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A

WARNING

liability for its use.

Read and understand this entire Owner’s Manual before installing, operating or servicing this equipment.
While the information contained in this Owner’s manual represents our best judgment, Air Liquide assumes no

Reproduction of this work, in whole or part, without written permission of the publisher is prohibited.

All rights reserved.

The publisher does not assume and hereby disclaims any liability to any party for any loss or damage caused
by any error or omission in the Air Liquide M 132 — M 172 Owner’s Manual, whether such error results from neg-

ligence, accident or any other causes.

1. SAFETY PRECAUTIONS - READ BEFORE USING

A The use of welding equipment can cause
injury to the operator. The reading and understand-
ing of the safety standards mentioned below is com-
pulsory prior to connecting, preparing, using or
transporting welding equipment.

1.1 INSTALLATION OF EQUIPMENT
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. Installation and maintenance of equipment

must be performed in compliance with local
safety standards.

A Frequently inspect the welder plug,

receptacle and wiring. If damaged, replace
immediately with approved electrical connec-
tions and adequately sized wiring.

. Connect the welding ground as near as possi-

ble to the operating area.

. Do not pass welding equipment cables through

or near lifting chains, crane cables or any elec-
trical lines.

. If earth grounding of the workpiece is required,

ground it directly with a separate cable.

. Do not touch the electrode if you are in contact

with the work, ground or another electrode from
a different welding machine.

. Use only well-maintained equipment. Repair or

replace damaged parts immediately. Maintain
welding equipment according to owner’s manu-
al.

. Never use welding equipment near water. Do not

spray water or other liquids on the welding equipment.

1.2

9. Avoid direct contact between wet garments and
metal parts that are electrically charged.

10.Always wear gloves and rubber-soled shoes
when working in wet areas or standing on metal
surfaces.

11. Always turn off welding equipment that is not
being used. Do not leave welding equipment
unattended.

Significant DC voltage exists after removal of

input power or inverters.

» Always discharge input capacitors before touch-
ing any parts. Service work should be complet-
ed by qualified personnel only.

PERSONAL PROTECTION

-

. Welding operations produce radiation, noise,
heat and noxious fumes. Suitable safety pre-
cautions must be taken to minimize the risk.

2 Wear fire resistant work gloves, long

sleeve shirts, pants, safety shoes, cap and
welding helmet to protect the skin from radia-
tion and metal sparks.

. A\

. Always wear eye protection with side shields.

Always wear ear protection.

S

o

. Position a fire resistant screen around the weld-
ing area to protect bystanders from radiation,
sparks and slag.
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1.4

6. ! '&'4! Compressed gas cylinders

are potentially dangerous. Consult the supplier
for correct handling procedures. Always protect
compressed gas cylinders from the sun’s rays,
flames and sudden temperature changes.

FIRE AND EXPLOSION PREVENTION

Hot slag and sparks can

cause fire. The risk of fire and explosion can
be minimized by removing all flammable mate-
rial from the welding area.

1. Always perform welding operation with caution.
Containers and tubes that have been emptied
and thoroughly cleaned still represent a poten-
tial hazard.

2. As a preventative measure, keep fire extin-
guishers near the welding operation.

3. Never perform welding operations or cut a
closed container or pipe.

4. Never perform welding operations on open con-
tainers or pipes that may have been contami-

nated with substances that could explode or
react when exposed to heat or humidity.

METAL FUME HAZARDS

Welding fumes and gases may be

hazardous if inhaled.

e

. Install a ventilation system in the welding area.

2. Use a forced air system when welding lead,
beryllium, cadmium, zinc, zinc-coated or paint-
ed material. Always wear a protective mask.

3. If the ventilation system is inadequate, use an
air respirator.

4. Beware of gas leaks. Shielding gases such as
argon are heavier than air and when used in
small spaces, will replace the air.

5. In the event that a welding operation occurs in

15

1.6

1.7

a confined place, the operator should be
accompanied by another person.

6. Always keep gas cylinders in a well-ventilated
area. Close the main gas valve when cylinder
is not in use.

7. Do not perform welding operations near chlori-
nated hydrocarbon vapors produced by
degreasing or painting. The heat generated by
arc rays can react to form phosgene, a highly
toxic gas.

8. Irritation of the eyes, nose and throat are symp-
toms of inadequate ventilation. Take immediate
steps to improve ventilation. Do not continue
welding if symptoms persist.

TRANSPORTING
SOURCE

THE POWER

The welding machine may be carried by the
handle.

1. Always disconnect the power source and
accessories from the main supply before lifting
or handling the welding equipment.

2. Do not drag, pull or lift welding equipment by
the weld cables.

MAGNETIC FIELDS CAN AFFECT
PACEMAKERS

1. :i-% Keep pacemaker wearers away from
welding operations.

2. Pacemaker wearers should consult with a
physician prior to being exposed to any welding
or cutting operation.

H.F. RADIATION CAN CAUSE INJURY
s

,_,HFéé |
1. High frequency (HF) emissions can

interfere with radio navigation, safety devices,
computers and communication equipment.
2. Installation of welding equipment should be
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1.9

performed by a qualified electrician.

w

. The operator is responsible for having a quali-
fied electrician correct any interference problem
resulting from the welding equipment installa-
tion.

S

. If notified by the FCC about interference, stop
using the welding equipment immediately.

o

. Have the welding equipment installation
checked and maintained on a regular basis.

o

. Keep high-frequency source doors and panels
tightly shut. Keep spark gaps at the correct set-
ting and use grounding to minimize the possi-
bility of interference.

ARC WELDING CAN CAUSE INTER-
FERENCE

‘-'_I-ANF
1. @ Electromagnetic energy can interfere

with sensitive electronic equipment such as
computers and computer-driven equipment like
robots.

N

. Be sure that all equipment in the welding area
is electro-magnetically compatible.

w

. To reduce possible interference, keep weld
cables as short as possible, close together and
down low.

S

. Locate welding operations at least 100 meters
(350 feet) away from any sensitive electronic
equipment.

o

. Be sure welding equipment is installed and
grounded according to this manual.

o

. If interference still occurs, the operator must
take extra measures such as moving the weld-
ing machine, using shielded cables, using line
filters or shielding the work area.

WELDING AND THE EFFECTS OF
LOW FREQUENCY AND MAGNETIC
FIELDS

As welding current flows through welding cables, it
can cause electromagnetic fields. To reduce mag-
netic fields, use the following procedures:

1 Keep cables close together by twisting or tap-

ing them.

N

. Arrange cables to one side and away from the
operator.

w

. Do not coil or drape coils around operators
body.

S

. Keep welding power source and cables as far
away from the operator as practically possible.

(3]

. Connect work clamp to workpiece as close to
the weld as possible.

1.10 PRINCIPAL SAFETY STANDARDS

Safety in Welding and Cutting, ANSI Standard
Z49.1 from the American Welding Society, 550
N.W. Lejeune Rd., Miami, FL 33126.

Safety and Health Standards, OSHA 29 CFR
1910, from the Superintendent of Documents,
U.S. Government Printing Office, Washington,
D.C. 20402.

Recommended Safe Practices for the Preparation
for Welding and Cutting of Containers That Have
Held Hazardous Substances, American Welding
Society Standard AWS F4.1, from the American
Welding Society, 550 N.W. Lejeune Rd., Miami, FL
33126.

National Electrical Code, NFPA Standard 70, from
the National Fire Protection Association,
Batterymarch Park, Quincy, MA 02269.

Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders,
CGA Pamphlet P-1, from the Compressed Gas
Association, 1235 Jefferson Davis Highway, Suite
501, Arlington, VA 22202.

Code for Safety in Welding and Cutting, CSA
Standard W117.2, from the Canadian Standards
Association, Standard Sales, 178 Rexdale
Boulevard, Rexdale, Ontario MOW 1R3.

Safe Practices For Occupation And Educational
Eye And Face Protection, ANSI Standards Z87.1
from the American National Standards Institute,
1430 Broadway, New York, NY 10018.

Cutting And Welding Processes, NFPA Standards
51B, from the National Fire Protection Association,
Batterymarch Park, Quincy, MA 02269.



EQUIPMENT INSTALLATION AND MAINTENANCE MUST BE PERFORMED IN
COMPLIANCE WITH LOCAL SAFETY STANDARDS.

A >
Electric shock could be fatal

1. Never touch exposed electrical
parts.

2. Switch off and disconnect the
power source before installing
or opening.

3. Installation may be performed
by qualified persons only.

4. Installation procedure must
comply with national electricity
standards and all other relevant
regulations.

a

A

Fumes and gases may repre-
sent a safety hazard.

Fumes and gases generated
during welding may be danger-
ous if inhaled over a long period
of time.

1. Keep clear of fumes.

2. Ventilate welding area or wear
a breathing mask.

3. Install a natural or forced air
ventilation system in the work
area.

A\ P

Use a protective mask with suit-
able glass filter (at least NR10)
to safeguard eyes.

