart.
I'écart est trop faible.
Le gaz de protection Passez a un gaz qui offre
est inadéquat. une meilleure pénétration.
3 Manque de La tension est trop Augmentez la tension.
fusion basse.
4 Projections La tension est trop Diminuez la tension ou
excessives élevée. augmentez le controle de la

La tension est trop
basse.

vitesse du fil.

Augmentez la tension ou
diminuez la vitesse du fil.
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DEFAUT

CAUSE

REMEDE

5

Forme de
cordon
irréguliere

Des réglages de
tension et de courant
incorrects. Si le cordon
est convexe, la tension
est trop basse. S’il est
concave, la tension est
trop élevée.

Le fil divague.

Le gaz de protection
est inadéquat.

Apport de chaleur
insuffisant ou excessif.

Ajustez la tension et le
courant en modifiant les
contréles de tension et de
vitesse du fil.

Remplacez la pointe de
contact de vitesse.

Examinez votre gaz de
protection.

Ajustez le controle de la
vitesse du fil ou le contréle
de la tension.

6

Fissuration de
la soudure

Des cordons de
soudure trop petits.

La pénétration de la
soudure est étroite et
profonde.

Des contraintes de
soudage excessives.

Une tension excessive.

La vitesse de
refroidissement est
trop rapide.

Diminuez la Vvitesse de
déplacement.

Réduisez le courant et la
tension et augmentez la
vitesse de déplacement du
pistolet MIG, ou sélectionnez
un gaz de protection a
moindre pénétration.

Augmentez la résistance du
métal d’apport ou révisez la
conception.

Diminuez la tension.

Ralentissez la vitesse
de refroidissement en
préchauffant la piece a
souder ou en la laissant
refroidir lentement.
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DEFAUT CAUSE REMEDE
7 Bain de fusion Problémes de Examinez minutieusement
froid connexion des cables tous les raccords des cables
de soudage de soudage.
La tension Contactez votre fournisseur
d’alimentation d’électricité local.
principale est trop
faible
Défaillance de la Faites expertiser le
source d’alimentation dispositif par un prestataire
de services agréé, puis
procédez au remplacement
du composant défectueux.
L'arc ne Le pistolet MIG est Connectez le cable de
produit pas branché a la mauvaise polaritt MIG a la borne
le son franc polarité sur le panneau de soudage positive (+)
et régulier avant. pour les fils pleins et les
caractéristique fils fourrés avec gaz de
d’un arc court protection. Consultez
correctement les recommandations du
ajusté en fabricant du fil-électrode
vitesse pour obtenir la polarité
d’alimentation correcte.
du fil et en
tension.
Reésultat de La pointe de contact Remplacez la pointe de
soudage présente des marques contact par une pointe de
médiocre d’arc dans son contact de vitesse d’origine,
dd aux alésage, ce qui génére exclusivement.
parametres une friction excessive
du tableau de sur le fil.
configuration

Tableau 6-3 : Problémes courants en soudage MIG (GMAW/FCAW)

117



MAINTENANCE

AVERTISSEMENT : Débrancher I'alimentation secteur pendant le
nettoyage et I'entretien.

ATTENTION : Signifie des risques qui pourraient entrainer des
blessures mineures.

AVIS : Un entretien régulier garantit la sécurité et la fiabilité du
matériel.

AVIS : Effectuez I'entretien plus souvent lors de I'utilisation dans
des conditions trés poussiéreuses.

AVIS : Le DXWELAM140 est congu et testé conformément aux
normes internationales CSA E60974-1 et ANSI/IEC 60974-1. A la
fin des travaux d’entretien ou de réparation, il incombe a la ou aux
personnes qui effectuent les travaux de s’assurer que le produit est
toujours conforme aux exigences des normes susmentionnées.
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Nettoyage de la source d’alimentation de soudage

AVERTISSEMENT : Les opérations d’entretien et de réparation
doivent étre confiées a une personne expérimentée, et les travaux
électriques a un électricien qualifié uniquement.

AVERTISSEMENT : Débrancher I'alimentation secteur pendant le
nettoyage et I'entretien.

Pour nettoyer la source d’alimentation de soudage, ouvrez le boitier et utilisez un as-

pirateur pour éliminer toute la saleté accumulée, les limailles métalliques, le laitier et
les débris.

Intervalle Zone a entretenir

A chaque
utilisation é (ﬁ\

Vérification visuelle du régulateur| Inspection visuelle des piéces con-
et de la pression sommables de la torche

Sormaine @\ % @
—

Examinez visuellement le
corps de la torche et ses
consommables

Examinez visuellement I'état des
cables et des fils. Procédez au rem-
placement, selon le besoin

Tous les 3
mois
Remplacez toutes les piéces | Nettoyez I'extérieur de la source d’al-
endommageées imentation
Tous les 6
mois

Confiez le dispositif a un prestataire de services agréé pour un nettoy-
age interne approfondi, visant a retirer la saleté et la poussiere accu-
mulées. Cette opération pourrait s’avérer nécessaire plus fréquemment
si les conditions de travail sont particulierement salissantes.

Tableau 7-1
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Remplacement du conduit de fil pour le pistolet Tweco
Fusion MIG

Identification des conduits de type Tweco®

La procédure de retrait et d’installation d’'un conduit de fil est comparable pour tous les
pistolets Tweco MIG. Les conduits se distinguent par le type de butée qu’ils intégrent
et par le numéro de piéce gravé sur chacune d’elles.

Exemple de numéro de piéce :
Capacité de fil de .035 po. (0.8mm)

42-3035-10
NG

42 Série  Longueur de la gaine (en pieds)

Retrait du conduit

1. Etendez complétement votre pistolet MIG sur une surface plane (table ou sol).
Veillez a ce que le pistolet soit completement étendu et que tous les nceuds du
céble soient défaits.

2. Retirez ensuite la buse et la pointe de contact de 'ensemble du pistolet. Desser-
rez la vis de réglage du conduit située dans la fiche du connecteur arriere.

3. Saisissez la butée du conduit et retirez le conduit en effectuant un mouvement
de torsion.
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Installation du conduit — style pointe de contact « Velocity »

AVERTISSEMENT : Le non-respect scrupuleux des instructions
d’installation du conduit entrainera inévitablement des problémes
d’alimentation du fil.

1. Déroulez le conduit et disposez-le en ligne droite. Insérez le conduit dans le
connecteur arriere. Poussez le conduit dans le pistolet par de courtes impulsions.

AVIS : Si le conduit rencontre une résistance, agitez délicatement
le cable tout en exergant une légére pression sur le conduit. Les
nouvelles gaines doivent impérativement étre coupées a la
longueur appropriée.

2. Une fois le conduit entiérement inséré dans le pistolet, serrez la vis de réglage
arriere du conduit.

IMPORTANT ! = [ 8 po. (32mm)
3. La nouvelle gaine d dui é
: gaine du conduit devra étre g™, t=ll
coupée a la longueur adéquate. Cette coupe « Velocity »
peut étre réalisée en ajustant la longueur du
conduit.

4. N’oubliez pas de limer 'extrémité coupée du
conduit pour éliminer toute bavure.
. Remplacez ensuite la pointe de contact.
6. Remettez la buse en place. Serrez-la a la main ;
c’est elle qui maintient la pointe.

AVIS : Pour un fonctionnement im-
peccable, la buse DOIT étre ferme-

ment serrée.

[$)]

Le pistolet MIG est désormais prét a étre réinstallé sur la source d’alimentation.
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DEPANNAGE

Procéder aux vérifications et aux contréles suivants avant de faire appel a un technicien
d’entretien agréé.

» Vérifier que I'alimentation secteur est débranchée avant de procéder a une répa-
ration.

Problémes de source d’alimentation

Type d’erreur Cause Action corrective

1 Lalimentation élec- |A Lasource d’alimen- |A Sélectionnez le mode de
trique est MARCHE, tation n’est pas con- fonctionnement adéquat
l'indicateur de puis- figurée dans le mode sur la source d’alimenta-
sance est lumineux, de fonctionnement tion a I'aide du sélection
mais la source correct. de processus.
d’alimentation ne B La gachette de B Réparez ou remplacez
déclenche pas le la torche est dé- linterrupteur ou le cable
soudage en en- fectueuse. de la gachette de la
fongant la gachette torche.
de la torche.

2  Le voyant de défaut Dépassement du Laissez la source d’ali-
est allumé et la facteur de marche de mentation MARCHE et
source d’alimenta- la source d’alimen- permettez-lui de refroidir.
tion n’autorise pas tation. Evitez de reprendre le
le soudage lorsque soudage avant que le
la gachette de la voyant de défaut ne
torche est pressée. s'DESACTIVEE.

3 Lasource d'alimen- |A Le fil-électrode est A Veillez a ce que la gaine
tation n’alimente bloqué dansla gaine du conduit de du pistolet
pas le fil en mode du conduit ou dans MIG ne soit obstruée
MIG. la pointe de contact ou pliée, ou vérifiez si

(bourrage di au la pointe de contact est
retour de flamme). usée. Remplacez les
composants défectueux.
B Défautinternedela |B Prenez contact avec un
sourced’alimentation. technicien de service
agréé.
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Type d’erreur Cause Action corrective

4  Lalimentation du fil |A Le sélecteur de A Basculez le sélecteur du
de soudage contin- mode de géchette mode « 4T Latch » au
ue apres le relache- est en mode « 4T mode « 2T normal ».
ment de la gachette Latch ».
de la torche. B Les cables de la B Réparez ou remplacez

gachette de la torche 'ensemble de I'inter-
sont en court-circuit. rupteur et cable de la

gachette de la torche.

5 Impossibilité de con- | A Le cable de polarité |A Raccordez le cable de

duire le soudage de du pistolet MIG n’est polarité du pistolet MIG

arc en mode MIG. pas branché a une a la borne de sortie de
borne de sortie de soudage positive (+) ou
soudage. négative (-), selon les

exigences du procédé.

B Lecontactducable |[B Procédez au nettoyage
de masse est insuff- de la zone de contact
isant ou non opérant. du céble de masse et

assurez-vous d’'une

connexion électrique
irréprochable.

6  Alimentation de fil A Lapointe de contact |A Remplacez-la, le cas
irréguliére est usée ou en- échéant.
crassee.

B Lerouleau d’alimen- |B Procédez au remplace-
tation est usé. ment.

C Latension du frein C Réduisez la tension de
sur lemoyeu de bo- frein sur le moyeu de
bine est excessive. bobine.

D Lagaine duconduit |D Nettoyez-la ou rem-
est usée, pliée ou placez-la.
sale.

Tableau 8-1 : Problémes de source d’alimentation
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Codes d’erreur

Erreur thermique

Si le voyant de protection s’allume, votre source d’alimentation est probablement en

surchauffe.

1) Attendez que la température baisse et que le voyant de protection s’DES-
ACTIVEE ; la source d’alimentation redeviendra alors active et vous pourrez

reprendre le soudage.
2) Sile voyant persiste, suivez la procédure de dépannage détaillée.

Codes d’erreur

Un code d’erreur signale une anomalie interne a I'équipement. Ces erreurs sont affichées

par le texte « Err » suivi d'un numéro sur I'écran de la source d’alimentation.

Les actions correctives suggérées pour les techniciens de service sont détaillées dans

les sous-sections ci-aprés.

Description des affichages d’exception

Affichage | Description

Err Vol La tension d'entrée est incompatible avec la tension sélectionnée.

Ovr Cur Un surcourant s'est produit, et la protection contre les surintensités
est en marche.

Err Sht Un court-circuit en sortie a été détecté, et la protection contre les
courts-circuits est en marche.
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COMMANDE DE PIECES DE RECHANGE

ration doivent étre confiés a un technicien spécialisé agréé. Utiliser

ﬁ ATTENTION : Les interventions électriques et les travaux de répa-

exclusivement des piéces de rechange et pieces d’usure d’origine.

Les piéces de rechange et les piéces d’usure peuvent étre commandées aupres de
votre distributeur le plus proche en visitant le site esab.com. Lors de la commande,
mentionner le type de produit, le numéro de série, la désignation et le numéro corre-
spondant de la liste des piéces. Cette information permet un meilleur traitement des

commandes et garantit la conformité de la livraison.

DXWELAM140

Numéro de piéce

Rouleau d’alimentation a 0,024 V /0,030 V

7977036

Rouleau d’alimentation de rechange a 0,030 VK / 7977731
0,035 VK

Pistolet Fusion MIG 1017-1338
Cable de masse WS200G10

Tableau 9-1 : Spare parts list
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Piéces de rechange du pistolet Tweco® Fusion MIG
4b (Isolant du support de pointe VNS-FC-I )

**L'illustration peut d/fferer du produit réel.

aijg\@)

U]IE[I

i

Na (Support de pointe VNS-FC )

Figure 9-1

N° d'article Description N° de piéce N° de stock
1 Buse VNS-50 1220-1201
VTS-23 1110-1308

VTS-30 1110-1309

2 Pointe de contact VTS-35 1110-1310

VTS-40 1110-1311

VTS-45 1110-1312

3 Montage du conduit WS42-3035-15 1420-1140
4a Support de pointe FC VNS-FC 1220-1207
4b Isolant du support de pointe FC VNS-FC-I 1220-1208
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Pour obtenir des informations sur les contacts, rendez-vous sur le site http://esab.com
ESAB Group Inc., 2800 Airport Road
Denton, TX 76207, USA, Téléphone 1-800-ESAB-123

Dewalt®, ainsi que le logo DEWALT, sont des marques de commerce de DEWALT Industrial Tool Co., ou d’'une
société affiliée, et sont utilisés sous licence. La combinaison de couleurs jaune/noir est une marque de commerce
des outils électriques et accessoires DEWALT.



DXWELAM140 (Soldadura MIG)
SEGURIDAD

Si tiene alguna duda o algun comentario sobre este, visite http://esab.com
ESAB Group Inc., 2800 Airport Road

Denton, TX 76207, USA, teléfono 1-800-ESAB-123

Definiciones: Simbolos y palabras de alerta de seguridad

Este manual de instrucciones utiliza los siguientes simbolos y palabras de alerta de
seguridad para alertarle de situaciones peligrosas y del riesgo de lesiones corporales
o dafios materiales.

PELIGRO: Indica una situacion de peligro inminente que, si no se
evita, provocara la muerte o lesiones graves.

ADVERTENCIA: Indica una situacion de peligro potencial que, si
no se evita, podria provocar la muerte o lesiones graves.

ATENCION: Indica una situacion de peligro potencial que, si no se
evita, posiblemente provocaria lesiones leves o moderadas.

(Utilizado sin palabras) indica un mensaje de seguridad relacionado.
AVISO: Se refiere a una practica no relacionada a lesiones corpo-
rales que de no evitarse puede resultar en danos a la propiedad.

ADVERTENCIA: Lea todas las advertencias de seguridad e in-
strucciones. El incumplimiento de las advertencias e instrucciones
puede provocar descargas eléctricas, incendios o lesiones graves.

ADVERTENCIA: Lea todas las advertencias de seguridad e in-
strucciones. El incumplimiento de las advertencias e instrucciones
puede provocar descargas eléctricas, incendios o lesiones graves.

ADVERTENCIA: Nunca modifique la herramienta eléctrica, ni tam-
poco ninguna de sus piezas. Podria producir lesiones corporales
o darios.

ADVERTENCIA: Para reducir el riesgo de lesiones, lea el manual
de instrucciones.

1 44l dddde
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Precauciones de seguridad

su proteccion. Resumen la informacién de precaucion de las

g ADVERTENCIA: Estas precauciones de seguridad son para

&

—
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distintas referencias enumeradas en la seccion Informacion de
Seguridad Adicional. Antes de realizar los procedimientos de
instalacion u operacion, asegurese de leer y respetar todas las
precauciones de seguridad enumeradas anteriormente, como
también todos los manuales, hojas de datos de seguridad de
materiales, etiquetas, etc. Si no respeta las precauciones de
seguridad, se podrian ocasionar lesiones o incluso la muerte.

PROTEJASE Y PROTEJA A LAS OTRAS PERSONAS -- Algunos
procesos de soldadura, corte y ranurado son ruidosos y requieren
proteccion auditiva. El arco, al igual que el sol, emite rayos ultraviole-
tas (UV) y otras radiaciones y puede danar la piel y los ojos. El metal
caliente puede causar quemaduras. La capacitacion sobre el uso
adecuado de los procesos y del equipo es fundamental para evitar
accidentes. Por lo tanto:

Use siempre gafas de seguridad con proteccion lateral en cualquier area de
trabajo, aun cuando también se requiera el uso de cascos para soldar, pantallas
protectoras y gafas protectoras.

Use una pantalla protectora con el filtro correcto y cubiertas protectoras para
protegerse los ojos, rostro, cuello y orejas de las chispas y los rayos del arco al
operar el equipo o al observar las operaciones. Adviértales a las personas que
se encuentran en el lugar que no deben mirar el arco ni exponerse a los rayos
del arco eléctrico o del metal caliente.

Use guantes de sequridad ignifugos, camisa gruesa de mangas largas, pan-
talones sin dobladillo, calzado de cana alta y un casco o gorro para soldar para
protegerse de los rayos del arco, de las chispas calientes y del metal caliente.
También se puede requerir el uso de un delantal ignifugo como proteccién contra
el calor irradiado y las chispas.

Las chispas o metal calientes pueden caer en las mangas enrolladas, en los
dobladillos de los pantalones o en los bolsillos. Las mangas y los cuellos deben
mantenerse abotonados y no debe haber bolsillos abiertos en la parte delantera
de la vestimenta.

Proteja a las demas personas de los rayos del arco y de las chispas calientes
con paneles o cortinas no inflamables adecuados.

Use gafas protectoras sobre las gafas de seguridad al quitar la escoria o al
esmerilar. La escoria podria estar caliente y podria volar lejos del lugar de
trabajo. Las personas que se encuentran en el lugar también deben usar gafas
protectoras sobre las gafas de seguridad.
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INCENDIOS Y EXPLOSIONES -- El calor de las llamas y de los arcos

' i“t—%’\ puede ocasionar incendios. La escoria caliente o las chispas también

pueden ocasionar incendios y explosiones. Por lo tanto:

Protéjase y proteja a los demas de chispas y metal caliente.

Retire todos los materiales combustibles y aléjelos del area de trabajo o cubra
los materiales con una cubierta protectora no inflamable. Los materiales com-
bustibles son, entre otros, madera, tela, aserrin, combustibles liquidos, gas
combustible, solventes, pinturas y papel de revestimiento, etc.

Las chispas calientes o el metal caliente pueden atravesar grietas o fisuras,
pasar a otros pisos o aberturas en la pared y ocasionar un fuego latente oculto
en el piso de abajo. Asegurese de que estas aberturas estén protegidas de las
chispas y del metal caliente.

No suelde, corte ni realice trabajos con calor hasta que la pieza de trabajo se
haya limpiado completamente, de manera que en ella no haya sustancias que
ocasionen vapores toxicos o inflamables. No realice trabajos con calor en con-
tenedores cerrados, ya que podrian explotar.

Tenga a mano los equipos extintores de incendios para su uso inmediato, por
ejemplo, una manguera de jardin, baldes con agua, baldes con arena o un
extintor de incendios portatil. Asegurese de estar capacitado para utilizar estos
equipos.

No use los equipos fuera de los valores establecidos. Por ejemplo, un cable de
soldadura con sobrecarga puede recalentarse y ocasionar peligro de incendio.
Al finalizar las operaciones, inspeccione el area de trabajo para asegurarse
de que no haya chispas calientes ni metal caliente que pudiera ocasionar un
incendio mas tarde. Use sistemas de deteccion de incendios si es necesario.
Para obtener informacion adicional, consulte la norma 51B de la NFPA, “Pre-
vencion de incendios en el uso de procesos de corte y soldadura”, disponible en
la Asociacion Nacional de Proteccion contra Incendios, Parque Batterymarch,
Quincy, MA 02269.

° DESCARGA ELECTRICA -- El contacto con piezas eléctricas con tension
y el suelo puede ocasionar lesiones graves o incluso la muerte. NO use
corriente de soldadura de tipo CA en areas humedas, si el movimiento
es reducido o si hay riesgo de caida.

Asegurese de que el bastidor de la fuente de alimentacion (chasis) esté conect-
ado al sistema de puesta a tierra de la potencia de entrada.

Conecte la pieza de trabajo a una conexién de puesta a tierra adecuada.
Conecte el cable de trabajo a la pieza de trabajo. Si no hay conexién o si la
conexion es deficiente, usted puede quedar expuesto o exponer a otras personas
a una descarga mortal.

Use equipo con buen mantenimiento. Reemplace los cables gastados o dafiados.
Mantenga todo seco, incluidos la vestimenta, el area de trabajo, los cables, el
soporte para electrodo/soplete y la fuente de alimentacion.
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Asegurese de tener todas las partes del cuerpo aisladas tanto de la pieza de
trabajo como del suelo.

No se pare directamente sobre metal ni sobre el suelo cuando trabaja en lugares
estrechos o areas humedas; parese sobre tablas secas o sobre una plataforma
aislante y use calzado con suela de goma.

Coléquese guantes secos sin agujeros antes de encender la fuente de ali-
mentacion.

Apague la fuente de alimentacién antes de quitarse los guantes.

Consulte la norma ANSI/ASC Z49.1 (listado en la pagina siguiente) para con-
ocer las recomendaciones especificas relacionadas con la puesta a tierra. No
confunda el conductor eléctrico con el cable de puesta a tierra.

CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS -- Podria ser peligroso. La

\ corriente eléctrica que fluye a través de cualquier conductor causa cam-
)
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pos eléctricos y magnéticos (EMF) localizados. La corriente de soldadura
y corte crea EMF alrededor de los cables de soldadura y méaquinas de
soldar. Por lo tanto:

Los soldadores que usan marcapasos deben consultar a su médico antes de
soldar. Los EMF podrian interferir con algunos marcapasos.
La a EMF podria tener otras consecuencias para la salud que son desconocidas.
Los soldadores deben utilizar los siguientes procedimientos para reducir la
exposicion a EMF:
A. Pase el electrodo y los cables de trabajo juntos. Sujételos con cinta si es
posible.
B. Nunca debe enrollarse el cable de trabajo o soplete por el cuerpo.
C. No coloque el cuerpo entre los cables de trabajo y del soplete. Pase los
cables a un mismo lado del cuerpo.
D. Conecte el cable de trabajo a la pieza de trabajo lo mas cerca posible al
area que se soldara.
E. Mantenga los cables y la fuente de alimentacién de soldadura lo mas lejos
posible del cuerpo.
HUMOS Y GASES -- Los humos y gases pueden ocasionar molestias o
darios, especialmente en espacios reducidos. Los gases de proteccion
pueden causar asfixia. Por lo tanto:

Protéjase la cabeza de los humos. No respire los humos ni los gases.
Siempre debe contar con una ventilacién adecuada en el area de trabajo ya sea
por medios naturales o mecanicos. No realice soldaduras, cortes ni ranuras en
materiales como acero galvanizado, acero inoxidable, cobre, zinc, plomo, berilio
o cadmio a menos que cuente con ventilacion mecanica positiva. No respire los
humos de estos materiales.

No opere el equipo cerca de las operaciones de desengrasado y rociado. El
calor o arco puede reaccionar a los vapores de hidrocarburos clorados y formar
fosgeno, un gas altamente téxico y otros gases irritantes.



Si experimenta una irritacibn momentanea en la vista, nariz o garganta mientras
opera el equipo, es una indicacion de que no hay ventilacion adecuada en el
lugar. Deje de trabajar y realice los pasos necesarios para mejorar la ventilacion
en el area de trabajo. No siga operando el equipo si estas molestias fisicas
persisten.

Consulte la norma ANSI/ASC Z49.1 (consulte la lista a continuacién) para ob-
tener las recomendaciones especificas relacionadas con la ventilacion.

ADVERTENCIA: Este producto contiene sustancias quimicas, incluido plomo,
conocidas en el estado de California como causantes de defectos de nacimiento
y otros darios reproductivos. Lavese las manos después de usarlo.
MANEJO DE CILINDROS -- Si los cilindros se manejan incorrectamente,
se pueden romper y pueden liberar gas de forma violenta. Una ruptura
repentina del dispositivo de alivio o valvula del cilindro puede ocasionar
lesiones o incluso la muerte. Por lo tanto:

Coloque los cilindros lejos del calor, las chispas y las llamas. Nunca golpee un
arco en un cilindro.

Utilice el gas adecuado para el proceso y utilice el requlador de reduccién de
presién adecuado disefiado para el cilindro de gas comprimido. No use adapta-
dores. Mantenga las mangueras y los accesorios en buenas condiciones. Siga
las instrucciones de operacioén del fabricante para montar el requlador en un
cilindro de gas comprimido.

Sujete siempre los cilindros en posicion vertical con una cadena o correa a car-
retillas de mano, carrocerias, bancos, paredes, postes o soportes adecuados.
Nunca sujete los cilindros a mesas de trabajo o accesorios en los que podrian
formar parte de un circuito eléctrico.

Cuando esté fuera de uso, mantenga las valvulas del cilindro cerradas. Coloque
la tapa de proteccion de la valvula si el requlador no esta conectado. Sujete y
mueva los cilindros utilizando carretillas de mano adecuadas.

Para obtener informacién adicional, consulte la norma P-1 de la CGA, “Pre-
cauciones para la manipulaciéon segura de gases comprimidos en bombonas”,
disponible en la Asociacion de Gases Comprimidos, 1235 autopista Jefferson
Davis, Arlington, VA 22202.
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ADVERTENCIA
LA CAIDA DE EQUIPOS PUEDE CAUSAR LESIONES

» Utilice unicamente el carcamo para izado para levantar la unidad.
NO use mecanismos de rodadura, cilindros de gas o cualquier otro
accesorio.

» Utilice el equipo de capacidad adecuada para levantar y sostener la
unidad.

» Si usa un montacargas para mover la unidad, asegurese de que las
horquillas tengan el largo suficiente como para extenderse hasta el
lado opuesto de la unidad.

* Mantenga los cables y las cuerdas alejados de los vehiculos en mov-
imiento cuando trabaje en una ubicacion aérea.

y correas, pueden provocar lesiones. Por lo tanto:

~a PIEZAS MOVILES -- Las piezas méviles, como ventiladores, rotores
W

Mantenga todos las puertas, los paneles, las cubiertas y protecciones cerrados
y bien seguros en su lugar.