1. Wear appropriate eye, ear and
body protection equipment.

2. Protect face, ears and neck
during welding operations.
Advise other persons in the
vicinity to look away and stand
clear of arc rays and hot metal.

VARG N *4

Moving parts may cause injury.

1. Keep clear of hazardous areas,
such as moving rollers.

2. Keep all doors, panels and
covers closed and in place.

A

Hot areas may cause injury.

Let the power source or other
parts cool before performing
any maintenance or servicing.

A N

Welding wire may cause injury.

Do not point the torch toward
any part of the body, other per-
sons or any type of metal when
unwinding welding wire.

A w

WELDING MAY CAUSE FIRES OR
EXPLOSIONS. Never weld near
inflammable materials.

1. Beware of weld flame. Always
keep a fire extinguisher close at
hand.

2. Never place welding equipment
on inflammable surfaces.

3. Do not weld in closed containers.
4. Let welding equipment and

material cool before handling
them.

VAN Y

A falling power source or other
equipment may cause serious
injury to persons or damage to
objects.

1. Always make use of the handle
to lift power source (applies to
portable models).

2. Use eye bolts and adequate lift-
ing equipment to raise the
power source.

A

The positioning of welding
equipment on inflammable sur-
faces could lead to fire outbreak
or explosion.

1. Never position equipment on
combustible or inflammable
surfaces.

2. Do not install equipment in the
vicinity of inflammable liquids.

* INSTALLATION AND MAINTENANCE OPERATIONS MUST BE PERFORMED BY QUALIFIED PERSONS

ONLY.

* BEFORE INSTALLING the power source, check that the power socket satisfies ampere and voltage
requirements (see data table plate). ENSURE that the socket is protected by appropriate fuses and auto-

matic switches.

* CONNECT an approved standard plug corresponding to the system socket to the power supply cable.




2. SPECIFICATIONS AND DESCRIPTION
2.1 SPECIFICATIONS

M 132 M 172
Welding Amp Range 30-130 Amps Welding Amp Range 30-170 Amps
Rated AC |npui Volts | Phase| Hertz [ Amps Rated AC Input Volts | Phase| Hertz [ Amps

120 1 [ 60 [ 26 230 1 [60 |20

A Duty Vol Amps | Duty | Volt:
Rated Output mps cy“cl\g olts Rated DC Output oyele | "™
Max OCV 30V 90 |20%]| 19 Max OCV 36V 120 25%| 20

2.2 DESCRIPTION

M 132 is a complete semi-automatic, constant M 172 is a complete semi-automatic, constant voltage,
voltage, DC arc welding machine. This compact, DC arc welding machine. This compact, reliable unit,
reliable unit, capable of welding material thick- capable of welding material thicknesses from 0.5 mm
nesses from 0.5 mm (24 gauge) to 4.8 mm (3/16 (24 gauge) to 6.35 mm (1, in) is ideal for light fabrica-
in), is ideal for the home hobbyist, the workshop tion, the garage or auto body repairs. The easy-to-use
or auto body repairs. The easy-to-use M 132 M 172 offers versatility and delivers a superior, consis-
plugs into any 110-volt receptacle and delivers a tent arc. The portable M 172 weighs 28 kg (62 Ib) and
superior, consistent arc. The portable M 132 offers excellent performance throughout the entire
weighs 23 kg (50 Ib) and offers excellent per- welding range. Throw on an optional spool gun and you
formance throughout the entire welding range. have a convenient, immediate solution for all your alu-

Throw on an optional spool gun and you have a minum welding needs.
convenient, immediate solution for all your
aluminum welding needs.

2.3 COMES COMPLETE WITH:

1. 2.4 m (8 ft) input power cord with
5p-15 plug (M 132) or 6p-50 plug (M 172)
2. 3m (10 ft) MIG gun
3. Extra contact tips
4. 3m (10 ft) ground cable with clamp
5. 1 Ib spool adaptor

M 172




3. INSTALLATION

3.1

3.2

CONNECTING THE EQUIPMENT TO
THE MAIN SUPPLY

The equipment works within an input range of
+10%.

Check to ensure that the power outlet is equipped
with a fuse that is capable of carrying the amps
indicated on the data plate of this unit.

SELECTING A LOCATION

A Special installation may be required

where gasoline or volatile liquids are present
(See NEC Article 511 or CEC Section 20). Do
not move or operate this equipment where it
could tip over. When selecting a location for
this equipment, ensure that the following
guidelines are followed:

-

.Use data plate to determine input power
requirements.

N

The operator must have unobstructed access to
all controls and equipment connections.

3.Do not position equipment in small, closed
places. Ventilation of the power source is
extremely important. Make sure that the lou-
vers on the side panels are not obstructed and
that there is no risk of obstruction during opera-
tion.

4. Avoid areas where dust or other objects could
be sucked into the system.

5. Equipment must not obstruct corridors or work
activities of other personnel.

I

Position the power source securely to avoid
falling or overturning.

~

. Understand the risk of falling equipment situat-
ed in overhead positions.

3.3 CHANGING POLARITY

3.4

TURN OFF WELDER BEFORE MAKING
CONNECTIONS.

(Consult wire data to verify polarity require-
ments.)

DCEN (Straight Polarity)

1. Connect the ground cable to the positive recep-
tacle inside the unit.

2. Connect the power cable to the negative recep-
tacle inside the unit.

DCEP (Reverse Polarity)

1. Connect the ground cable to the negative
receptacle inside the unit.

2. Connect the power cable to the positive recep-
tacle inside the unit.

INSTALLING GAS HOSE AND REGULATOR

1. Install the gas hose on the inlet connection
located on the rear of the machine.

2. Install the regulator on the cylinder outlet con-
nection located on the top of the compressed
gas cylinder.

3. Connect the male gas hose connection to the
female regulator connection.

INSTALLING WELDING GUN

TURN OFF WELDER BEFORE MAKING
CONNECTIONS.

Before connecting the torch, ensure that the drive
rolls, gun liner and contact tip match the diameter
of the wire being used.

When installing the welding gun, follow the
sequence described below.



INSTALLING WELDING GUN
TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

-




3.5

3.6
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INSTALLING WIRE SPOOL AND
ADJUSTING HUB TENSION

1. Install the wire spool (See figure 2)

2. To increase tension, adjust the 11/16” nut in a
clockwise direction.

3. To decrease tension, adjust the 11/16” nut in a
counter clockwise direction.

INSTALLING THE WIRE INTO THE
WELDING GUN

. Open the pressure assembly on the wire feeder.

. Push wire through guide into gun.

. Close and tighten pressure assembly.

. Remove gun nozzle and contact tip.

. Press the gun trigger until wire comes out of
the welding gun.

A BEWN =

Typical Weld Parameter Settings: M 132

. Reinstall contact tip and nozzle.

. Feed wire by pressing the gun trigger to check
drive roll pressure.

. Tighten pressure assembly knob enough to pre-
vent slippage.

. Cut off wire and begin welding.

Wire type shielding gas

Diameter Operator 3.2mm | 0.64 mm
flow rate i
b mm infpo controls 1/8 in 22ga
BLUESHIELD LA S6 0.6 0.023 | Voltage Tap 4 2
AL-MIG Wire Speed 8 [:
0.42m%h - 15 CFH 7pi/h 0.8 0.030 Voltage Tap 4
Wire Speed 7
BLUESHIELD LA S6 0.6 0.023 | Voltage Tap 4 2
BLUESHIELD 8 Wire Speed 8 6
0.42m7h - 15 CFH/ pivn 0.8 0.030 | Voltage Tap 4
Wire Speed 7 5
Typical Weld Parameter Settings: M 172
Wire wpfalow rate gas Di t Operator 3.2mm | 0.81mm
mm inipo controls 1/8 in 20 ga
BLUESHIELD LA S6 0.6 0.023 | Voltage Tap 4 1
AL-MIG Wire Speed 8 4
0.42m%h - 15 CFH /pi/h 0.8 0.030 Voltage Tap 4
Wire Speed 7
BLUESHIELD LA S6 0.6 0.023 | Voltage Tap 4 1
BLUESHIELD 8 Wire Speed 8 4
0.42m3h - 15 CFA/ pih 0.8 0.030 | Voltage Tap 4 1
Wire Speed 7 3




3.7 INSTALLING SG 185 SPOOL GUN

1. Lift and position the side panel into an upright position.

2. Remove gun inlet cover located on the front panel of the welding machine.

3. Insert the SG 185 Spool Gun through the gun inlet.

4. Remove the gas hose from the gas inlet on the wire feeder unit (See reference 1 in figure 1).

5. Connect the male gas connection (See reference 2 in figure 2) of the spool gun to the gas hose.

6. Remove the male trigger connector (See reference 2 in figure 1).

7. Connect the male spool gun trigger connector (See reference 1 in figure 2) to the female trigger receptacle.

8. Connect the power cable lug (See reference 3 in figure 2) to the positive receptacle inside the unit
(See reference 3 in figure 1).

Fig. 1

1



4. OPERATION

4.1

FRONT PANEL CONTROLS

WIRE SPEED CONTROL
Use this control to adjust wire feed speed. When
wire speed is increased, welding amperage
increases. When wire feed speed decreases,
welding amperage decreases.
5 g/
4 ‘. 8
IO
N A
s 4

wire speed

9
10

VOLTAGE SWITCH

Use this control to turn the wire feed unit on and to
adjust welding voltage. Thicker material will
require higher voltage settings.

Do not switch under load

OFF \]
@
i

Do ot swiTcH|
UNDER LOAD'

The same switch is to be used to tum the power ON and OFF.

3.

DATA PLATE

M 132

Welding Amp Range 30-130 Amps

Rated AC Input [Volts [Phase| Hertz | Amps
120) 1 | 60 [ 25

Rated Output Amps | Duty | Volts

Cycle

Max OCV 30V 90 120%| 19

M 172

Welding Amp Range 30-170 Amps

Rated AC |npu| Volts |Phase| Hertz | Amps
230 1 | 60 [ 20
Al Duty | Volt

Rated DC Output |["™PS cy“ﬂVe olts

Max OCV 36V 120 [ 25%| 20

42 BACK PANEL CONTROLS

1.

2.

D GAS CONNECTIONS

@ INPUT POWER CORD

5. MAINTENANCE AND TROUBLESHOOTING

12

A DISCONNECT THE POWER

SOURCE FROM POWER SUPPLY BEFORE
PERFORMING ANY MAINTENANCE WORK.

Periodically, remove the side panels and blow out
the machine with dry compressed air to remove
dirt and dust.

Increase the frequency of cleaning when operat-
ing in dirty or dusty conditions.

5.1

TORCH MAINTENANCE

As required, clean the interior of the gas nozzle to
prevent buildup of spatter.

To change the contact tip:
1. Slide off the gas nozzle.
2. Unscrew the contact tip.
3. Fit the new contact tip.

4. Replace the gas nozzle.

To change the gas diffuser:

1. Slide off the gas nozzle.

2. Unscrew the contact tip.

3. Unscrew the gas diffuser and replace.
4. Fit the contact tip.

5. Fit the gas nozzle.



5.2 REPLACING THE GUN LINER

1. Turn OFF welder.

2. Follow the instructions in the figure below:

Before removing
the sheath, spray
some low viscosi-
ty oil through the
gap to lubricate
the o-ring

5.3 TROUBLESHOOTING

TYPE OF BREAKDOWN POSSIBLE CAUSES

No functions operate

Faulty power cord (one or more
phases disconnected)

. Before inserting the new
No——~ sheath, apply some

grease on the lower sec-
tion of the sheath itself

\

CHECKS AND SOLUTIONS ‘

Check and remedy

Blown fuse

Replace

Irregular wire feed

Insufficient spring pressure

Tighten pressure assembly knob

Wire-guide blocked

Replace

Wire groove - unsuitable for wire,
or excessively worn

Turn roller over or change it

Excessive braking on coil

Loosen brake using adjusting screw

Oxidized, poorly wound, poor quality wire,

with tangled or ‘overlapping coils, etc.

Remedy by removinP defective coils. If problem persists,
change the wire ree

Reduced welding power

Ground cable not connected

Check that the power cord is in g1ood condition and make
sure that the ground clamps are flrmly fixed to the workpiece

Detached or loose connection
on switches

Check, tighten or replace, as necessary

Faulty contactor

Check the state of the contacts and the
mechanical efficiency of the contactor

Faulty rectifier

Visually check for signs of burn-out; if present, replace rectifler

Porous or spongy welds

No gas

Check presence of gas and gas supply pressure

Drafts in the welding area

Use a suitable screen. Increase gas delivery
pressure if necessary

Clogged holes in gas diffuser

Clear clogged holes using compressed air

Gas leakage in supply hoses

Solenoid valve blocked

Check and replace faulty component

Check solenoid operation and electrical connection

Faulty regulator

Check operation by removing the hose connecting
the pressure regulator to the power source

Poor quality gas or wire

Gas must be extra-dry; change the cylinder or use
a different type wire

Gas supply does
not switch’off

Worn or dirty solenoid valve

Replace solenoid

Pressing torch trigger
produces no result

Faulty torch trigger, disconnected
or broken control cables

Fuse blown

Faulty power switch

Faulty electronic circuit

Remove the torch connection plug and short circuit the poles;
if the machine operates properly, check the cables and

the torch trigger

Replace, using a fuse of the same rating

Clean with compressed air, Ensure that wires are
tightly secured; replace switch if necessary

Replace circuit

13
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AVERTISSEMENT :

Avant d'installer, d'utiliser ou d'entretenir cet équipement, lire et comprendre entierement le contenu de ce manuel,
ainsi que les régles de sécurité en vigueur dans I'entreprise. Bien que ce manuel contienne les informations qui
représentent notre meilleur jugement, AIR LIQUIDE n'assume aucune responsabilité quant a son utilisation.

Toute reproduction de cet ouvrage, totale ou partielle, est strictement interdite sans I'autorisation de I'éditeur.

Tous droits réservés.

L'éditeur dégage toute responsabilité vis a vis des dommages découlant de toute erreur ou omission présente dans
le manuel d'utilisation de I'appareil AIR LIQUIDE M 132 - M 172, si ces erreurs découlent d'une négligence, d'un

accident ou de toute autre raison.

1. CONSIGNES DE SECURITE - A LIRE AVANT UTILISATION

A L'utilisation d'un équipement de soudage et
I' opération de soudage elle-méme entrainent des
risques pour I'opérateur et les tierces personnes. La
lecture, la compréhension et le respect des consignes
de sécurité ci-apres sont impératifs. Souvenez-vous
qu'un opérateur compétant et respectueux des régles
de sécurité est la meilleure garantie contre les risques
d'accident. Il est impératif de lire et de comprendre
les consignes ci-dessous avant de connecter, prépa-
rer, utiliser ou transporter I'équipement de soudage.

Pendant I'utilisation, tenir éloignées toutes les per-
sonnes étrangeres au travail, et spécialement les
enfants.

1.1 INSTALLATION DE L'APPAREIL

Le respect des consignes suivantes est fondamen-

tal pour la sécurité:

1. L'installation de I'appareil et sa maintenance
doivent étre effectuées dans le respect des nor-
mes de sécurité locales.

2 A Controler le bon état d'isolement des

prises et fiches utilisées. Les remplacer si
nécessaire. Vérifier leur état régulierement.
Utiliser des cables de section adéquate.

3. Connecter la prise de terre le plus prés possible
de la zone de travail. La connexion de la terre
aux structures métalliques du batiment ou a
d'autres endroits éloignés de la zone de travail
réduit notablement |'efficacité de celle-ci et aug-
mente le risque d'électrocution. Ne pas faire
passer les cables électriques au travers ou a
proximité de chaines de palans ou de grues,
ainsi qu'a proximité des lignes électriques.

4. S'il s'avere nécessaire de mettre la piéce a sou-
der a la terre, effectuer directement cette
connexion au moyen d'un cable séparé.

5. Ne pas toucher I'électrode si I'on est en contact
avec la piéce a souder, la terre ou une électro-
de installée sur un autre appareil.

6. N'utiliser que du matériel en parfait état.
Réparer ou remplacer immédiatement toute
piece endom-magée. Maintenir I'appareil
conformément au présent manuel.

7. Ne jamais utiliser un équipement de soudage
pres de |'eau. S'assurer que la surface environ-
nante, les objets présents et I'appareil de sou-
dage lui-méme soient parfaitement secs. Ne
pas pulvériser d'eau ou d'autres liquides sur
I'appareil.

8. Eviter tout contact de la peau ou de vétements
mouillés avec des parties métalliques sous ten-
sion. S'assurer que les gants et autres protec-
tions soient secs.

9. Utiliser toujours des gants et des chaussures a
semelle caoutchouc en cas de soudage sur des
surfaces humides ou sur des surfaces métal-
liques.

10.Eteindre toujours I'équipement lorsque celui-ci
n'est pas en utilisation, ou en cas de coupure
de courant. Les décharges a la terre accidentel-
les peuvent étre a l'origine de surchauffe ou
d'incendie. Ne pas laisser un équipement sous
tension sans surveillance.

UNE TENSION CONTINUE SUBSISTE sur les ondu-
leurs apreés coupure de I'alimentation.



» Avant de toucher a quelque partie que ce soit,
arréter I'onduleur, déconnecter |'alimentation et
décharger les condensateurs selon les instruc-
tions du Manuel d'Utilisation.