Detenga el motor antes de instalar o conectar la unidad.

Si es necesario, solo personal calificado puede retirar las cubiertas o protec-
ciones para realizar mantenimiento o solucionar problemas.

Para evitar el arranque accidental del equipo durante el servicio, desconecte
el cable negativo (-) de la bateria.

Mantenga las manos, el cabello, la ropa holgada y las herramientas alejadas
de las piezas moviles.

Vuelva a instalar los paneles o protecciones y cierre las puertas cuando haya
finalizado el servicio y antes de arrancar el motor.

imiento adecuado puede ocasionar lesiones o incluso la muerte. Por lo tanto:

g MANTENIMIENTO DEL EQUIPO -- El equipo defectuoso o sin el manten-
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Los trabajos de instalacion, reparacion y mantenimiento siempre deben ser
realizados por personal calificado. No realice ningun trabajo eléctrico a menos
que esté capacitado para hacerlo.

Antes de realizar cualquier trabajo de mantenimiento dentro de una fuente de
alimentacion, desconecte la fuente de alimentacion de la energia eléctrica de
entrada.

Mantenga los cables, el conductor a tierra, las conexiones, el cable de ali-
mentacion y la fuente de alimentacion en buenas condiciones de operacion.
No opere ningtn equipo que se encuentre en malas condiciones.

No haga mal uso del equipo ni de los accesorios. Mantenga el equipo lejos de
las fuentes de calor como hornos, de las areas humedas como charcos de agua,
aceite o grasa, de las atmosferas corrosivas y de las inclemencias del tiempo.



* Mantenga todos los dispositivos de seguridad y cubiertas de gabinetes en su
lugar y en buenas condiciones.

» Utilice el equipo solo con el fin indicado. No realice ninguna modificacion.

INFORMACION DE SEGURIDAD ADICIONAL -- Para obtener mas

A informacioén sobre las practicas sequras correspondientes al equipo de
corte y soldadura por arco eléctrico, solicite al proveedor una copia del
documento “Precauciones y practicas seguras para arco, corte y ranura-
do”, formulario 52-529.

Le recomendamos que lea las siguientes publicaciones:

* ANSI/ASC 749.1 - “Safety in Welding and Cutting”

AWS C5.5 - “Recommended Practices for Gas Tungsten Arc Welding”

AWS Cb5.6 - “Recommended Practices for Gas Metal Arc welding”

«  AWS SP - “Safe practices” - Reprint, Welding Handbook

« ANSI/AWS F4.1 - “Recommended Safe Practices for Welding and Cutting of
Containers That Have Held Hazardous Substances”

« OSHA 29 CFR 1910 - “Safety and health standards”

« CSAW117.2 - “Code for safety in welding and cutting”

* NFPA Standard 51B, “Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other Hot

Work”

* CGA Standard P-1, “Precautions for Safe Handling of Compressed Gases in
Cylinders”

* ANSI Z87.1, “Occupational and Educational Personal Eye and Face Protection
Devices”

Clase de proteccioén de la carcasa

El cédigo IP indica la clase de proteccion de la carcasa (por ejemplo, el grado de pro-
teccidn contra la penetraciéon de agua u objetos solidos). La proteccidn se proporciona
contra el contacto con un dedo, la penetracion de objetos sélidos de mas de 1/2 pulg.
(12 mm) y contra la salpicadura de agua hasta 60 grados desde la vertical. Los equipos
marcados como IP23S estan destinados a interiores y exteriors; sin embargo, no debe
operarse durante las precipitaciones.

ADVERTENCIA: Este producto esta destinado unicamente a
equipos de soldadura y corte por arco eléctrico. Cualquier otro
uso puede provocar lesiones personales y/o darnos en el equipo.

ADVERTENCIA

Cancer y danos reproductivos

www.P65Warnings.ca.gov
Ladvese las manos después de usarlo.
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ADVERTENCIA: Para
evitar lesiones per-
sonales y/o dafios al
equipo, eleve el equipo
utilizando el método y
los puntos de fijacion
que se muestran aqui.

Artit A12736

A

ADVERTENCIA

LA CAIDA DE EQUI-
POS PUEDE CAUSAR
LESIONES

Utilice unicamente el
carcamo para izado para
levantar la unidad. NO
use mecanismos de ro-
dadura, cilindros de gas
o cualquier otro acceso-
rio.

Utilice el equipo de ca-
pacidad adecuada para
levantar y sostener la
unidad.

Si usa un montacargas
para mover la unidad,
asegurese de que las
horquillas tengan el lar-
go suficiente como para
extenderse hasta el lado
opuesto de la unidad.
Mantenga los cables y
las cuerdas alejados de
los vehiculos en movi-
miento cuando trabaje
en una ubicacion aérea.



10°

ADVERTENCIA: Si el
equipo se coloca en
una superficie con una
inclinacion superior a
10°, puede volcarse. Es
posible que se produz-
can lesiones personales
y/o dafos importantes
en el equipo.
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INTRODUCCION

Introduccion

EI DXWELAM140 es un sistema de soldadura monofasico autbnomo, capaz de realizar
soldadura MIG (GMAW/FCAW).

Las fuentes de alimentacion estan equipadas con una unidad de alimentacién de
alambre integrada, medidores digitales de tensién y amperaje, y una serie de otras
caracteristicas.

Equipo

DXWELAM140 se suministra con:

* Fuente de alimentacién de soldadura

» Pistola MIG Fusion 180, 10 pies (3 m)

» Conjunto de conductor de trabajo con pinza, 10 pies (3 m)

» Caudalimetro/Regulador

* Manguera de gas, 6 pies (1,8 m)

o 2# alambre de 0,030 pulg. (1 kg, 0,8 mm) sélido (SOLO MUESTRA)
* Manual de instrucciones
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CARACTERISTICAS TECNICAS

DXWELAM140
(0700 400 883)
Tensién de salida 120 V£15%
1~ 50/60 Hz
Corriente primaria
| ... MIG (GMAW/FCAW) | 215A

m

Rango de ajuste

MIG (GMAW/FCAW)

| 30A/155V-140A/21V

Carga admisible en MIG (GMAW/FCAW)

Ciclo de trabajo de un 30% 90A/18,5V
Ciclo de trabajo de un 60% 64A/17,2V
Ciclo de trabajo de un 100% 49A/16,5V
Potencia aparente |,

con corriente maxima 2,5 kVA
Potencia activa l,

con corriente maxima 1,96 kW

Factor de potencia con corriente maxima

MIG (GMAW) 0,77 @ 90 A
Rendimiento con corriente maxima

MIG (GMAW) 82,7%
Tension de circuito abierto (OCV) 50V
Corriente de entrada maxima (11__ )

MIG (GMAW/FCAW) |215A
Corriente de entrada efectiva (I, )

MIG (GMAW/FCAW) 1M,7A

Espesor max. de soldadura

1/4 pulg. (6,4 mm)

Temperatura de funcionamiento

+14 a +104°F (-10 a +40°C)

Temperatura de transporte

-4 2 +131°F (-20 a +55°C)

Presién acustica continua sin carga

<70dB

Dimensiones | x a x alt

19,2 x 8,7 x 15 pulg.
(480 x 220 x 381 mm)
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DXWELAM140
(0700 400 883)
Peso 24 1b (11kg)
Transformador de clase aislante F
Clase de proteccion de la carcasa IP21S
Clase de aplicacién
Tabla 3-1

Alimentacion por generadores

La alimentacion puede suministrarse con distintos tipos de generadores. Sin embargo,
algunos generadores quiza no proporcionan suficiente energia para que funcione cor-
rectamente la fuente de alimentacion de soldadura. Se recomienda utilizar generadores
con regulador automatico de tension (AVR) o un tipo de regulacion equivalente o mejor,
con potencia nominal de 6 kW.

Algunos tomacorrientes eléctricos de 120 VAC, 15 A/ 20 A equipados con proteccion
GFCI (Interruptor de Circuito por Falla a Tierra) pueden activar cortes no deseados
con este equipo debido a componentes desgastados o fuera de tolerancia en el GFCI.
En ese caso, haga que un electricista calificado reemplace el tomacorriente eléctrico
GFCl de 120 VAC, 15A/ 20 A.

AVISO: La corriente de entrada efectiva debe utilizarse para deter-
minar el tamario del cable y los requisitos de suministro.

ﬁ AVISO: Se recomiendan fusibles de arranque de motor o disyun-

>

fores térmicos para esta aplicacion. Verifique los requisitos locales
para su ubicacion.
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disyuntor para 120 V es de 30 A. Para esta aplicacién, se recomien-
da un circuito derivado individual capaz de transportar 30 A y
protegido por fusibles o disyuntor. El tamafio del fusible se basa en
no mas del 200 % del amperaje de entrada nominal de la fuente de
alimentacion de soldadura (segun el articulo 630 del Codigo Eléctri-
co Nacional).

Nos esforzamos continuamente por producir el mejor producto
posible y, por lo tanto, nos reservamos el derecho de cambiar, me-
jJorar o revisar las especificaciones o el disefio de este o cualquier
otro producto sin previo aviso. Dichas actualizaciones o cambios
no otorgan al comprador de equipos vendidos o enviados previa-
mente el derecho a recibir los cambios, actualizaciones, mejoras o
reemplazos correspondientes de dichos articulos.

Los valores especificados en la tabla anterior son valores 6ptimos;
sus valores pueden diferir. El equipo individual puede diferir de las
especificaciones anteriores debido, en parte, pero no exclusiva-
mente, a una o mas de las siguientes razones: variaciones o cambi-
os en los componentes fabricados, la instalacion y las condiciones,
y las condiciones del suministro eléctrico de la red local.

ﬁ AVISO: El tamario recomendado de fusible de retardo de tiempo o

Clase de proteccion de la carcasa

La clasificacion IP indica la clase de proteccién de la carcasa (por ejemplo, el grado
de proteccion contra la penetracion de agua u objetos sélidos).

Los equipos de la clase IP21S estan disefiados para utilizarse tanto en interiores con
ventilacion adecuada.

Clase de aplicacion

El simbolo Sl indica que la fuente de alimentacion esta disefiada para ser utilizada en
areas con mayor peligro eléctrico.
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INSTALACION

La instalacion debe ser realizada por un profesional.

ATENCION: Este producto esté destinado al uso industrial. En un
entorno doméstico, este producto podria causar interferencia de
radiofrecuencias. Es responsabilidad del usuario tomar las precau-
ciones adecuadas.

ATENCION: Retire el material de embalaje antes de usarlo. No
bloquee las rejillas de ventilacion de la parte delantera o trasera de
la fuente de alimentacién de soldadura.

Ubicacién

Coloque la fuente de alimentacién de manera que las entradas y salidas del aire de
refrigeracion no estén obstruidas.

A. Minimo de 8 pulg. (200 mm)
B. Minimo de 8 pulg. (200 mm)

ANETUR

=
‘r\\

N
AN

ADVERTENCIA: Asegure el equipo, especialmente si la superficie
es irregular o esta inclinada.

ADVERTENCIA: Si el equipo se coloca en una superficie con una
inclinacion superior a 10°, puede producirse un vuelco. Es posible
que se produzcan lesiones personales y/o dafios importantes en el
equipo.
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Instrucciones para el izaje

Esta unidad esta equipadas con una manija de transporte.

ADVERTENCIA: Desconecte el alambre o los cables ANTES de
mover o enrollar.

toque las piezas eléctricas con tension. Desconecte los conducto-
res de alimentacion de entrada de la linea de suministro desenergi-
zada antes de mover la fuente de alimentacién de soldadura.

ﬁ ADVERTENCIA: La caida del equipo puede causar lesiones perso-

g ADVERTENCIA: Las descargas eléctricas pueden ser mortales. No

nales graves y dafios en el equipo.

Levante la unidad con la manija que esta en la parte superior de la carcasa.

Alimentacién principal

La tension de alimentacion debe ser de 120 V £15 %. Comuniquese con la compafia
eléctrica local para obtener informacién sobre el tipo de suministro eléctrico disponible,
como deben realizarse las conexiones adecuadas y qué inspecciones son requeridas.

La fuente de alimentacion de soldadura debe estar:

» Correctamente instalada, si es necesario, por un electricista calificado.

« Correctamente conectada a tierra (eléctricamente) de acuerdo con las normativas
locales.

« Conectada al punto de alimentacion y fusible del tamafio adecuado, segun la
tabla siguiente.
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1. Placa de datos con informacion
para la conexion de alimentacion.

Tamanos de fusibles y area minima de cable recomendados para la DX-
WELAM140

Se debe utilizar un cable de alimentacién para aplicaciones de servicio pesa-
do (de tipo SOOW)

Tension de alimentacion 120 VAC

Area del cable eléctrico 14 AWG (2,5 mm?)
Capacidad nominal decorriente maxima Im3x

MIG (GMAW/FCAW) 215A

L.« MIG (GMAW/ FCAW) 11.7A

Fusible tipo D MCB contra sobretensiones 20A

Longitud maxima recomendada del cable de extensiéon | 328 pies (100 m)

Tamaio minimo recomendado del cable de extensién 12 AWG (4 mm?)

AVISO: Utilice la fuente de alimentacion de acuerdo con las regula-
ciones pertinentes locales y nacionales.