1.2 PROTECTION DE L'OPERATEUR ET DES

TIERCES PERSONNES

1. Les opérations de soudage sont sources de
radiations, de bruit, de chaleur et de fumées
toxiques. Pour cette raison, la protection de I'o-
pérateur et des tierces personnes doit étre assu-
rée par des équipements de protection et par
certaines précautions. Ne jamais s'approcher
sans protection de I'arc ou du métal incandes-
cent. Le non-respect de ces consignes au cours
de I'opération de soudage peut entrainer de gra-
ves dommages aux personnes exposées.

Utiliser des gants de travail ignifugés,

un long tablier de cuir, des manches sans
revers, des chaussures montantes pour proté-
ger la peau du rayonnement de I'arc et des sco-
ries incandescentes, et un casque de soudeur
ou une casquette pour protéger les cheveux.

3. A Utiliser des protections acoustiques.

Les opérations de soudage sont souvent
bruyantes et peuvent déranger les autres per-
sonnes présentes dans le voisinage.

had

~

. Porter toujours des lunettes de sécurité, avec
protections latérales, particulierement au cours
des opérations d'élimination mécanique ou
manuelle du laitier. Des éclats de laitier a haute
température peuvent se trouver projetés a gran-
de distance. Faire attention aux autres ouvriers
travaillant & proximité.

o

. Placer une cloison ignifugée autour de la zone de
travail pour protéger du rayonnement de I'arc,
des étincelles et des scories incandescentes, les
personnes présentes dans le voisinage.

Les bouteilles de gaz pré-
sentent un risque potentiel. Consulter le fournis-
seur pour connaitre les procédures de manipula-

1.3

1.4

tion correctes. Les bouteilles de gaz doivent tou-
jours étre protégées des rayons du soleil, des
flammes, des changements brusques de tempé-
rature et du froid.

PREVENTION DE L'INCENDIE ET DES
EXPLOSIONS

Les scories incandescentes

et les étincelles peuvent provoquer des incen-

dies. Les explosions et les incendies peuvent

étre évités en respectant la procédure décrite ci-
dessous:

1. Eloigner ou protéger par des matériaux ignifu-
ges les objets et les substances inflammables
(bois, limaille, peintures, solvants, pétrole,
essence, gaz naturel, acétyléne, propane, etc.).

N

. Procéder toujours aux opérations de soudage
avec beaucoup de précautions, méme sur des
conteneurs et des tuyauteries préalablement
vidés et soigneusement nettoyés.

wW

. Tenir toujours a portée de main du matériel de
lutte contre le feu, tels que sable, eau et extinc-
teur.

~

. Ne jamais procéder a des opérations de souda-
ge ou de découpage sur des tuyauteries ou des
conteneurs fermés.

(2

. Utiliser un harnais de sécurité en cas de travail
au dessus du niveau du sol.

6. Ne jamais souder ou découper des tuyauteries
ou des conteneurs (méme ouverts) qui contien-
nent ou ont contenu des substances pouvant
engendrer un risque d'explosion ou d'autres
réactions dangereuses en présence d'humidité
ou de sources de chaleur.

RISQUE D'INTOXICATION

Les fumées et les gaz de soudage peu-

vent étre dangereux s'ils sont inhalés pendant de

longues périodes. Respecter les consignes sui-

vantes:

1. Installer dans la zone de travail un systéme de
ventilation naturelle ou forcée.

2. Utiliser un systéme de ventilation forcée en cas



1.5

de soudage de plomb, béryllium, cadmium,
zinc, métaux zingués ou peints. Utiliser un
masque de protection.

3. Si le systeme de ventilation est insuffisant, utili-
Ser un masque respiratoire.

4. Faire attention aux fuites de gaz. Les gaz de pro-
tection tels que I'argon sont plus lourds que I'air
et, dans les espaces confinés, remplacent rapi-
dement ce dernier.

5. Dans les cas de soudage a I'intérieur d'espaces
confinés (par ex. intérieurs de chaudiéres, gai-
nes), le soudeur doit &tre surveillé par une autre
personne restant a |'extérieur. Respecter tou-
jours les consignes de sécurité.

6. Conserver les bouteilles de gaz dans des lieux
aérés.

7. Fermer le robinet des bouteilles de gaz lorsque
celles-ci ne sont pas en cours d'utilisation.

8. Ne pas souder a proximité de vapeurs d'hydro-
carbures chlorés générées par les opérations de
dégraissage ou de peinture. La chaleur produite
par I'arc peut transformer ces vapeurs en phos-
geéne, gaz extrémement toxique.

9. Les irritations des yeux, du nez ou de la gorge
sont les symptdmes d'une ventilation insuffi-
sante.

Prendre immédiatement les mesures nécessai-
res pour augmenter la ventilation. Ne pas conti-
nuer a souder si les symptomes persistent.

TRANSPORT DE L'APPAREIL

Ce poste de soudage est facile a soulever et a
transporter. Toutefois, les régles suivantes doi-
vent toujours étre respectées :

1. L'appareil doit &tre soulevé par sa poignée ou a
I'aide d'une sangle en nylon.

2. Débrancher toujours le céble d'alimentation et
les accessoires avant de soulever ou déplacer
I'appareil.

3. Ne pas tirer, pousser ou soulever I'appareil en le
tenant par les cables.

1.6

1.7

1.8

INFLUENCE DES CHAMPS MAGNE-
TIQUES SUR LES STIMULATEURS CAR-
DIAQUES

1. :im Les porteurs de stimulateurs car-
diaques doivent se tenir au loin.

2. Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent
consulter leur médecin avant d'effectuer des
travaux de soudage, de découpage ou de poin-
tage.

RISQUES DERIVANT DES EMISSIONS
HAUTE FREQUENCE

2T HF )

1. Les hautes fréquences (H.F.) peuvent
provoquer des interférences avec les équipe-
ments de navigation, de sécurité, de communi-
cation ou d'informatique.

2. Cet appareil ne doit étre utilisé que par un per-
sonnel qualifié et ayant une bonne expérience
des équipements électroniques.

3. L'utilisateur doit s'assurer de la compétence
d'un électricien qualifié apte a corriger tout pro-
bléme d'interférence qui pourrait étre causé par
I'utilisation de cet appareil.

4. En cas de notification d'interférences par le FCC,
stopper immédiatement I'utilisation de cet
appareil.

5. Controler et entretenir réguliérement I'appareil.

6. Maintenir toujours correctement fermés les
panneaux et carters de la source haute fréquen-
ce. Vérifier et régler régulierement I'écartement
des électrodes d'ignition. Utiliser des blindages
et des mises a la masse pour réduire les risques
d'interférence.

INTERFERENCES  POUVANT  ETRE

CAUSEES PAR L'ARC ELECTRIQUE

/,

._.Hy;
1. L'énergie électromagnétique peut



interférer avec les équipements électroniques
sensibles tels qu'ordinateurs ou appareils pilo-
tés par ordinateur tels que robots.

2. S'assurer que tous les équipements présents
dans la zone de soudage soient compatibles au
niveau électromagnétique.

3. Pour réduire le risque d'interférence, utiliser des
cables de soudages les plus courts possible,
attachés ensemble et maintenus le plus bas
possible, de préférence posés au sol.

4. Placer |'équipement de soudage au moins a 100
m de tout appareil électronique.

5. S'assurer que I'équipement de soudage Ssoit
installé et relié a la terre selon les instructions
de ce manuel.

6. Si malgré tout des interférences se produisent,
|'utilisateur doit prendre des mesures supplé-
mentaires, telles que déplacer I'appareil de sou-
dage, utiliser des cables blindés, utiliser des fil-
tres ou blinder la zone de soudage.

1.9 CONSIDERATIONS SUR LE SOUDAGE ET

LES EFFETS DES BASSES FREQUENCES
ELECTRIQUES ET DES CHAMPS
MAGNETIQUES

Le courant qui voyage le long des cables de sou-
dage, peut engendrer des champs magnétiques.
L'existence de ces champs conduit a faire
quelques remarques : Aprés avoir fait, pendant 17
ans, plus de 500 études sur la question, un comi-
té spécial du National Research Council a conclu
"qu'il n'a pas été démontré que I'exposition aux
champs électriques et magnétiques pouvait consti-
tuer un risque pour la santé humaine".

Toutefois, les études se poursuivent et cette possi-
bilité de risque continue d'étre examinée. En atten-
dant la conclusion finale des recherches, vous
devez minimiser votre exposition aux champs
électromagnétiques lors du soudage ou du décou-
page.

Pour réduire les champs magnétiques sur le lieu de
travail, suivre les consignes ci-dessous:

1. Tenir les cables de soudage I'un contre |'autre
en les torsadant ou en les attachant.

2. Placer les cables sur le coté de la zone de tra-
vail, le plus loin possible de I'opérateur.

3. Ne pas s'enrouler les cables autour du corps.

4. Tenir le poste de soudage et les cables le plus
loin possible de I'opérateur.

Au sujet des stimulateurs cardiaques:

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent
d'abord consulter leur médecin. En cas d'avis favo-
rable, il leur est fortement recommandé de suivre
scrupuleusement les consignes ci-dessus.