AVISO: Las conexiones deben ser realizadas por un electricista
profesional.

Alimentacion por generadores

La alimentacion puede suministrarse con distintos tipos de generadores. Sin embargo,
algunos generadores quiza no proporcionan suficiente energia para que funcione cor-
rectamente la fuente de alimentacion de soldadura. Se recomienda utilizar generadores
con regulador automatico de tension (AVR) o un tipo de regulacion equivalente o mejor,
con potencia nominal de 6 kW.

AVISO: Consulte siempre los codigos locales y nacionales que se
aplican en su region.

Tenga en cuenta que la instalacion debe ser realizada por un profe-
sional.
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Conexion de la pistola MIG Fusion 180

ADVERTENCIA: Asegurese de que la alimentacion esté de-
sconectada primero.

Las pistolas MIG de conexidn directa se instalan insertando la clavija de alimentacion
de la antorcha en el receptaculo de la antorcha ubicado en la parte frontal de la unidad
(Consulte la figura 4-1) y apretando el tornillo de mariposa de retencién de la clavija de
alimentacion (Consulte la figura 4-2). Las pistolas MIG requieren un conjunto de cable de
control para conectar los cables del gatillo a la unidad. El conjunto de cable de control
esta ubicado cerca de la clavija de alimentacion y se conecta al tomacorriente remoto.

—

Puerta del Compartimento
de Alimentacion de
Alambre

Receptaculo de la Antorcha
Figura 4-1

1. Abra la puerta del compartimento de alimentacion de alambre y afloje el tornillo
de mariposa de retencion.

2. Coloque la clavija de alimentacion de la pistola MIG en el receptaculo de la

antorcha, insértela completamente.

Apriete el tornillo de mariposa de retencion.

4. Ubique el conjunto de cable de control, alinee la ranura guia con la llave del
tomacorriente de control remoto, inserte el enchufe y gire completamente el
collar roscado en sentido horario.

w
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Tornillo de Mariposa
/

Receptaculo de
" |a Antorcha

/1

Figura 4-2
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Tomacorriente remoto

El tomacorriente remoto de 8 pines se utiliza para conectar dispositivos de control re-
moto a la fuente de alimentacion de soldadura. Para realizar las conexiones, alinee la
ranura guia, inserte el enchufe y gire completamente el collar roscado en sentido horario.

1 No se utiliza 5 No se utiliza
2 Gatillo 6 No se utiliza
3 Gatillo 7 No se utiliza
4 No se utiliza 8 No se utiliza
Pistola MIG (F180TH103035)
1

1 Interruptor del gatillo
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Regulador y suministro de gas

ADVERTENCIA: Este equipo esta diseniado para ser utilizado tni-
camente con gases de proteccion de grado de soldadura (inerte).

El regulador de presién conectado a la valvula del cilindro reduce las presiones altas
del cilindro a presiones de trabajo bajas adecuadas para soldadura, corte y otras

aplicaciones.

Figura 4-3: Regulador Victor

1. Manémetro de baja presion (entrega) 4. Tornillo de ajuste de la presion
2. Manémetro de alta presion (suministro) 5. Conexion de entrada

3. Conexion de salida

ADVERTENCIA: Utilice el requlador para el gas y la presion para
los que esta diseniado. Nunca modifique un regulador para utilizarlo

con otro gas.
Los reguladores que se adquieren con la apertura de 1/8 pulg. (3,2 mm), 1/4 pulg. (6,4
mm), 3/8 pulg. (9,6 mm) o 1/2 pulg. (12,8 mm) de NPT deben montarse en el sistema

previsto.

1. Observe la presiobn maxima de entrada estampada en el regulador. NO acople
el regulador a un sistema que tenga una presion superior a la presion maxima
indicada en el regulador.

2. El cuerpo del regulador llevara estampado “IN” o “HP” en el puerto de entrada.
Conecte el puerto de entrada a la conexién de presion de suministro del sistema.
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3. Si se van a acoplar manémetros al regulador y éste esta sellado y catalogado
por un tercero ( por ejemplo “UL” o “ETL”). Deben cumplirse los siguientes
requisitos:

* Los manémetros de entrada de mas de 1000 PSIG (6,87 mPa) deberan
cumplir los requisitos de la norma UL 404, “Manometros indicadores para
el servicio de gas comprimido”.

* Los manoémetros de baja presion deben estar reconocidos por UL para la
clase de regulador en la que se utilizan, de acuerdo con la norma UL252A.

ADVERTENCIA: No utilice un regulador que suministre una presion
superior a la capacidad de presurizacion del equipo conectado, a
menos que se tomen medidas para evitar la sobrepresurizacion
(por ejemplo, una valvula de alivio del sistema). Asegurese de que
la presion normal del equipo de salida es compatible con la presion
maéxima de salida del regulador.

4. Asegurese de que el regulador tiene la presion correcta y el servicio de gas
para el cilindro utilizado.

5. Inspeccione cuidadosamente el requlador en busca de roscas dafiadas, suc-
iedad, polvo, grasa, aceite u otras sustancias inflamables. Elimine el polvo y
la suciedad con un pafio limpio. Asegurese de que el filtro giratorio de entrada
esté limpio y en su sitio. Conecte el requlador a la valvula del cilindro. Apriete
firmemente con una llave.

ADVERTENCIA: jNo acople ni utilice el requlador si tiene aceite,
grasa, sustancias inflamables o si presenta dafios! Haga que un
técnico calificado limpie el regulador o repare cualquier darno.

Figura 4-4: Regulador para la valvula del cilindro

149



6. Antes de abrir la valvula del cilindro, gire el tornillo de ajuste del requlador en
sentido contrario a las agujas del reloj hasta que no haya presién en el resorte
de ajuste y el pomo gire libremente.

7. Valvula de alivio (si se suministra): La valvula de alivio esta disefiada para pro-
teger el lado de baja presion del regulador de las altas presiones. Las valvulas
de alivio no estan destinadas a proteger los equipos del descenso de las altas
presiones.

ADVERTENCIA: No manipule la valvula de alivio ni la retire del
regulador.

cuando abra la valvula del cilindro. Mantenga la valvula del cilindro
entre usted y el regulador. jPor su seguridad, no se situe nunca
delante o detras de un regulador al abrir la valvula del cilindro!

ﬁ ADVERTENCIA: Parese en el lado del cilindro opuesto al requlador

8. Abralentay cuidadosamente la valvula del cilindro hasta que la presion maxima
se muestre en el manometro de alta presion.

Figura 4-5: Abra la valvula de cilindro

9. En todos los cilindros, excepto los de acetileno, abra la valvula por completo
para sellar el empaque de la valvula. En los reguladores sin manémetro, el
indicador registrara el contenido del cilindro abierto.

ATENCION: Mantenga la llave de la véalvula del cilindro, si se requi-
ere una, en la valvula del cilindro para APAGAR el cilindro rapida-
mente, si es necesario.

10. Acople el equipo posterior deseado.
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Prueba de fugas del sistema

Compruebe las fugas del sistema antes de ponerlo en funcionamiento.

1.

2.

w

Asegurese de que hay una valvula en el equipo descendente para cortar el flujo

de gas.

Con la valvula del cilindro abierta, ajuste el requlador para suministrar la maxima

presion de suministro requerida.

Cierre la valvula del cilindro.

Gire el tornillo/pomo de ajuste una vuelta en sentido contrario a las agujas del

reloj.

» Sila lectura del manémetro de alta presion desciende, hay una fuga en la
valvula del cilindro, el accesorio de entrada o el manémetro de alta presion.

» Silalectura del manémetro de baja presién desciende, hay una fuga en el
equipo descendente, en la manguera, en el accesorio de la manguera, en
el accesorio de salida o en el manémetro de baja presion. Compruebe la
existencia de fugas utilizando una solucién de deteccién de fugas aprobada.

» Si el manémetro de alta presion baja y el manémetro de baja presién au-
menta al mismo tiempo, hay una fuga en el asiento del regulador.

» Sielregulador requiere servicio o reparacion, llévelo a un técnico cualificado.

Una vez que se ha realizado la prueba de fugas y no hay fugas en el sistema,
abra lentamente la valvula del cilindro y proceda.

sistema, interrumpa su uso y haga reparar el sistema. NO utilice el

ﬁ ADVERTENCIA: Si se detecta una fuga en cualquier parte del

equipo con fugas. No intente reparar un sistema con fugas mientras
el sistema esté bajo presion.

Cuando termine de utilizar el regulador

1.
2. Abra la valvula del equipo descendente. Esto drena toda la presion del sistema.
3.

4. Gire el pomo de ajuste en sentido contrario a las agujas del reloj para liberar la

5.

Cierre la valvula del cilindro.
Cierre la valvula del equipo descendente.
tension del resorte de ajuste.

Comprobar los mandémetros después de unos minutos para verificar que la
valvula del cilindro esta completamente cerrada.

Cuando el regulador no esté en uso y se haya desmontado del cilindro, debe guardarse
en un lugar donde esté protegido del polvo, el aceite y la grasa. La entrada y la salida
deben estar tapadas para protegerlas de la contaminacion interna y evitar que aniden
insectos.
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Instalacién del carrete de 12,5 Ib (8 pulg. de diametro)

Para instalar un carrete de 12,5 Ib (8 pulg. de diametro), ensamble las piezas en la
secuencia que se muestra en la figura a continuacion.

Para instalar el carrete de alambre, consulte los pasos a continuacion.

ADVERTENCIA: SIEMPRE APAGUE la alimentacion antes de
reemplazar/instalar cualquier pieza.

Carrete de Alambre

de 12,51b (8 pulg.) Pasador de
Alineacion
Arandela Plana
de Agujero

Arandela Plana Pequefio

de Agujero ’ S
Pequefio -\

/ Resorte de  Tuyerca de
Agujero Retencion

Tornillo de Pequefio de Plastico

Mariposa de

Retencion del Eje

del Carrete

Figura 4-6: nstalacion del carrete de 12,5 Ib (8 pulg.)

1. Retire la tuerca de retencién de plastico.

2. Coloque el carrete de alambre en el eje, de manera que el alambre se alimente
desde la parte inferior del carrete mientras este gira en sentido antihorario.
Asegurese de alinear el pasador de alineacion del carrete en el eje con el orificio
correspondiente en el carrete de alambre.

3. Replace the plastic retaining nut until tight against wire spool.

ﬁ AVISO: La tension del eje ha sido preajustada en fabrica. Sin em-

bargo, si se requiere ajuste, consulte la seccion “Freno del carrete
de alambre”.

que tendera a “desenrollarse” al soltarse del carrete. Sujete firme-

ﬁ ATENCION: Tenga cuidado al manipular el alambre enrollado, ya
mente el extremo del alambre y no lo suelte.
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Instalacién del carrete de 2 Ib (4 pulg. de diametro)

Para instalar un carrete de 2 Ib (4 pulg. de diametro), ensamble las piezas en la se-
cuencia que se muestra en la figura a continuacion.

Para instalar el carrete de alambre, consulte los pasos a continuacion.

ADVERTENCIA: SIEMPRE apague la alimentaciéon antes de re-
emplazar/instalar cualquier pieza.

Carrete de Alambre
de 21b (4 pulg.)

Resorte de Arandela de Fibra

Agujero
Tornillo de Mariposa Pequefio -
de Retencién del & @
Eje del Carrete V)
Espaciador de
10 mm de

Arandela Plana  Agujero =
Arandela Plana  de Agujero

de Agujero Pequefio (=
Pequefio =

Figura 4-7: Instalacion del carrete de 2 Ib (4 pulg.)

0T

[]

1. Retire el tornillo de mariposa de retencion del eje del carrete. Sujete el carrete.

2. Coloque la arandela de fibra y el espaciador de 10 mm en el eje, luego coloque
el carrete de alambre en el gje.

3. Coloque la arandela plana, el resorte y el tornillo de mariposa de retencion del
eje del carrete, y gire el tornillo en sentido horario para asegurar el carrete de
alambre.

AVISO: La tension del eje ha sido preajustada en fabrica. Sin
A embargo, si se requiere ajuste, consulte la seccion “4.09 Freno del
carrete de alambre”.

ATENCION: Tenga cuidado al manipular el alambre enrollado, ya
que tendera a “desenrollarse” al soltarse del carrete. Sujete firme-
mente el extremo del alambre y no lo suelte.
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Ajuste del freno del carrete de alambre

El eje del carrete de alambre incorpora un freno de friccidon que se ajusta durante la
fabricacion para un frenado 6ptimo. Si se considera necesario, se puede realizar el
ajuste girando el tornillo de mariposa dentro del extremo abierto del eje en sentido
horario para apretar el freno. Un ajuste correcto hara que la circunferencia del carrete
de alambre no avance mas de 1/8 pulg. - 3/16 pulg. (3-5 mm) después de soltar el ga-
tillo. El alambre del electrodo debe estar flojo sin desprenderse del carrete de alambre.