1.10PRINCIPALES NORMES DE SECURITE

Sécurité dans le soudage et le découpage Norme ANSI
749.1 éditée par American Welding Society, 550 N.W.
LeJune Rd. Miami FL 33126.

Normes de sécurité et de santé, OSHA 29 CFR 1910,
édité par Superindentend of Documents, U.S.
Government Printing Office, Washington, D.C. 20402.
Pratiques de sécurité recommandées pour la prépara-
tion du soudage et du découpage des récipients
ayant contenu des substances dangereuses. Norme
American Welding Society AWS F4.1 éditée par
American Welding Society, 550 N.W. LeJune Rd.
Miami FL 33126.

Code Electrique National. Norme NFPA 70, éditée par
Natioanal Fire Protection Association, Batterrymarch
Park, Quincy, MA 02269.

Sécurité dans la manipulation des bouteilles de gaz
comprimé. Brochure P-1 éditée par Compressed gas
Association, 1235 Jefferson Davis Highway, Suite
501, Artington, VA 22202.

Pratiques de Sécurité pour la Protection du Visage et
des Yeux dans les milieux du Travail et de
I'Enseignement. Norme ANSI Z87.1 éditée par
American National Standards Institute, Broadway,
New York, NY 10018.

Code de Sécurité pour le Soudage et le Découpage
Norme W117.2, éditée par Canadian Standards
Association, Standard Sales, 178 Rexdate Boulevard,
Rexdate, Ontario, Canada MOW 1R3.

Pratiques de Sécurité pour la Protection du Visage et
des Yeux dans les milieux du Travail et de
I'Enseignement. Norme ANSI Z87.1 éditée par
American National Standards Institute, Broadway,
New York, NY 10018.

Procédés de soudage et de découpage. Norme NFPA
51B éditée par Natioanal Fire Protection Association,
Batterrymarch Park, Quincy, MA 02269.



L'INSTALLATION ET L'ENTRETIEN DE L'EQUIPEMENT DOIVENT ETRE EFFECTUES EN
CONFORMITE AVEC LA REGLEMENTATION LOCALE

=
A

Une décharge électrique peut

étre fatale

1. Ne jamais toucher aux parties
électriques dénudées.

. Eteindre et débrancher I'appareil
avant de l'installer ou de I'ouvrir.

. L'installation doit étre réalisée
uniquement par du personnel
qualifié.

. La procédure d'installation doit
étre exécutée en conformité
avec les normes nationales sur
I'électricité et les autres régle-
mentations en vigueur.

N

w
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Les fumées et les gaz peuvent
constituer un danger pour la
santé.

Les fumées et les gaz produits au
cours du soudage peuvent étre
dangereux pour la santé en cas
d'inhalation prolongée.

1. Se tenir éloignés des fumées.

2. Ventiler la zone de soudage ou
porter un masque respiratoire.

3. Installer un systéme de ventila-
tion naturelle ou forcée dans la
zone de travail.

A P

Utiliser un masque avec un verre
adéquat (NR10 au minimum)
pour protéger les yeux.

1. 1. Porter des dispositifs de pro-
tection oculaires, auditifs et
corporels adéquats.

2. 2. Protéger le visage, les
oreilles et le cou pendant I'opé-
ration de soudage. Avertir les
autres personnes se trouvant a
proximité de ne pas regarder
l'arc et de se tenir loin des
rayonnements et des scories de
métal incandescent.

A A W

Les piéces en mouvement peu-
vent provoquer des accidents.

1. Se tenir loin des piéces en mou-
vements (par ex.: galets d'en-
trainement).

2. Tenir les portes, les panneaux et
les couvercles du poste correc-
tement fermés

A =

Les parties chaudes peuvent pro-
voquer des briilures

1. Laisser le poste ou les autres
éléments refroidir avant de pro-
céder a des opérations de main-
tenance et de service

A N

Le fil de soudage peut provoquer
des Iésions

1. Ne pas diriger la torche vers
quelque partie du corps que ce
soit, ni vers d'autres personnes
ou des surfaces métalliques
lorsque le fil se déroule.

A w

LE SOUDAGE PEUT ETRE A L'ORI-
GINE D'INCENDIES OU D'EXPLO-
SIONS. Ne jamais souder prés de
matériaux inflammables.

1. Faire attention a I'arc de souda-
ge. Tenir toujours un extincteur
a portée de main.

. Ne jamais placer I'équipement
de soudage sur des surfaces
inflammables.

3. Ne pas souder dans des conte-
neurs fermés.

. Laisser refroidir I'équipement
de soudage et les matériaux
soudés avant de les déplacer.

N
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JANEE, Y
La chute du poste de soudage ou
de tout autre équipement peut

provoquer de sérieux dommages
aux personnes ou aux hiens.

1. Utiliser toujours la poignée
pour déplacer le poste de sou-
dage (pour les modeéles porta-
bles).

2. Utiliser les anneaux d'accrocha-
ge et un matériel adéquat pour
soulever |'appareil.

A

Le positionnement de I'équipe-
ment de soudage sur une surface
inflammable peut étre a I'origine
d'incendies ou d'explosions.

1. Ne jamais placer I'appareil sur
du combustible ou sur une sur-
face inflammable.

2. Ne pas installer I'équipement a
glroximité de liquides inflamma-
es.

o L'INSTALLATION ET LA MAINTENANCE DOIVENT ETRE EXCLUSIVEMENT EFFECTUEES PAR UN PER

SON NEL QUALIFIE

e AVANT D'INSTALLER LE POSTE DE SOUDAGE, vérifier que la prise a laquelle il doit étre connecté soit suff-
isante pour I'intensité et la tension requises (voir tableau des caractéristiques). S'assurer que la ligne qui
alimente cette prise soit bien protégée par des fusibles ou par un disjoncteur de calibre approprié.

o EQUIPER le céble d'alimentation d'une prise male correspondant a la prise murale a laquelle le poste doit

étre raccordé.




2. CARACTERISTIQUES ET DESCRIPTION

2.1 CARACTERISTIQUES

M 132

Courant de soudage 30 - 130 A

AC Volts | Phase | Heriz
d'alimentation 120 1 60 25

: : A | Facteur | Volts
Tension de sortie DC marche

MaxOCV38V(rms) | 90 | 20% | 19

2.2 DESCRIPTION

20

Le M 132 est un poste de soudage semi-automa-
tique complet, a courant continu DC et tension
constante. Cet appareil compact, capable de souder
des matériaux d'épaisseur allant de 0,5 mm (24
jauge) a 4,8 mm (3/16 in), est idéal pour le bricoleur,
I'atelier et la réparation en carrosserie automobile.
Facile a utiliser, il suffit de brancher le M 132 dans
une prise de courant 110 volts pour disposer d'un
excellent arc de soudage. Appareil portable, le M
132 pése 23 kg (50Ib) et fournit d'excellentes per-
formances sur toute sa plage de réglage. Une tor-
che optionnelle a dévidoir incorporé offre une solu-
tion pratique et immédiate au probléme du soudage
de I'aluminium.

2.3

M172

Courant de soudage 30 - 170 A

Tension AC Volts | Phase | Hertz | A
d'alimentation 230 1 60 20
TensiondesortieDC | A | Facteur | Volts

Max OCV 54 V 120 | 25% | 20

Le M 172 est un poste de soudage semi-automa-
tique complet, a courant continu DC et tension
constante. Cet appareil compact, capable de souder
des matériaux d'épaisseur allant de 0,5 mm (24
jauge) a 6,35 mm (1/4 in), est idéal pour la petite
fabrication, le garage et la carrosserie. Facile a utili-
ser, le M 172 présente une grande souplesse d'utili-
sation et délivre un arc de soudage de qualité supé-
rieure. Appareil portable, le M 172 pése 28 kg (62
Ib) et présente d'excellentes performances sur toute
sa plage de réglage. Une torche optionnelle a dévi-
doir incorporé offre une solution pratique et immé-
diate au probléme du soudage de I'aluminium.

FOURNITURE STANDARD

Cable d'alimentation de 2,4 m (8 ft) avec prise
type 5P-15 (M 132) ou 6p-50 (M172)

Torche MIG de 3 m.

Tubes-contact supplémentaires.

Cable de masse de 3 m (10 ft) avec pince.

Tubes - contact supplémentaires

Adaptateur pour bobines de 1 kg (2 Ib)

M 172




3. INSTALLATION

3.1

3.2

RACCORDEMENT DU POSTE AU RESEAU
ELECTRIQUE

Cet appareil tolére une variation de +/- 10% de la
tension d'alimentation. S'assurer que la prise de
courant soit bien équipée de fusibles pouvant sup-
porter l'intensité indiquée sur le tableau des carac-
téristiques de I'appareil.