ATENCION: La sobretension del freno causaré un desgaste rapido

A de las piezas mecanicas del alimentador de alambre, sobrecalenta-
miento de los componentes eléctricos y, posiblemente, mas inci-
dencias de retroceso en la punta de contacto.

|_+Tornillo de Mariposa de
Retencion del Eje
del Carrete

Figura 4-8: Freno del carrete de alambre
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Insercion del alambre en el mecanismo de alimentacion
de alambre

Libere la tension del rodillo de presion girando el botdn ajustable de tension del me-
canismo de alimentacién de alambre (1) en sentido antihorario. Luego, para liberar el
brazo del rodillo de presion (2), tire del tornillo de tensién hacia el lado de la maquina,
lo que libera el brazo del rodillo de presién (2). Con el alambre de soldadura MIG ali-
mentandose desde la parte inferior del carrete, pase el alambre del electrodo a través
de la guia de entrada (4), entre los rodillos, a través de la guia de salida (3) y dentro
de la pistola MIG. Vuelva a asegurar el brazo del rodillo de presion (2) y el botén de
tension del mecanismo de alimentacion de alambre (1), y ajuste la presion segun cor-
responda. Retire la punta de contacto de la pistola MIG. Con el cable de la pistola MIG
razonablemente recto, alimente el alambre a través de la pistola MIG presionando el
interruptor de avance lento o el interruptor del gatillo. Coloque la punta de contacto de
velocidad adecuada.

za, asegurese de que el suministro eléctrico esté APAGADO. El
alambre del electrodo estara a potencial de tension de soldadura
mientras se alimenta a través del sistema. Si usa el gatillo para
alimentar el alambre, mantenga la pistola MIG alejada de los ojos y
la cara.

g ADVERTENCIA: Antes de conectar la pinza de trabajo a la pie-

//6 Interruptor de Avance

L. 1 Boton de tensién del mecanismo
de alimentacién de alambre

-2 Brazo del rodillo de presion

=== \
\
/ 4 Guia de entrada
5 Alambre de Soldadura MIG

3 Guia de salida

Figura 4-9: Alambre de soldadura MIG - Instalacion

Al instalar el alambre de soldadura (5), presione el interruptor de avance (6) para ali-
mentar el alambre a través de los rodillos impulsores y la pistola.
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FUNCIONAMIENTO

Informacién general

Las regulaciones generales de seguridad para manejar el equipo se detallan en el
capitulo “SEGURIDAD” de este manual. jLéalo atentamente antes de comenzar a
utilizar el equipo!

AVISO: Al mover el equipo, utilice el asa o la correa para el hom-
bro. Nunca tire de los cables.

ADVERTENCIA: jDescarga eléctrica! jNo toque la pieza de trabajo
ni el cabezal de soldadura durante la operacion!

Antes de cada uso, asegurese de que:

« El producto y los cables no estén danados, y

+ La antorcha esté limpia y sin dafos.
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Controles e indicadores

Conexiones y Controles del Panel Frontal

;
38 05

A

@

Figura 5-1: Conexiones y Controles del Panel Frontal

Breve descripcion de los controles / botones / conexiones

1.
2.

© NGO KW

Boton de control de tension — ajusta la tension.

Botoén de control multifuncional — wire feed speed, trigger selection, Control de
inductancia.

Pantalla Digital — muestra el valor en tiempo real.

Indicador de sobrecarga térmica — muestra la advertencia de sobrecarga.
Botén de seleccion de funcion — selecciona entre las funciones.

Control de modo de gatillo — 2T/4T — selecciona los modos 2T y 4T.
Control de inductancia — ajusta el valor de la inductancia.

Receptaculo de la pistola MIG — para instalar la pistola MIG.
Tomacorriente remoto — to connect MIG gun trigger leads.

10. Terminal de salida de soldadura positivo — puerto positivo.
11. Cable de polaridad MIG — conecta el mecanismo de alimentacién de alambre/

pistola MIG a la polaridad correcta.

12. Terminal de salida de soldadura negativo — puerto negativo.
13. Acceso a los submenus (consulte el #13 a continuacion)
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1. Boton de control de tensién
La funcion de este botdn de control (1) es ajustar la tension de salida.
2. Botén de control multifuncional

La primera funcién de este Botdn de control multifuncional (2) es ajustar la velocidad
de alimentacion de alambre.

La segunda funcion de este Boton de control multifuncional es ajustar el valor del
parametro seleccionado mientras se encuentra en un submenu.

3. Pantalla Digital

El medidor digital muestra la tension preestablecida; para ajustarlo, use el boton de
control de tension (1). La velocidad de alimentacion de alambre esta preestablecida
en IPM (pulgadas por minuto); para ajustarla, use el botén de control multifuncional
(2). También muestra la tension real de soldadura y el amperaje de soldadura de la
fuente de alimentacion mientras se esta soldando. La tension de soldadura puede variar
respecto al valor preestablecido.

Latensiony la velocidad de alimentacion de alambre 6ptimos dependen de la aplicacion
de soldadura. La tabla de configuracion en el interior de la puerta del compartimento de
alimentacion de alambre proporciona las configuraciones requeridas para una variedad
de aplicaciones de soldadura.

Al finalizar la soldadura, el medidor digital mostrara los valores reales de tension y
amperaje de soldadura durante un periodo de aproximadamente 10 segundos. Los
valores se mantendran hasta que (a) se ajuste algun control del panel frontal, (b) se
haya reanudado la soldadura, en cuyo caso se mostrara el amperaje real de soldadu-
ra, o (c) haya transcurrido un periodo de 10 segundos, en cuyo caso la pantalla de la
unidad volvera a mostrar los valores preestablecidos.

AVISO: La funcion de vista previa proporcionada en esta fuente

de alimentacion esté destinada a actuar solo como una guia. Se
pueden observar algunas diferencias entre los valores de vista
previa y los valores reales de soldadura debido a factores como

el modo de soldadura, las diferencias en consumibles/mezclas de
gas, técnicas individuales de soldadura y el modo de transferencia
del arco (por inmersion versus por pulverizaciéon). Cuando se requi-
eren configuraciones exactas (en el caso de trabajos procedimien-
to), se recomienda utilizar métodos de medicion alternativos para
asegurar que los valores de salida sean precisos.
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4. Indicador de sobrecarga térmica

Esta fuente de alimentacion de soldadura esta protegida por un termostato de reinicio
automatico. El indicador LED se encendera si se ha excedido el ciclo de trabajo de la
fuente de alimentacion. Si el indicador de sobrecarga térmica se enciende, la salida
de la fuente de alimentacion se desactivara. Una vez que la fuente de alimentacién
se enfrie, el LED se apagara y la condicién de sobretemperatura se restablecera au-
tomaticamente. Tenga en cuenta que el interruptor de la red eléctrica debe permanecer
en la posicién de encendido para que el ventilador continte funcionando, permitiendo
asi que la unidad se enfrie lo suficiente. No apague la unidad durante una condicién
de sobrecarga.

5. Botoén de seleccion de funcion
El botdn de seleccidn de funcion desplaza entre modo de gatillo y control de inductancia.
6. Control de modo de gatillo

El control de modo de gatillo se utiliza para cambiar la funcionalidad del gatillo de la
antorcha entre 2T (normal) y 4T (modo de bloqueo).

2T (Modo normal)

En este modo, el gatillo de la antorcha debe mantenerse presionado para que la
salida de soldadura esté activa. Presione y mantenga presionado el gatillo de la
antorcha para activar la fuente de alimentacién (soldar). Suelte el interruptor del
gatillo de la antorcha para detener la soldadura.

4T (Modo de bloqueo)

Este modo de soldadura se utiliza principalmente para pasadas de soldadura lar-
gas con el fin de reducir la fatiga del operador. En este modo, el operador puede
presionar y soltar el gatillo de la antorcha y la salida permanecera activa. Para des-
activar la fuente de alimentacion, el interruptor del gatillo debe volver a presionarse
y soltarse, eliminando asi la necesidad de que el operador mantenga presionado
el gatillo de la antorcha.

7. Control de inductancia

El control de arco funciona solo en modo MIG y se utiliza para ajustar la intensidad
del arco de soldadura. Configuraciones mas bajas del control de arco hacen que el
arco sea mas suave y con menos salpicaduras de soldadura. Configuraciones mas
altas del control de arco hacen que el arco sea mas fuerte, o que puede aumentar la
penetracion de la soldadura. Suave significa inductancia maxima, mientras que Duro
significa inductancia minima.

8. Receptaculo de la pistola MIG

El receptaculo de la pistola MIG es el punto de conexién para la pistola MIG. Consulte
la seccién “Conexion de la pistola MIG Fusion 180”.
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9. Tomacorriente remoto

El tomacorriente remoto de 8 pines se utiliza para conectar los cables del gatillo de la
antorcha MIG a la fuente de alimentacion de soldadura. Para realizar las conexiones,
alinee la ranura guia, inserte el enchufe y gire completamente el collar roscado en
sentido horario. Consulte la seccion “Tomacorriente remoto”.

10.Terminal de salida de soldadura positivo

El terminal positivo de soldadura se utiliza para conectar la salida de soldadura de la
fuente de alimentacion al accesorio de soldadura correspondiente, como la pistola MIG
(através del cable de polaridad MIG) o el conductor de trabajo. La corriente de soldadu-
ra positiva fluye desde la fuente de alimentacion a través de este terminal tipo Dinse.
Inserte y gire firmemente el enchufe macho para lograr una conexion eléctrica segura.

ADVERTENCIA: Conexiones sueltas de los terminales de soldadu-

& ra pueden causar recalentamiento y resultar en que el enchufe
macho se funda en el terminal Dinse™.

11. Cable de polaridad MIG

El cable de polaridad se utiliza para conectar la pistola MIG al terminal de salida positivo
0 negativo apropiado (permitiendo la inversion de polaridad para diferentes aplicaciones
de soldadura). En general, el cable de polaridad debe conectarse al terminal positivo
de soldadura (+) cuando se utiliza alambre de electrodo de acero, acero inoxidable
o aluminio. Cuando se usa alambre sin gas, el cable de polaridad generalmente se
conecta al terminal negativo de soldadura (-). En caso de duda, consulte al fabricante
del alambre del electrodo para conocer la polaridad correcta. Inserte y gire firmemente
el enchufe macho para lograr una conexion eléctrica segura.

ADVERTENCIA: Conexiones sueltas de los terminales de soldadu-
ra pueden causar recalentamiento y resultar en que el enchufe
macho se funda en el terminal Dinse.

12.Terminal de salida de soldadura negativo

El terminal negativo de soldadura se utiliza para conectar la salida de soldadura de
la fuente de alimentacion al accesorio de soldadura correspondiente, como la pistola
MIG (a través del cable de polaridad MIG), la antorcha TIG o el conductor de trabajo.
La corriente de soldadura negativa fluye hacia la fuente de alimentacion a través de
este terminal tipo Dinse. Inserte y gire firmemente el enchufe macho para lograr una
conexion eléctrica segura.

ADVERTENCIA: Conexiones sueltas de los terminales de soldadu-
ra pueden causar recalentamiento y resultar en que el enchufe
macho se funda en el terminal Dinse.
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13.Acceso a los submenus
Submendus:

Para acceder a los submenus de Soldadura MIG, el LED del proceso de Soldadura
MIG debe estar encendido; presione y mantenga presionado el Botén de seleccion de
proceso (1) durante 2 segundos para acceder a las siguientes funciones:

* Velocidad de Arranque del Alambre: Indicada como "RIN" en la pantalla LED
del lado izquierdo. El valor se ajusta con el Codificador del Lado Derecho y se
mide en pulgadas por minuto (IPM) o metros por minuto (MPM), segtn la eleccion
del usuario. El valor se muestra en la Pantalla LED del Lado Derecho y se ajusta
como un porcentaje de la velocidad de alimentacion de alambre (WFS) elegida.

» Tiempo de Pre-Gas: Indicado como "PRG" en la Pantalla LED del Lado
Izquierdo, con un valor mostrado en la Pantalla LED del Lado Derecho. El valor
se ajusta con el Codificador del Lado Derecho y se mide en segundos.

» Tiempo de Post-Gas: Indicado como "POG" en la Pantalla LED del Lado
Izquierdo, con un valor mostrado en la Pantalla LED del Lado Derecho. El valor
se ajusta con el Codificador del Lado Derecho y se mide en segundos.

» Tiempo de Retroceso: Indicado como "Bb" en la Pantalla LED del Lado
Izquierdo, con un valor mostrado en la Pantalla LED del Lado Derecho. El valor
se ajusta con el Codificador del Lado Derecho y se mide en segundos.

Utilice el boton de control de tension (1) para desplazarse entre la lista de opciones de
parametros relacionadas con MIG en el submenu. Utilice el botén de control multifun-
cional (2) para ajustar el valor del parametro seleccionado.

Control de retroceso (control de software)

El control de retroceso se utiliza para evitar que el alambre MIG se adhiera al bafo de
soldadura y para ajustar la cantidad de alambre MIG que sobresale de la pistola MIG
después de completar la soldadura MIG (comiunmente conocida como sobresaliente).
Para disminuir el tiempo de retroceso (o alargar la cantidad de alambre sobresaliente de
la pistola MIG después de completar la soldadura), gire el botén de control de retroceso
en sentido antihorario. Para aumentar el tiempo de retroceso (o acortar la cantidad de
alambre sobresaliente de la antorcha después de completar la soldadura), gire el boton
de control de retroceso en sentido horario.