La déconnexion de la prise d'alimenta-
tion pendant le soudage peut provoquer de
sérieux dommages a I'équipement.

CHOIX D'UN EMPLACEMENT

A SpUne installation spéciale peut étre

requise en présence d'essence ou de liquides
volatiles (voir NEC Article 511 ou CEC Section
20). Ne pas déplacer ou utiliser I'appareil si
celui-ci risque de se renverser.

Positionner I'équipement en respectant les
consignes ci-dessous:

ury

. Consulter le tableau des caractéristiques pour
connaitre les besoins en énergie électrique.

N

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

wW

. Ne pas placer I'appareil dans des locaux petits et
fermés. La ventilation du poste est trés impor-
tante. S'assurer que les ouies de ventilation ne
soient pas obstruées et qu'il n'existe aucun
risque d'obstruction pendant le fonctionnement,
ceci afin d'éviter tout risque de surchauffe et
d'endommagement de |'appareil.

S

. Eviter les locaux sales et poussiéreux ou la
poussiére pourrait étre aspirée a l'intérieur de
I'appareil par le systéme de ventilation.

o

. L'équipement (y compris les cables) ne doit pas
constituer un obstacle a la libre circulation et au
travail des autres personnes.

6. Placer I'appareil sur une surface stable afin d'é-
viter tout risque de chute ou de renversement.

3.3

3.4

7. Penser au risque de chute de I'appareil lorsque
celui-ci est placé dans des positions surélevées.

CHANGEMENT DE POLARITE

ETEINDRE LE POSTE AVANT DE MODIFIER LES
CONNEXIONS ,

UTILISATION AVEC DU FIL FOURRE SANS GAZ
(vérifier la polarité aupreés du fabricant de fil)

1. Brancher le cable de masse a la borne positive
située a l'intérieur du poste.

2. Brancher le cable de soudage (Réf 1 —Fig.1) ala
borne négative située a I'intérieur du poste.

UTILISATION AVEC FIL ET GAZ PROTECTEUR
POUR LE SOUDAGE DE L'ACIER DOUX.

1. Brancher le cable de masse a la borne négative
située a l'intérieur du poste.

2. Brancher le cable de soudage a la borne négati-
ve située a l'intérieur du poste.

3. Installer un tuyau entre le détendeur de la bou-
teille de gaz et le raccord d'entrée placé a I'ar-
riere de I'appareil.

MISE EN PLACE DE LA TORCHE

ETEINDRE L'APPAREIL AVANT DE PROCEDER
AUX CONNEXIONS

Avant de connecter la torche, s'assurer que la
gaine installée correspond au diamétre du fil qui
sera utilisé. Vérifier aussi la correspondance des
dimensions de la gorge du galet d'entrainement,
du tube-contact et du tube de guidage. Vérifier que
ce dernier n'entre pas en contact avec les galet.

Pour installer la torche de soudage, procéder
comme suit:

21



INSTALLATION DE LA TORCHE DE SOUDAGE
ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX CONNEXIONS
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3.5

3.6

INSTALLATION DE LA BOBINE DE FIL ET
REGLAGE DU FREIN.

1. Placer la bobine sur le moyeu et tourner la vis
de réglage du frein (voir fig. 2) jusqu'a ce qu'u-
ne faible tension soit nécessaire pour dérouler
le fil. Utiliser une clé de 11/16 in.

2. Ouvrir les galets du groupe d'entrainement.

3. Redresser le fil et en couper I'extrémité.

4. Faire passer le fil sur les galets et I'introduire
dans la gaine de guidage de la torche.

5. Refermer et serrer les galets sur le fil.

6. Enlever la buse et de tube-contact a I'extrémité
de la torche.

7. Presser la gachette jusqu'a ce que le fil sorte.

8. Remettre le tube-contact et la buse.

9. Faire sortir le fil pour vérifier la pression des
galets. Serrer le presseur suffisamment pour
éviter tout patinage. Couper le fil en excés et
refermer la porte du dévidoir.

BRANCHEMENTS ET PREPARATION DE
L'APPAREIL POUR LE SOUDAGE

1. Ouvrir le robinet du détendeur de gaz et régler le
débit en fonction de la position de soudage.

2. Placer la pince de masse sur la piéce a souder, en

un point exempt de rouille, peinture ou plastique.

Tableau 1: M 132

3. Choisir I'intensité du courant de soudage selon

les indications des tableaux ci-dessous (Tableau
1: M 132 - Tableau 2: M 172). Ne pas oublier
que plus le matériau a souder est épais et plus
fort doit étre le courant de soudage.

Les premiéres positions du commutateur sont
utilisables pour des matériaux de faible épaisseur.

Se souvenir aussi qu'a chaque position du com-
mutateur correspond une vitesse d'avance du fil,
réglable a I'aide du potentiometre approprié.

Pour de meilleurs résultats, tenir et déplacer la torche
comme indiqué sur la figure ci-dessous.

Fig. 2

Wire type shielding gas Diameter
flow rate / Type de fil et débitde | Diamétre c o’ze.'f"‘"d?""Fm't.s 3-1";8"."“ 0-2‘2‘ mm
gaz de protection mm in/po ontroles doperation in ga
BLUESHIELD LA S6 0.6 0.023 Voltage Tap / Réglage d'intensité 4 2
AL-MIG Wire Speed / Vitesse de dévidage 8 6
0.42 m>h - 15 CFH/ pi /h 0.8 0.030 Voltage Tap / Réglage d'intensité 4 1
Wire Speed / Vitesse de dévidage 7 5
BLUESHIELD LA S6 0.6 0.023 Voltage Tap / Réglage d'intensité 4 2
BLUESHIELD 8 Wire Speed / Vitesse de dévidage 8 6
0.42m7¥h- 15 CFH/pi7h 0.8 0.030 | Voltage Tap / Réglage d'intensité 4 1
Wire Speed / Vitesse de dévidage 7 5
Tableau 2: M 172
Wire type shielding gas Diameter
flow rate / Type de fil et débit de Diameétre c Oﬁe[ftordt':ongrolt_s 3'178"‘.'"1 02801 mm
gaz de protection mm in/po ontroles cloperation n 9a

BLUESHIELD LA S6 0.6 0.023 | Voltage Tap / Réglage d'intensité 4 1
AL-MIG Wire Speed / Vitesse de dévidage 8 4
0.42 m*/h - 15 CFH/ pi */h 0.8 0.030 Voltage Tap / Réglage d'intensité 4 1
Wire Speed / Vitesse de dévidage 7 3
BLUESHIELD LA S6 0.6 0.023 Voltage Tap / Réglage d'intensité 4 1
BLUESHIELD 8 Wire Speed / Vitesse de dévidage 8 4
0.42 m>h - 15 CFH/ pi /h 0.8 0.030 Voltage Tap / Réglage d'intensité 4 1
Wire Speed / Vitesse de dévidage 7 3
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3.7 INSTALLATION DE LA TORCHE SG 185 A DEVIDOIR INCORPORE

24

1. Enlever le capuchon situé sur le panneau avant.

. Introduire I'extrémité du faisceau de la torche dans le trou.

. Débrancher le tube de gaz du raccord situé sur le dévidoir (Réf. 1 - Fig. 1) et I'emboiter sur le raccord au bout

du tuyau de la torche (Ref. 2 - Fig. 2).

4. Débrancher le connecteur des fils de commande (Réf. 2 - Fig. 1) et le raccorder au connecteur des fils de la
torche (Réf. 1 - Fig. 2).

5. Devisser le bouton de la borne positive (Réf. 3 - Fig 1) et brancher ensemble sur cette méme borne le fil de
puissance venant de I'intérieur du poste et celui du faisceau de la torche.

6. Revisser le bouton sur la borne et serrer fermement.

W N

Fig. 1




4. UTILISATION

4.1 COMMANDES DU PANNEAU AVANT

1.

VITESSE D'AVANCE DU FIL

Utiliser cette commande pour régler la vitesse d'a-
vance du fil. Plus I'intensité de soudage est élevée
et plus grande doit étre la vitesse du fil (voir I'éti-
quette placée sur le poste)

5 g 7
4'".8

\ 5
L A

wire speed

3

SELECTEUR DE PUISSANCE

Plus I'épaisseur du matériau a souder est impor-
tante et plus le sélecteur doit étre placé sur un chif-
fre élevé (voir I'étiquette placée sur le poste).

Ne pas manceuvrer le sélecteur pendant le sou-

OFF \]
@
P

Voitage

Do NOT SwiTCH
UNDER LOAD

Le méme commutateur sert pour allumer ou étein-
dre le poste.

TABLEAU DES CARACTERISTIQUES

Courant de soudage 30 - 130 A

Tension AC Volts |Phase | Hertz | A
d'alimentation 120 1 60 25
Tensionde sortieDC | A Efa",‘fl:'; Volts
Max0CV38V(rms) | 90 | 20% | 19

Courant de soudage 30 - 170 A
Tension AC Volts | Phase | Hertz | A
d'alimentation 230 | 1 60 | 20
Tension de sortieDC | A Fma:'l:':ler Volts
Max OCV 54 V 120 | 25% | 20

4.2 PANNEAU ARRIERE

n RACCORD D'ARRIVEE DE GAZ

2. @ CABLE D'ALIMENTATION

5. MAINTENANCE ET AIDE AU DEPANNAGE

A DEBRANCHER L'ALIMENTATION

AVANT TOUTE OPERATION DE MAINTENANCE.

Régulierement (tous les 5-6 mois environ), élimi-
ner soigneusement la poussiére a l'intérieur du
poste en utilisant une soufflette (aprés avoir enlevé
les panneaux latéraux). PRENDRE SOIN DE NE
PAS ENTORTILLER LE FAISCEAU DE LA TORCHE
POUR LE PAS L'ENDOMMAGER.

Augmenter la fréquence des interventions en cas
de travail dans des conditions sales ou poussié-
reuses.

5.1 ENTRETIEN DE LA TORCHEf
®

S
S Ao
b 4

BUSE: pulvériser régulierement un produit anti-
collage et nettoyer I'intérieur de la buse.

Pour remplacer le tube-contact:

1. Enlever la buse gaz.

2. Dévisser le tube-contact.

3. Presser la gachette: au bout de quelques
secondes, le fil sort a I'avant de la torche.

4. Passer le fil dans le nouveau tube-contact et vis-
ser ce dernier sur la torche.

5. Remettre en place la buse gaz.

6. Couper le fil en exces.

DIFFUSEUR: maintenir les orifices de sortie de gaz
toujours propres et bien dégagés.

Pour changer le diffuseur:

1. Enlever la buse gaz.

2. Dévisser le tube-contact.

3. Dévisser le diffuseur et le remplacer.

4. Revisser le tube-contact.

5. Remettre la buse gaz.
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5.2 NETTOYAGE ET REMPLACEMENT DE LA GAINE

Avant de désenfil-

er la gaine vapor-
iser de I'huile a
basse viscosité

. Avant d'enfiler la nouvelle
Ne—~| 0aine appliquer de la

1. ETEINDRE I'appareil
2. Suivre les explications
de la figure ci-dessous

5.3 AIDE AU DEPANNAGE

TYPE DE PANNE

Aucun fonctionnement

par la fente pour
lubrifier le joint
torique

CAUSE PROBABLE

Cable d'alimentation défectueux
(une ou plusieurs phases débranchées)

graisse sur la partie
caoutchouc de celle-ci
N\

REMEDE

Controler et réparer

Fusible grillé

Remplacer

Déroulement du fil irrégulier | Pression des galets insuffisante

Essayer d'augmenter le serrage des galets

Gaine guide fil endommagée

Remplacer

Fil strié, impropre au soudage
ou excessivement détérioré

Retourner le fil ou le remplacer

Frein de bobine trop serré

Relacher le frein en desserrant un peu la vis de réglage

Fil oxydé, de mauvaise qualité¢, mal bobiné
avec Spires emmélées et enchevétrées

Remédier en éliminant les spires défectueuses.
Si le probléme persiste, remplacer la bobine

Faible puissance de soudage | Cable de masse non branché

Contrdler |'état du cable et s'assurer (%ue la pince est _
ermement fixée a la piece, en un point exempt de rouille,
graisse ou peinture

com

Fil débranchés ou mal serrés sur les

mutateurs

Controler, resserrer ou remplacer si nécessaire

Commutateurs défectueux

Contrdler I'état des contacts et le fonctionnement
des commutateurs

Redresseur défectueux

Vérifier I'absence de traces de brilure.
Le cas échéant, remplacer le redresseur

Soudures poreuses

Absence de gaz

Controler la présence de gaz et la pression dans la bouteille

ou spongieuses

Courants d'air dans la zone de soudage

Utiliser un écran de protection. Au besoin, augmenter le
débit de gaz.

Orifices du diffuseur obstrués

Nettoyer les orifices du diffuseur avec de I'air comprimé

Fuite de gaz due & une rupture du tuyau

Controler et remplacer le tuyau

Electrovanne bloquée

Contrdler le fonctionnement de I'électrovanne et
sa connexion électrique

Déte

ndeur défectueux

Contrdler |e fonctionnement du détendeur en débranchant le
tuyau de liaison avec le poste

Mauvaise qualité de gaz ou de fil

Le gaz doit étre parfaitement sec. Changer la bouteille ou
utiliser un autre type de fil

Le gaz sort en permanence

Electrovanne usagée ou encrassée

Enlever la bobine, nettoyer les orifices et I'obturateur

La gachette de la torche
est inopérante

Géchette de torche défectueuse,
débranchée ou fils électriques cassés

Débrancher la torche de son connecteur et court-circuiter les
Flots de commande. S| le poste fonctionne, controler les
ils et la gachette

Fusible grillé

Remplacer par un fusible de méme calibre

Interrupteur général défectueux

Nettoyer a I'air comprimé, controler le serrage des fils sur
I'interrupteur, le remplacer si nécessaire

Circuit électronique défectueux

Remplacer le circuit
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1.7 A.F. RADIACION PUEDE CAUSAR

1.8

30

DANOS
&=

1. I@/Las emisiones de alta frecuencia

(AF) pueden interfrerir con aparatos de nave-
gacion, aparatos de seguridad, ordenadores y
equipos de comunicacion.

2. La instalacion del equipo de soldadura ten-
dria que ser realizada por personal cualifi-
cado.

3. El operador es responsable de la correcta
instalacion y de cualquier problema que
resulte de la instalacion del equipo de sol-
dadura.

4. Si el FCC indica una interferencia, deje de usar
inmediatamente el equipo de soldadura.

5. Controle regularmente la instalacion del
equipo de soldadura.

6. Mantenga las entradas de alta frecuencia y los
paneles completamente cerrados. Mantenga la
distancia de seguridad y use toma de tierra
para minimizar la posibilidad de interferencia.

EL ARCO DE SOLDADURA PUEDE
CAUSAR INTERFERENCIAS

1. La energia electromagnética
puede interferir con equipos electronicos
como ordenadores maquinas dirigidas por
ordenador como robots.

2. Asegurese de que todo el equipo en el drea
de soldadura sea electromagnéticamente
compatible.

3. Para reducir interferencias, mantenga los
cables de la maquina lo mas cortos posible,
juntos y bajos.

4. Relice las operaciones de soldadura al
menos a 100 m de distancia de equipos
electroénicos.

5. Asegurese que el equipo de soldadura esta
instalado y conectado a tierra conforme con el
manual.

1.9

6. Si las interferencias persisten, el operador
debe tomar mayores medidas de seguridad
como desplazar la maquina soldadora, usar
cables protegidos, filtros en la linea o blindar el
darea de trabajo.

SOLDADURA Y LOS EFECTOS DE
LAS BAJAS FRECUENCIAS Y LOS
CAMPOS MAGNETICOS

Cuando la corriente de soldadura pasa por los

cables, puede causar campos electromagnéticos.

Para reducir los campos electromagnéticos, siga

los siguientes procedimientos:

1 Mantenga los cables juntos enroscandolos
o cubriéndolos.

2. Coloque los cables en un lado lejos del opera-
dor.

3. No enrolle o apoye la bobina alrededor del
cuerpo del operador.

4. Mantenga la maquina soldadora y los cables
tan lejos como sea posible.

5. Coloque la abrazadera y la pieza de trabajo tan
cerca como sea posible.

1.10 PRINCIPALES NORMAS DE SEGURI-

DAD

Seguridad en Soldadura y corte, ANSI Standard Z49.1
por American Welding Society, 550 N.W. Lejeune Rd.,
Miami, FL 33126.

Normas de Seguridad y Salud, OSHA 29 CFR
1910,Superintendent of Documents, U.S. Government
Printing Office, Washington, D.C. 20402.

Pricticas de Salud Recomendada para la preparaci—n
de la Soldadura y el corte de Contenedores, American
Welding Society Standard AWS F4.1, por American
Welding Society, 550 N.W. Lejeune Rd., Miami, FL
33126.

C—digo ElZctrico Nacional NFPA Standard 70, por the
National Fire Protection Association, Batterymarch
Park, Quincy, MA 02269.

Seguridad en el uso de las bombonas de gas, CGA
Pamphlet P-1, por the Compressed Gas Association,
1235 Jefferson Davis Highway, Suite 501, Arlington, VA
22202.

C—digo para la Seguridad de la soldadura y Corte CSA
Standard W117.2, por the Canadian Standards
Association, Standard Sales, 178 Rexdale Boulevard,
Rexdale, Ontario M9W 1R3.