Tipo de Parametro MiN MAX
RIN (%) 10 100

PRG (S) 0 10

Bb (S) 0.01 0.1

POG (S) 0.5 10

Para salir del Submenu, el operador puede presionar y mantener presionado el botén
de seleccion de proceso (1) durante 2 segundos, esperar 2 segundos o presionar el
gatillo de la antorcha.
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Conexiones y Controles del Panel Trasero
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Figura 5-2: Conexiones y Controles del Panel Trasero

I

Breve descripcion de los controles / botones / conexiones

1. Conexién de entrada de gas — conecte aqui la manguera de gas para suministrar
gas de proteccién a la pistola MIG.

2. Interruptor Encendido/Apagado — enciende o apaga la unidad

3. Entrada de cable de red — viene con un cable de alimentacion de 10 pies (3 m)

1. Entrada de gas (Solo modo MIG para operacién con pistola MIG o pistola de
carrete)

La conexion de entrada de gas, rosca hembra 5/8-18 RH UNF, se utiliza para suministrar
el gas de proteccion MIG apropiado a la fuente de alimentacion.

2. Interruptor Encendido / Apagado
El interruptor basculante permite la alimentacién de la red a la unidad.

= ADVERTENCIA: Cuando las pantallas digitales frontales estan
encendidas, la maquina esta conectada al suministro eléctrico y los
componentes eléctricos internos estan a potencial de tensién de
red.

3. Entrada de cable de red

La unidad esta equipada con un cable de red 14/3 de 10 pies (3 m) equipado con un
enchufe NEMA 5-15P.
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SOLDADURA MIG (GMAW/FCAW)

Configuracion para soldadura MIG (GMAW) con alambre
MIG con gas de proteccién

A.

>

Conecte el cable de polaridad MIG al terminal positivo de soldadura (+). Si tiene
dudas, consulte al fabricante del alambre electrodo. La corriente de soldadura
fluye desde la fuente de alimentacion a través de los terminales Dinse. Sin em-
bargo, es esencial que el enchufe macho esté insertado y orientado de forma
sequra para lograr una conexién eléctrica sélida.

Conecte el conductor de trabajo al terminal negativo de soldadura (-). Si tiene
dudas, consulte al fabricante del alambre electrodo. La corriente de soldadura
fluye desde la fuente de alimentacion a través de los terminales tipo Dinse. Sin
embargo, es esencial que el enchufe macho esté insertado y orientado de forma
segura para lograr una buena conexion eléctrica.

Conecte la manguera de gas a la entrada de gas.

Acople la pistola MIG a la fuente de alimentacién. Consulte la seccion “Conexién
de la pistola Fusion 180 MIG”,

Consulte la guia de soldadura ubicada en el interior de la puerta del comparti-
mento de alimentacion de alambre para obtener mas informacion.

ADVERTENCIA: Antes de conectar la pinza de trabajo a la pieza,
asegurese de que el suministro eléctrico esté APAGADO.

pueden causar recalentamiento y resultar en que el enchufe macho

g ATENCION: Conexiones sueltas de los terminales de soldadura

se funda en el terminal.

Retire el material de embalaje antes de usarlo. No bloquee las
rejillas de ventilacion de la parte delantera o trasera de la fuente de
alimentacion de soldadura.
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Terminal negativo
de soldadura (-)

Terminal positivo
de soldadura (+)

Conductor de trabajo

Figura 6-1: Configuracién para soldadura MIG (GMAW) con alambre MIG con
gas de proteccién
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Configuracion para soldadura MIG (FCAW) con alambre
de nucleo fundente (sin gas)

A

Conecte el cable de polaridad MIG terminal negativo de soldadura (-). Si tiene
dudas, consulte al fabricante del alambre electrodo. La corriente de soldadura
fluye desde la fuente de alimentacion a través de los terminales Dinse. Sin em-
bargo, es esencial que el enchufe macho esté insertado y orientado de forma
sequra para lograr una conexion eléctrica soélida.

Conecte el conductor de trabajo al terminal positivo de soldadura (+). Si tiene
dudas, consulte al fabricante del alambre electrodo. La corriente de soldadura
fluye desde la fuente de alimentacion a través de los terminales Dinse. Sin em-
bargo, es esencial que el enchufe macho esté insertado y orientado de forma
sequra para lograr una conexion eléctrica soélida.

C. Acople la pistola MIG a la fuente de alimentacién. Consulte la seccién “Conexion

D.

>

de la pistola Fusion 180 MIG”.
Consulte la guia de soldadura ubicada en el interior de la puerta del comparti-
mento de alimentacion de alambre para obtener mas informacion.

ADVERTENCIA: Antes de conectar la pinza de trabajo a la pieza,
asegurese de que el suministro eléctrico esté APAGADO.

bloquee las rejillas de ventilacion de la parte delantera o trasera de

g ATENCION: Retire el material de embalaje antes de usarlo. No

la fuente de alimentacion de soldadura.

Conexiones sueltas de los terminales de soldadura pueden causar
recalentamiento y resultar en que el enchufe macho se funda en el
terminal.
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1

/ Terminal positivo
de soldadura (+)

Terminal negativo
de soldadura (-)

Cable de polaridad MIG

Figura 6-2: Configuracion para soldadura MIG (FCAW) con alambre de nucleo
fundente (sin gas)

Ajuste de presion del rodillo de alimentacién

prwn

— Botén de tension del mecanismo
- L / de alimentacion de alambre

AN

L Brazo del rodillo de presion

| —

[ Gen)

>\Rodillo de alimentacion

Figura 6-3: Ajuste de presion del rodillo de alimentacién
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El rodillo de presion (superior) aplica presion al rodillo de alimentacion ranurado mediante
un tornillo de presién ajustable. Estos dispositivos deben ajustarse a una presion mini-
ma que permita una alimentacion de alambre satisfactoria sin deslizamiento. Si ocurre
deslizamiento y la inspeccion de la punta de contacto del alambre no revela desgaste,
distorsion ni atascos por retroceso, se debe verificar el revestimiento del conducto por
posibles dobleces y obstrucciones causadas por escamas de metal y virutas. Si no es
la causa del deslizamiento, la presion del rodillo de alimentacion puede aumentarse
girando el tornillo de presion en sentido horario.

ADVERTENCIA: Antes de cambiar el rodillo de alimentacion,
asegurese de que el suministro eléctrico a la fuente de alimentacion
esté APAGADO.

ATENCION: El uso de presién excesiva puede causar un desgaste
rapido de los rodillos de alimentacion, ejes y rodamientos.

Cambio del rodillo de alimentacion

ADVERTENCIA: Apague la alimentacion antes de comenzar esta
tarea.

Botdén de tensiéon del mecanismo
de alimentacion de alambre

/ Brazo del rodillo de presion

Tornillo de retencion del
rodillo de alimentacion

Figura 6-4: Cambio del rodillo de alimentacién

Para cambiar el rodillo de alimentacidn, retire el tornillo de retencion del rodillo girdndolo
en sentido antihorario. Una vez retirado el rodillo de alimentacion, para reemplazarlo,
simplemente invierta estas instrucciones.

N[LJ=x = I L

Se suministra un rodillo de alimentacién con doble ranura como estandar. Puede
acomodar alambres duros de diametro 0,024-0,030 pulg. (0,6-0,8 mm). Seleccione el
rodillo necesario con la marca del tamafio de alambre elegido orientada hacia afuera.
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Una indicacion visual en la parte frontal del mecanismo muestra el diametro de la ranura
en el exterior de los rodillos impulsores y la ranura que esta en uso para el diametro
de alambre seleccionado.

Figura 6-5: Rodillo de alimentacion

Una indicacién visual en la parte frontal del mecanismo muestra el diametro de la ranura
en el exterior de los rodillos impulsores y la ranura que esta en uso para el diametro
de alambre seleccionado.

ﬁ ADVERTENCIA: Antes de cambiar el rodillo de alimentacion,

asegurese de que el suministro eléctrico a la fuente de alimentacion
esté APAGADO.
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Reemplazo de las puntas de contacto y la boquilla

ADVERTENCIA: Apague la alimentacion antes de comenzar esta
tarea.

g ATENCION: Mientras la boquilla y la punta de contacto estén

>

retiradas, mantenga una distancia adecuada del alambre respecto
a objetos metalicos para evitar retrocesos en el conducto o tubo
conductor.

1. Retire la boquilla y la punta desgastadas (limpie la boquilla si va a reutilizarla).
2. Deslice la nueva punta de contacto hasta el extremo del tubo conductor.

AVISO: Para un funcionamiento correcto, la boquilla DEBE estar
bien ajustada.

4. Recorte el alambre a la longitud del sobresaliente deseada.
La pistola MIG ya esta lista para operar.
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Técnica basica de soldadura MIG (GMAW/FCAW)

En esta seccidn se cubren dos procesos de soldadura diferentes (GMAW y FCAW), con
la intencién de proporcionar conceptos muy basicos para el uso del modo MIG, donde
la pistola de soldar se sostiene manualmente, y el electrodo (alambre de soldadura)
se alimenta hacia el charco de soldadura, y el arco queda protegido por un gas de pro-
teccion inerte o una mezcla de gases de proteccion inertes de calidad para soldadura.

SOLDADURA POR ARCO METALICO CON GAS (GMAW): Este proceso, también
conocido como soldadura MIG, soldadura MIG (GMAW) con alambre MIG protegido
por gas, soldadura con microalambre, soldadura por arco corto, soldadura por transfer-
encia por inmersion, soldadura con alambre, etc., es un proceso de soldadura por arco
eléctrico que fusiona las piezas a soldar, calentandolas con un arco entre un electrodo
sélido continuo y consumible y la pieza de trabajo. La proteccion se obtiene a partir de
un gas de proteccién de calidad para soldadura suministrado externamente o de una
mezcla de gases de proteccion de calidad para soldadura. El proceso se aplica normal-
mente de forma semiautomatica; sin embargo, puede operarse de forma automatica y
mediante maquina. El proceso se puede usar para soldar aceros delgados y bastante
gruesos, asi como algunos metales no ferrosos en todas las posiciones.

Gas de Proteccién
Boquilla

Metal de Soldadura Electrodo

Proceso G MAW Art # A-08991ES_AB

Figura 6-6

SOLDADURAPORARCO CONALAMBRE DE NUCLEO FUNDENTE (FCAW): Este es
un proceso de soldadura por arco eléctrico que fusiona las partes a soldar calentando-
las con un arco entre un alambre de electrodo continuo relleno de fundente y la pieza
de trabajo. La proteccion se obtiene mediante la descomposicion del fundente dentro
del alambre tubular. Se puede o no obtener proteccion adicional de un gas o mezcla
de gases suministrados externamente. Consulte con su distribuidor local. El proceso
se aplica normalmente de forma semiautomatica; sin embargo, puede aplicarse de
forma automatica o mediante maquina. Se usa comunmente para soldar electrodos de
gran diametro en posicion plana y horizontal, y electrodos de didmetros pequefios en
todas las posiciones. El proceso se utiliza en menor grado para la soldadura de acero
inoxidable y para trabajos de recubrimiento.
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Gas de Proteccion
(Opcional)

Metal fundido
Escoria

_Fundida
Escoria

Boquilla
(Opcional)

Electrodo de
Nucleo Fundente

Metal de 1
Soldadura
olidificado

Proceso FCAW  At#A-08%92es AB

Figura 6-7

Posicion de la pistola MIG

El angulo de la pistola MIG respecto a la soldadura influye en el ancho de la soldadura.

7

Em;—uje Vertical Arrastre/Tiro

Art # A-07185ES_AB

H
i

Figura 6-8

La pistola de soldadura debe sostenerse en un angulo respecto a la junta de soldadura
(consulte las Variables de Ajuste Secundarias a continuacion).

Sostenga la pistola de manera que la costura de soldadura sea visible en todo momento.
Siempre use el casco de soldadura con lentes de filtro adecuados, y utilice el equipo
de seguridad correcto.

ATENCION: No tire la pistola de soldar hacia atrés cuando el arco
esté establecido. Esto creara una extension excesiva del alambre
(sobresaliente) y producira una soldadura de muy mala calidad.
El alambre del electrodo no se energiza hasta que se presione el interruptor del gatillo
de la pistola. Por lo tanto, el alambre puede colocarse sobre la costura o junta antes
de bajar el casco.
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Angulo

=
[

Angulo Transversa
de 902

Art # A-08993ES
Soldaduras a Tope y Horizontales

Figura 6-9

Angulo Longitudinal
de 5°a15°

Angulo Transversal
de 30°a 60°

Ireccion
de
Art # A-08994ES
Soldadura en Angulo Horizontal
Figura 6-10

Angulo Longitudinal de 10° a 20°

Angulo Longitudinal T
de 0%
Angulo™
Transversal

o/

de 30°a qq/

Soldadura en Angulo Vertical At #A-0se9ses

Angulo Transversal
de 30°a 60°

Figura 6-11

Direccion de Avance

Angulo
Longitudinal
de 5°a15°

Art # A-08996ES
Soldadura Sobre Cabeza

Figura 6-12
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Distancia desde la boquilla de la pistola MIG hasta la
pieza de trabajo

La longitud del alambre del electrodo sobresaliente de la boquilla de la pistola MIG
debe estar entre 3/8-3/4 pulg. (10-20 mm). Esta distancia puede variar segun el tipo
de union que se esté soldando.

Velocidad de Avance

La velocidad a la que se desplaza el baio de fusion influye en el ancho de la soldadura
y en la penetracion de la pasada de soldadura.

Variables de Soldadura MIG (GMAW)

La mayor parte de la soldadura realizada con todos los procesos es sobre acero al
carbono. Los elementos a continuacion describen las variables de soldadura en la
soldadura de arco corto de chapas o placas de acero dulce de calibre 24 (0,024 pulg.,
0,6 mm) hasta 4 pulg. (6,4 mm). Las técnicas aplicadas y los resultados finales en el
proceso GMAW estan controlados por estas variables.

Variables Preseleccionadas

Las variables preseleccionadas dependen del tipo de material que se esta soldando,
el espesor del material, la posicién de soldadura, la velocidad de deposicion y las
propiedades mecanicas. Estas variables son las siguientes:

» Tipo de alambre del electrodo

» Tamario del alambre del electrodo

» Tipo de gas (no aplicable a alambres autoprotectores FCAW)

» Caudal de gas (no aplicable a alambres autoprotectores FCAW)

Variables Ajustables Principales

Estas controlan el proceso después de que se han determinado las variables prese-
leccionadas. Controlan la penetracion, el ancho del corddn, la altura del cordon, la
estabilidad del arco, la velocidad de deposicion y la solidez de la soldadura. Estas son
las siguientes:

» Tension del Arco
» Corriente de soldadura (velocidad de alimentacién de alambre)
* Velocidad de avance

Variables Secundarias Ajustables
Estas variables provocan cambios en las variables ajustables principales, lo que a su
vez genera el cambio deseado en la formacion del cordon. Estas son las siguientes:

1. Sobresaliente (distancia entre el extremo del tubo de contacto, también llamado
punta, y el extremo del alambre del electrodo). Mantenga una longitud sobre-
saliente de aproximadamente 3/8 pulg. (10 mm).
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2. Velocidad de Alimentacion de Alambre. El aumento en la velocidad de ali-
mentacion de alambre aumenta la corriente de soldadura. La disminucion en
la velocidad de alimentacion de alambre disminuye la corriente de soldadura.

Boquilla de Gas —»
qul Punta de Contacto (Tubo)

Alambre del Electrodo
Sobresaliente Actual

Distancia de
Punta a la Pieza

-

'-‘f' . ."..: _‘:“‘ t
Nongitud Prgrnedio del Arco/

. Art # A-08997ES_AD
Sobresaliente del Electrodo

Figura 6-13

3. Angulo de la Boquilla. Esto se refiere a la posicién de la pistola de soldadura en
relacion con la unién. El angulo transversal suele ser la mitad del angulo forma-
do entre las placas que conforman la junta. El angulo longitudinal es el angulo
entre la linea central de la pistola de soldar y una linea perpendicular al eje de
la soldadura. El angulo longitudinal generalmente se llama Angulo de Boquilla
y puede ser de arrastre (tiro) o de avance (empuje). Se debe considerar si el
operador es zurdo o diestro para darse cuenta de los efectos de cada angulo
en relacion con la direccion de avance.

Angulo
+ Transversal

Angulo
,Longitudinal

Art # A-08998ES_AB

Ejes Transversales y Longitudinales
de la Boquilla

Figura 6-14
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Direccion de Avance de Iaiistola

Angulo de Avance o "Empuje’ 9 Angulo de Arrastre o "Tiro"
(Apuntando Hacia Adelante) (Apuntando Hacia Atrés)

Angulo de la Boquilla, Operador Diestro At #A-0899%ES_AC
Figura 6-15

Establecimiento del Arco y Formacion de Cordones de Soldadura

Antes de intentar soldar una pieza terminada, se recomienda realizar soldaduras de
practica en una muestra del mismo material que la pieza terminada.

El procedimiento de soldadura mas sencillo para que el principiante experimente con
la soldadura MIG es la posicion plana. El equipo es capaz de operar en posiciones
plana, vertical y sobre cabeza.

Para practicar la soldadura MIG, asegure algunas piezas de placa de acero dulce de
calibre 16 0 18 (0,06” / 1,5 mm o 0,08” / 2,0 mm) de 6” x 6” (150 x 150 mm). Utilice
alambre de nucleo fundente sin gas de 0,030” (0,8 mm) o un alambre soélido con gas
de proteccion.

Configuracion de la Fuente de Alimentacién

La configuracion de la fuente de alimentacion y del alimentador de alambre requiere
algo de practica por parte del operador, ya que la planta de soldadura tiene dos config-
uraciones de control que deben estar equilibradas. Estos son el Control de Velocidad
de Alambre (consulte la Seccion 5.02.2) y el Control de Tensién de soldadura (consulte
la Seccion 5.02.1). La corriente de soldadura esta determinada por el Control de Ve-
locidad de alambre; la corriente aumentara al aumentar la Velocidad de Alambre, lo
que da como resultado un arco mas corto. Una menor velocidad del alambre reducira
la corriente y alargara el arco. El aumento de tension de soldadura apenas altera el
nivel de corriente, pero alarga el arco. Al disminuir la tensién, se obtiene un arco mas
corto con un pequefio cambio en el nivel de corriente.

Al cambiar a un diametro diferente de alambre de electrodo, se requieren diferentes
configuraciones de control. Un alambre de electrodo mas delgado necesita mayor
Velocidad de Alambre para alcanzar el mismo nivel de corriente.

No se puede obtener una soldadura satisfactoria si la Velocidad de Alambre y la config-
uracion de Tension no se ajustan para adaptarse al diametro del alambre de electrodo

y a las dimensiones de la pieza de trabajo. 175



Si la Velocidad de Alambre es demasiado alta para la tension de soldadura, se pro-
ducira un atasco (stubbing), ya que el alambre se introduce en el bafio de fusién y no
se funde. Soldar en estas condiciones normalmente produce una soldadura deficiente
debido a la falta de fusion. Sin embargo, si la tension de soldadura es demasiado alta,
se formaran gotas grandes en el extremo del alambre, lo que provocara salpicaduras.
La configuracion correcta de la tensién y la Velocidad de Alambre se puede ver en la
forma del depdsito de soldadura, y se puede escuchar por un sonido de arco suave y
regular. Consulte la Guia de Soldadura ubicada en el interior de la puerta del compar-
timiento de alimentacién de alambre para obtener informacion sobre la configuracion.

Seleccion del Tamaio del Alambre del Electrodo

La eleccion del tamaino del alambre del electrodo y del gas de proteccion utilizado
depende de lo siguiente:

» Espesor del metal a soldar

* Tipo de unién

» Capacidad de la unidad de alimentacion de alambre y de la fuente de
alimentacion

» La cantidad de penetracion requerida

» La velocidad de deposicion requerida

» El perfil de cordén deseado

* La posicion de soldadura

» El costo del alambre
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Solucion de problemas de soldadura MIG (GMAW/
FCAW)

Resolviendo Problemas Mas Alla de los Terminales de Soldadura

El enfoque general para solucionar problemas de Soldadura por Arco con Gas (GMAW)
es comenzar desde el carrete de alambre y avanzar hasta la pistola MIG. Hay dos
areas principales donde ocurren problemas con GMAW: Porosidad y Alimentacién de
alambre inconsistente.

Resolviendo Problemas Mas Alla de los Terminales de Soldadura - Porosidad

Cuando hay un problema con el gas, el resultado suele ser la porosidad dentro del
metal de soldadura. La porosidad siempre proviene de algun contaminante dentro del
bafo de fusién de soldadura, el cual intenta escapar durante la solidificacion del metal
fundido. Los contaminantes pueden variar desde la ausencia de gas alrededor del arco
de soldadura hasta la suciedad en la superficie de la pieza de trabajo. La porosidad
puede reducirse verificando los siguientes puntos.

FALLA CAUSA

1  Sin gas de proteccion o Asegurate de que el cilindro de gas de

medidor de flujo incorrecto. | proteccién no esté vacio y que el medidor
de flujo esté correctamente ajustado para
soldadura en talleres (28—35 CFH) o en
exteriores (35—46 CFH).

2  Fugas de gas. Verifique si hay fugas de gas entre la conexién
del regulador/cilindro y la manguera de gas
hacia la fuente de alimentacion.

3 Manguera de gas Asegurese de que la manguera desde la
interna en la fuente de valvula solenoide hasta el adaptador de la
alimentacion. pistola MIG no esté fracturada, y que esté

conectada al adaptador de la Pistola MIG.

4  Soldar en un ambiente con | Proteja el area de soldadura del viento o
viento. aumente el flujo de gas.

5 Placa sucia por soldadura, Limpie los contaminantes de la pieza de
aceitada, pintada, oxidada trabajo.
0 grasosa.

6 Distancia entre la boquilla Mantenga la distancia entre la boquilla de la
de la pistola MIG y la pieza | pistola MIG y la pieza de trabajo al minimo.
de trabajo.

Tabla 6-1: Resolviendo Problemas Mas Alla de los Terminales de Soldadura -
Porosidad
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AVISO: Para asegurarse de que la pistola MIG esté en buen estado
de funcionamiento, realice lo siguiente:

» Asegurese de que los orificios de gas no estén obstruidos y que el gas
salga por la boquilla de la pistola MIG.

* No restrinja el flujo de gas permitiendo la acumulacién de salpicaduras
dentro de la boquilla de la pistola MIG.

» Verifique que las juntas téricas de la pistola MIG no estén dafiadas;
reemplacelas si es necesario.

ADVERTENCIA: Desenganche el rodillo de alimentacién cuando
pruebe el flujo de gas mediante la audicion.

Resolviendo Problemas Mas Alla de los Terminales de Soldadura - Alimentacion
de Alambre Inconsistente

Los problemas de alimentacién de alambre pueden reducirse verificando los siguientes
puntos.

FALLA CAUSA
1  El rodillo de alimentacién El freno del carrete de alambre esta
accionado por el motor en demasiado ajustado.
el gabinete esta patinando
2  El carrete de alambre se El freno del carrete de alambre esta
desenroll6 y se enredd demasiado suelto.

3 Elrodillo de alimentacion A Utilice un rodillo de alimentacién adecuado
esta desgastado o su al tamafo del alambre que esta soldando.

tamario es incorrecto . . . .
B  Reemplace el rodillo de alimentacion si esta

desgastado.

4  El alambre se frota contra Realinee las guias de entrada/salida.
las guias desalineadas y
reduce la capacidad de
alimentacion de alambre
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FALLA

CAUSA

El revestimiento esta
obstruido con virutas

Se produce una mayor cantidad de virutas
cuando el alambre pasa por el rodillo
de alimentacién y se aplica una presion
excesiva al ajustador del rodillo de presion.

También se pueden producir virutas cuando
el alambre pasa por una ranura del rodillo
de alimentacion con forma o tamafio
incorrectos.

Las virutas se introducen en el revestimiento
del conducto donde se acumulan, lo que
reduce la capacidad de alimentacion de
alambre.

La punta de contacto
es incorrecta o esta
desgastada

La punta de contacto de velocidad transfiere
la corriente de soldadura al alambre del
electrodo. Si el orificio de la punta de
contacto es demasiado grande, puede
producirse un arco dentro de la punta de
contacto, lo que provocara que el alambre
se atasque en ella.

Cuando se utiliza alambre blando como el
de aluminio, este puede atascarse en la
punta de contacto debido a la expansion
del alambre al calentarse. Debe usarse una
punta de contacto de velocidad disefiada
para alambres blandos.

Mala conexion del
conductor de trabajo con
la pieza de trabajo

Si el conductor de trabajo tiene un mal
contacto eléctrico con la pieza de trabajo, el
punto de conexién se calentara y resultara
en una reduccion de potencia en el arco.

Revestimiento doblado

Esto causara friccion entre el alambre y el
revestimiento, reduciendo asi la capacidad
de alimentacion de alambre.

Tabla 6-2: Problemas de Alimentacion de Alambre
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Solucion de Problemas Basicos de Soldadura MIG (GMAW/FCAW)

CAUSA

SOLUCION

La tension del arco
de soldadura es
demasiado alta.

Angulo incorrecto de
la pistola MIG.

Entrada de calor
excesiva.

Disminuya la tension o
aumente el control de
alimentacion del alambre.

Ajuste el angulo.

Aumente la velocidad de
desplazamiento de la pistola
MIG y/o disminuya la corriente
de soldadura reduciendo
la tension o reduciendo la
velocidad de alimentacion de
alambre.

FALLA
1 Subcorte
2 Faltade

penetracion

La corriente de
soldadura es
demasiado baja.

La preparacion
de la junta es
demasiado estrecha
o la separacion es
demasiado ajustada.

El gas de proteccion

Aumentar la corriente de
soldadura aumentando la
velocidad de alimentacion
del alambre y aumentando la
tension.

Aumente el angulo de la junta
o la separacion.

Cambie a un gas que

es incorrecto. proporcione mayor
penetracion.
3 Falta de fusion La tension es Aumente la tension.
demasiado baja.
4  Salpicaduras La tension es Disminuya la tension o

excesivas

demasiado alta.

La tension es
demasiado baja.

aumente el control de
velocidad del alambre.