Pricticas de Seguridad para la Ocupaci—n, Educaci—ny
Protecci—n de Ojos y CaraANSI Standards Z87.1 from
the American National Standards Institute, 1430
Broadway, New York, NY 10018.

Procesos de soldadura y corte, NFPA Standards 51B,
from the National Fire Protectio  Association,
Batterymarch Park, Quincy, MA 02269.



LA INSTALACION DEL EQUIPO Y EL MANTENIMIENTO DEBE SER REALIZADO EN
CONFORMIDAD CON LAS NORMAS DE SEGURIDAD

A

La electrocucion puede matar

. No tocar partes eléctricas descubiertas
. Antes de abrir o instalar el generador hay
que apagarlo y desenchufarlo.

~

w

. La instalacion tiene que ser efectudada
s6lo exclusivamente por personal espe-
cializado.

4. La instalacion tiene que realizarse en

conformidad con las Normas nacionales

sobre electricidad asi como con cual-
quier otra norma adecuada.

a5

A e

Los vapores y los gases pueden ser perju-
diciales para la salud. Los humos y los
gases provocados por la soldadura pueden
ser perjudiciales si se aspiran de manera
prolongada.

1. Mantenerse lejos de los vapores

2. Ventilar las habitaciones o usar méasca-
ras para respirar.

3. PREPARAR UN SISTEMA DE VENTILA-
CION ADECUADO, natural o forzada, en
la zona de trabajo.

A L

Utilizar méscaras con un filtro de protec-

cion adecuado 0 al menos NR10 o mayor

para proteger los ojos.

1. Pdngase protecciones para los ojos, las
orejas y el cuerpo.

2. Con medios adecuados proteger también
el rostro, las orejas y el cuello. Advertir a
las personas que se encuentren presen-
tes que no fijen la mirada ni se expongan
alos rayos del arco o del metal.

JANIEC oI 3

Las partes méviles pueden provocar lesio-
nes.

1. Matenerse lejos de dichas partes, como,
por ejemplo, los rodillos en movimento.

2. Mantener las puertas, paneles y tapas
cerradas y en su lugar.

A A

Las partes calientes pueden provocar
lesiones.

Dejar enfriar el generador u otras partes
antes de efectuar intervenciones de mante-
nimiento o servicio.

A N

El hilo de soldadura puede provocar heri-
das por perforacién.

No dirigir el soplete hacia ninguna parte
del cuerpo ni contra otras personas ni
ningun tipo de metal..

o

A W

LA SOLDADURA PUEDE PROVOCAR INCEN-
DIOS 0 EXPLOSIONES. No soldar cerca de
materiales inflamables

1. Prestar siempre mucha atencion al fuego
y tener siempre un extintor al alcance de
la mano

~

. No colocar el equipo sobre superficies
inflamables.

3. No soldar en contenedores cerrados

4. Dejar enfriar el equipo y los materiales
soldados antes de tocarlos.

A R

La caida del generador o de otros objetos
puede provocar graves daiios a personas o
cosas

1. Levantar el generador sélo por el asa
(para los modelos portétiles).

2. Usarlas gafas y el equipo adecuada para
levantar el generador.

La colocacin del equipo encima o cerca de
superficies inflamables puede provocar
incendios o explosiones.

1. No ponga el equipo en superfi ciescom-
bustibles e inflamables

2. No ponga el equipo cerca de equipos
inflamables.

o LAS OPERACIONES DE INSTALACION Y MANTENIMIENTO DEBEN SER REALIZADAS SOLO POR PERSO-

NAL ESPECIALIZADO.

e ANTES DE INSTALAR el generador, verificar que la toma de corriente satisface los amperios y el volta-
je requeridos (ver datos de la placa). Asegirese que la toma esta protegida por fusibles e interruptores

automaticos

e CONECTE cable de corriente a un enchufe apropiado al cable de alimentacion
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2. EXPLICACIONES Y DESCRIPCION

2.1 EXPLICACIONES

M 132
Amperaje soldadura  30-130 Amps
Entrada CC Volts | Fase | Hertz |Amperios
120 1 [ 60 | 25
Salida Amps [I;Jy“cllye Voltios
Max OCV 30V 90 [20%] 19

2.2 DESCRIPCION

M 132 es una méquina soldadora completa con
arco CA, de voltaje constante, semi-automatica.
Esta unidad segura y compacta, es capaz de sol-
dar material desde 0.5mm a 4.8 mm de espesor,
es ideal para los trabajos de casa, talleres o repa-
racién de coches. De facil uso M 132 se puede
conectar en tomas de 110 voltios produciendo un
arco consistente y superior. Esta portatil pesa 23
kg y ofrece resultados excelentes dentro de la
entera gama de soldadoras.

A través de un soplete spool opcional tiene a su
disposicion una solucién inmediata para todas
sus necesidades en la soldadura con aluminio.

32

M 172
Amperaje soldadura  30-170 Amps
Entrada CC Volts | Fase | Hertz [Amperios
230 1 | 60 | 20
Salida Amps | Duty |yy4i05
Cycle
Max OCV 30V 120 | 25%| 20

M 172 es una maquina de soldadura con arco CA, de
voltaje constante, semi-automatica. Esta unidad segu-
ray compacta, capaz de soldar material desde 0.5
mm a 6.35 mm de espesor, es ideal para fabricacion de
luces, y la reparacion de coches. Por su facil uso M 172
ofrece una gran versatilidad y produce un arco superior
y consistente. Esta portatil M 172 pesa 28 kg y ofrece
excelentes resultados dentro de la entera gama de sol-
dadoras. A través de un soplete spool opcional tiene a
su disposicién una solucién inmediata para todas sus
necesidades en la soldadura con aluminio.

2.3 ACCESORIOS EN DOTACION:

1. 2.4 m (8 ft) cable de entrada de potencia con
5p-15 enchufe (M 132) o 6p-50 enchufe (M
172)

. 3m (10 ft) soplete MIG

. Puntas extra de contacto

. 3m (10 ft) toma de tierra con abrazadera

. 1 Ib Adaptador spool

aswWN
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3. INSTALACION

3.1 CONEXION DEL EQUIPO A LA RED

El equipo trabaja dentro de un campo de potencia
de +/- 10%.

Asegurese que la salida de potencia esté equipada
con un fusible que sea capaz de soportar los ampe-
rios indicados en la placa de datos de la unidad.

3.2 SELECCIONAR UNA COLOCACION

A Es necesario encontrar una colocacion

especial en presencia de gasolina o liquidos
volétiles (Vea articulo Nec 511 o seccion CEC
20). No mueva o use este equipo cuando se
vuelque. Cuando busque una colocacion para
el equipo asegiirese de que se cumplan las
siguientes normas:

ry

. Use la placa de datos para determinar la poten-
cia de entrada requerida.

N

. El operador tiene que acceder facilmente a
todos los mandos y conexiones del equipo.

W

. No coloque el equipo en lugares cerrados y
pequefios. La ventilacion de la fuente de poten-
cia es fundamental. Asegarese de que las rendi-
jas en los paneles laterales no estén obstruidas
y de que no haya riesgo de obstruccion durante
la soldadura.

S

. Evite dreas donde el polvo u otros objetos pue-
dan entrar en el sistema.

o

. El equipo no debe obstruir pasillo o actividades
de otros operadores.

=2

. Coloque la fuente de potencia en un lugar segu-
ro para evitar caidas o vuelcos.

-~

. El riesgo de caidas es mayor en posiciones
altas.

3.3

3.4

CAMBIAR LA POLARIDAD
APAGUE LA SOLDADORA ANTES DE REALIZAR
CONEXIONES.

Consulte los datos eléctricos para verificar la pol
ridad requerida.

DCEN (Polaridad continua)

1. Conecte la toma de tierra a la toma positiva
en el interior de la unidad.

2. Conecte el cable de potencia a la toma negativa
en el interior de la unidad.

DCEP (Polaridad alterna)

1. Conecte la toma de tierra a la toma negativa en
el interior de la unidad

2. Conecte el cable de potencia a la toma positiva
en el interior de la unidad .

INSTALACION DEL TUBO DEL GAS Y EL

REGULADOR

1. Instale el tubo del gas en la conexion de entrada
localizada en la parte posterior de la méaquina.

2. Instale el regulador en la conexién de salida de la
bombona situada en lo alto de la bombona de aire
comprimido.

3. Conecte el empalme macho del tubo del gas con el
empalme hembra del regulador.

INSTALACION DEL SOPLETE DE SOLDADURA

APAGUE LA SOLDADORA ANTES DE REALI-
ZAR CONEXIONES

Antes de conectar el soplete, asegurese que los
rodillos conductores, funda del soplet e y las pun-
tas de contacto tienen el didmetro del alambre
usado.

Cuando instale el soplete, siga las instrucciones
indicadas.
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