Aumente la tension o
disminuya la velocidad del
alambre.
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FALLA CAUSA SOLUCION
5 Forma Configuraciones Ajuste la tension y la corriente
irregular de la incorrectas de ajustando el control de tension
soldadura tension y corriente. y el control de velocidad de
Convexa, la tension alambre.
es demasiado baja.
Codncava, la tension
es demasiado alta.
El alambre se desvia. Reemplace la punta de
contacto de velocidad.
Gas de proteccion Verifique el gas de proteccion.
incorrecto.
Entrada de calor Ajuste el control de velocidad
insuficiente o del alambre o el control de
€XCcesivo. tension.
6 Grietasenla Los cordones de Disminuya la velocidad de
soldadura soldadura son avance.
demasiado pequefios.
La penetracion de la Reduzca la corriente y la
soldadura es estrecha tensién, aumente la velocidad
y profunda. de avance de la pistola MIG
o seleccione un gas protector
que produzca menor
penetracion.
Tensiones excesivas Aumente la resistencia del
en la soldadura. metal para soldar o revise el
disefo.
Tension excesiva. Disminuya la tension.
La velocidad de Reduzca la velocidad de
enfriamiento es enfriamiento  precalentando
demasiado rapida. la pieza a soldar o enfriando
lentamente.
7 Charco de Conexién suelta del Verifique todas las

soldadura en
frio

cable de soldadura.

Baja tensién primaria

Falla en la fuente de
alimentacion.

conexiones de los cables de
soldadura.

Contacte a la autoridad

suministradora.

Haga que un proveedor
de servicios acreditado
pruebe y luego reemplace el
componente defectuoso.
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FALLA

CAUSA

SOLUCION

8 Elarcono La pistola MIG ha onecte el cable de polaridad
tiene el sonido sido conectada a la MIG al terminal de soldadura
nitido que polaridad de tension positivo (+) para alambres
presenta el incorrecta en el panel sblidos y alambres de
arco corto frontal. nacleo fundente con gas
cuando la de proteccién. Consulte al
velocidad de fabricante del alambre del
alimentacion electrodo para conocer la
de alambre polaridad correcta.

y la tensién
estan
ajustadas
correctamente.

9 Resultado La punta de contacto Reemplace la punta de
de soldadura presenta marcas de contacto Unicamente con
deficiente arco en el orificio, una punta de contacto de
debido a causando un arrastre velocidad genuina.
parametros excesivo del alambre.
del cuadro de
configuracion.
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MANTENIMIENTO

ADVERTENCIA: Durante la limpieza y el mantenimiento, se debe
desconectar la alimentacion eléctrica.

ATENCION: Significa riesgos que pueden provocar lesiones perso-
nales leves.

AVISO: El mantenimiento regular es muy importante para un fun-
cionamiento seguro y confiable.

AVISO: Realice el mantenimiento con mas frecuencia cuando haya
mucha presencia de polvo.

AVISO: El| DXWELAM140 esta disefiado y probado de acuerdo con
las normas internacionales CSA E60974-1 y ANSI/IEC 60974-1.
Una vez finalizados los trabajos de mantenimiento o reparacion, es
responsabilidad de la persona o personas que los realicen ase-
gurarse de que el producto sigue cumpliendo los requisitos de las
normas mencionadas.
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Limpieza de la fuente de alimentacion de soldadura

ADVERTENCIA: Los trabajos de mantenimiento y reparacién de-
ben ser realizados por una persona experimentada, y los trabajos

eléctricos unicamente por un electricista capacitado.

ADVERTENCIA: Durante la limpieza y el mantenimiento, se debe
desconectar la alimentacion eléctrica.

Para limpiar la fuente de alimentacién de soldadura, abra la carcasa y use una as-

piradora para eliminar cualquier suciedad acumulada, limaduras de metal, escoria y
material suelto.

Intervalo Zona de mantenimiento

Verificacion visual del reguladory | Verificacion visual de las piezas
de la presion consumibles de la antorcha

Semanal-
mente @ g

Inspeccione visualmente el cuerpo | Inspeccione visualmente los cables

Cada uso

de la antorcha y las piezas consum- y conductores
ibles Reemplace si es necesario
Cada 3
meses
Limpie el exterior de la fuente de
alimentacion

Cada 6
meses

Lleve la unidad a un proveedor de servicio autorizado para eliminar
cualquier suciedad y polvo acumulados en el interior. Esto puede
necesitar realizarse con mayor frecuencia en condiciones excepcional-
mente sucias.

Tabla 7-1
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Pistola Fusion MIG de Tweco - reemplazo del conducto
de alambre

Identificacion del conducto estilo Tweco®

El procedimiento para la extraccion e instalacion de un conducto de alambre es similar
para todas las pistolas MIG Tweco. Los conductos pueden identificarse por el tipo de
tope del conducto y el numero de pieza marcado en cada tope del conducto.

Ejemplo de niumero de pieza:
Capacidad del Alambre de 0,035 pulg. (0,8 mm)
42-3035-10
Ty

Serie 42 Longitud del Revestimiento (Pies)

Extraccion del conducto

1. Coloque la pistola MIG sobre una mesa o en el suelo en linea recta. Aseglrese
de que esté completamente extendida y que no haya torceduras en el cable.

2. Retire la boquilla y la punta de contacto del conjunto de la pistola. Luego, afloje
el tornillo de fijacién del conducto en el conector trasero.

3. Sujete el tope del conducto y retirelo con un movimiento giratorio.
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Instalacion del conducto -Estilo de punta de contacto de
Velocity™

ADVERTENCIA: No seguir las Instrucciones de Instalacion del
Conducto provocara problemas en la alimentacion del alambre.

1. Desenrolle el conducto y coléquelo en linea recta. Inserte el conducto en el
conector trasero. Empuje el conducto dentro de la pistola con movimientos
cortos.

AVISO: Si el conducto se atasca, agite suavemente el cable mien-
tras aplica presion sobre el conducto. Los revestimientos nuevos
deben cortarse a la longitud correcta.

2. Cuando el conducto esté completamente dentro de la pistola, apriete el tornillo
de fijacion trasero del conducto.

iIMPORTANTE! | [ epug. G2mm)
. . m‘lﬂwm
3. El nuevo revestimiento del conducto debera M* =

~ ubo Conductor ae

ser cortado a la longitud adecuada. Esto se Vey
puede hacer recortando el conducto a la longitud
apropiada.

4. Lime el extremo cortado del conducto para elim-

inar rebabas.

Reemplace la punta de contacto.

6. Reemplace la boquilla. Apriete a mano (la bo-
quilla asegura la punta).

AVISO: Para un funcionamiento
correcto, la boquilla DEBE estar bien

ajustada.

o

La pistola MIG esta ahora lista para ser reinstalada en la fuente de alimentacion.
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SOLUCION DE PROBLEMAS

Antes de llamar a un técnico de servicio autorizado, efectue las siguientes comproba-

ciones.

» Compruebe que la alimentacién esta desconectada antes de iniciar cualquier tipo
de accion de reparacion o comprobacién de averias.

Problemas de la fuente de alimentacion

Tipo de falla

Causa

Accion correctiva

1 El suministro eléc-
trico esta encen-
dido, el indicador
de alimentacion
esta iluminado, sin
embargo, la fuente
de alimentacion no
iniciara la soldadura
cuando se presione
el interruptor del ga-
tillo de la antorcha.

A Lafuente de ali-
mentacion no esta
en el modo de op-
eracion correcto.

B  Gatillo de antorcha
defectuoso.

A Configure la fuente de
alimentacion en el modo
de operacion correcto
utilizando el interruptor
de seleccién de proceso.

B Repare o reemplace el
interruptor del gatillo de
la antorcha/cable.

2 Elindicador de
falla esta ilumina-
doy la fuente de
alimentacién no
iniciara la soldadura
cuando se presione
el interruptor del ga-
tillo de la antorcha.

Se ha excedido el
ciclo de trabajo de
la fuente de ali-
mentacion.

Deje la fuente de ali-
mentacion ENCENDIDA
y permitaque se enfrie.
No comience a soldar
hasta que el indicador
de falla se apague. No
comience a soldar hasta
que el indicador de falla
se APAGUE.

3 Lafuentede
alimentacioén no ali-
mentara el alambre
en modo MIG.

A Alambre de electrodo
atascado enel reves-
timiento del conducto
o en la punta de
contacto (atasco por
retroceso).

B Fallainterna en
la fuente de ali-
mentacion.

A Verifique si el reves-
timiento del conducto de
la pistola MIG esta ob-
struido / doblado, o si la
punta de contacto esta
desgastada. Reemplace
los componentes defec-
tuosos.

B Contacte a un técnico de
servicio autorizado.
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Tipo de falla Causa Accién correctiva

4  El alambre de sol-|A Elinterruptor de se- |A Cambie el interruptor de
dadura continua ali- leccion de modo de seleccion de modo de
mentandose cuando gatillo estéa en modo gatillo de modo de blo-
se suelta el gatillo de de bloqueo 4T. queo 4T a modo normal
la antorcha. 2T.

B Los cables del gatillo | B Repare o reemplace el
de la antorcha estan interruptor del gatillo de
en corto. la antorcha/cable.

5 Elarcodesoldadura |A El cable de polaridad |A Conecte el cable de po-
no se puede esta- de la pistola MIG no laridadde la pistola MIG
blecer en modo MIG. esta conectado a un al terminal de salida

terminal de salida de de soldadura positivo
soldadura. 0 negativo, segun sea
necesario.

B Mala o nula conex- B Limpie el area de la
ion del conductor de pinza de trabajo y ase-
trabajo. gure un buen contacto

eléctrico.

6  Alimentacion de A Punta de contacto A Reemplace si es nece-
alambre inconsis- desgastada o sucia. sario.
tente. B Rodillo de ali- B Reemplace.

mentacion desgasta-
do.

C Tension excesiva del |C Reduzca la tension
frenoen el eje del del freno en el eje del
carrete. carrete.

D Revestimiento del D Limpie o reemplace el

conducto desgasta-
do, doblado o sucio.

revestimiento del con-
ducto.
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Caédigos de error

Error térmico
Si la luz de proteccién esta encendida, es posible que la fuente de alimentacién esté
sobrecalentada.

1) Espere hasta que la temperatura baje y la luz de proteccion se apague; la fuente
de alimentacién funcionara y podra volver a soldar.
2) Silaluz no se APAGA, siga el procedimiento de solucién de problemas.

Cédigos de error

El codigo de error se utiliza para indicar que ha ocurrido una falla en el equipo. Los
errores se indican con el texto “Err” y el numero de codigo de error en la pantalla de
la fuente de alimentacion.

Las acciones sugeridas para el técnico de servicio ante los cddigos de error se descri-
ben en las siguientes subsecciones.

Exception display description

Pantalla | Descripcion
Err Vol La tension de entrada no coincide con la tensién seleccionada.

Ovr Cur | Se ha producido una sobrecorriente y la proteccion contra sobrecorri-
ente esta activa.

Err Sht Se ha producido un cortocircuito en la salida y la proteccién contra
cortocircuito esta activa.

Tabla 8-2
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PEDIDOS DE REPUESTOS

ATENCION: Las reparaciones y los trabajos eléctricos deben ser
realizados por un técnico del servicio autorizado. Utilice solo piezas
usadas y repuestos originales.
Las piezas de repuesto y de desgaste se pueden solicitar a través del distribuidor mas
cercano. Consulte esab.com para conocer la ubicacion mas cercana. Al realizar el pedi-
do, detalle el tipo de producto, numero de serie, designacion y numero de repuesto de
acuerdo con la lista de repuestos. Esto facilita el envio y garantiza la correcta entrega.

DXWELAM140 Numero de Pieza
Rodillo de alimentacion 0,024 V / 0,030 V 7977036

Rodillo de alimentacion de repuesto 0,030 VK / 7977731

0,035 VK

Pistola Fusion MIG 1017-1338
Conductor de trabajo WS200G10

Tabla 9-1: Lista de piezas de repuesto
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Piezas de pistola Fusion MIG de Tweco®
4b (AISLADOR DE SOPORTE DE PUNTA VNS-FC-I)

N
L
P

T

)

*La imagen puede variar del producto real.

4a (SOPORTE DE PUNTA VNS-FC)

Figura 9-1
N.° de articulo Descripcion N.° de pieza N.° de Stock

1 Boquilla VNS-50 1220-1201
VTS-23 1110-1308

VTS-30 1110-1309

2 Punta de Contacto VTS-35 1110-1310
VTS-40 1110-1311

VTS-45 1110-1312

3 Conjunto del Conducto WS42-3035-15 1420-1140
4a Soporte de Punta FC VNS-FC 1220-1207
4b Aislador de Soporte de Punta VNS-FC-I 1220-1208

FC

Tabla 9-2

191




NUMEROS DE PEDIDO

NUMEROS DE Denominacién Tipo Notas
PEDIDO
0700 400 883 Fuente de alimentacion DXWELAM140
de soldadura
0463 870 001 Manual de instrucciones Norteamérica

Para obtener informacion de contacto, visite http://esab.com
ESAB Group Inc., 2800 Airport Road
Denton, TX 76207, USA, Teléfono 1-800-ESAB-123

Dewalt® y el logotipo de DEWALT son marcas comerciales de DEWALT Industrial Tool Co. o de una de sus filiales,
y se utilizan bajo licencia. El esquema de colores amarillo/negro es una marca comercial de las herramientas
eléctricas y accesorios DEWALT.



