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INDLEDNING

I denne instruktion gives hovedsageligt praktiske oplysninger om SAMSON MIG/MAG
Svejsemaskiner opbygning og funktion. Endvidere angives i oversigtsform ovrige nodvendige data,
bl.a. brag og vedligehold. Selve svejseprocessen omtales derimod ikke. Instruktion om denne kan
gives at de respektive forhandlere, nér anlaegget leveres. Skulle der 1 ovrigt vere behov for flere
oplysninger, er forhandlernes reprasentanter pa omradet parat med forneden assistance.

BESKRIVELSE

SAMSON MIG/MAG er et handy transportabelt anleg til MIG og MAG Svejsning (Argon-
svejsning og Co/2svejsning). Anlaegget er forst og fremmest beregnet til semsvejsning og punkt
svejsning 1 stalplade. Desuden er Compact 300 og Senior 350 modellerne szrdeles velegnet til at
svejse Aluminium og Rustfti stal m.m.

SIKKERHED

Svejsning og Skaring kan vare farligt for badde udever og omgivelser. Derfor skal der vises
forsigtighed ved svejsning og skaring. Folg til enhver tid vaerkstedets og arbejdsgiverens
anvisninger som bl.a. er baseret pé folgende informationer.

ELEKTRISKE ST@D - Kan vere drebende.

Svejseudstyret skal installeres og jordforbindes ifelge de til enhver tid geeldende forskrifter i
"Sterkstroms-Reglementet" og " Faellesregulativet".

Rer aldrig ved spendingsfarende dele eller elektroder med bare heender eller ifort vade eller fugtige
handsker,

Serg for at sté stat og sikkert, Serg selv for under arbejdet at vaere isoleret fra jorden og/eller
arbejdsemnet f.eks. ved brug af fodtej med gummisal.

Folg Arbejdstilsynets regler for " Svejsning under sarlige arbejdsforhold".

ROG OG GAS - Kan were sundhedsfarligt.

Hold ansigtet vaek fra svejseragen.

Brug ventilation og udsugning af svejse-/skarerrog.
SVEJSE-/SKZARELYS - Kan edelegge gjnene og give forbrendinger.

Beskyt gjnene og kroppen. Brug svejsehjelm med forskrevet filter-teethed og beskyttende
beklaedning.

Skaerm af mod dem, der arbejder rundt omkring, med skerme eller forhang.
BRANDFARE

. Gnister kan forarsage brand serg derfor for at, der ikke er andtendlige genstande i
narheden af svejsepladsen. VED FUNKTIONSFEJL

Kontakt med jeres forhandler eller en Fagmand.

LAS VEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT IGENNEM INDEN INSTALLATION OG
IBRUGTAGNING ! TANK PA AT BESKYTTE DEM SELV OG ANDRE



MEKANISK / ELEKTRISK KONSTRUKTION

Alle Samson's MIG/MAG Svejsemaskiner bestir of falgende hovedkomponenter:
Stremkilde og tradfremforingsenhed, som er monteret i et faelles kabinet, forsynet med 4 stk.
transporthjul, hvoraf de to er drejelige.

Kabinettet har indbygget flaskevogn samt holder for beskyttelsesgasflasken. Anleggets stromkilde

er af konstantspaending; hvor svejsestremmen reguleres automatisk som en funktion af den
indstillede svejsespaending via hovedomskifteren.

ELTILSLUTNING

SAMSON MIG/MAG skal tilsluttes 3 x 400 V, + Jord, (ingen nul) Leveres med et 4 leder netkabel
for 3 faser + Jord (gul/gren).

Svejseanlaegget ma hgjst sikres med 10 A for MIG 180 og 200 samt 10/16 A for MIG 250 og 315.
og 16/25A for MIG 350 A.

VIGTIGT Netkontakten skal opfylde de internationale forskrifter og tilslutning skal udferes af en
FAGMAND. Kontroller netspendingen og netsikringerne pa alle faser for tilkobling of maskinen.

ANVENDELSE AF TRAD OG GAS

Det anbefales at anvende 0,6 mm trad til tyndpladesvejsning, hvorved man opnar den mest jevne
svejsebue. Som standard er maskinerne justeret til at svejse med 0,8 mm. Svejsetrad samt indstillet
til at bruge blandgas (en blinding af Argon og C02) blanding kan vere 80% argon og 20% CO?2 alt
athaengig of produktet.

Af Gas anbefales Blandgas (80% argon, 20% Co/2), da dette giver de ogsé giver de bedste
svejsemassige egenskaber, og mindre efterbearbejdning.

VEDLIGEHOLDELSE

Selv om SAMSON MIG/MAG svejsemaskiner er robuste maskiner, sa kraever de naturligvis lidt
kontinuerlig vedligeholdelse.

Hold altid gaskop og stromdyse rene. Afmonter af og til stramdysen og rens den lase spiral (fjeder)
1 svanehalsen for kobberstov.

Det anbefales at udskifte gasdyse og stremdysen mindst 1 gang for hver 5 Kg svejsetrad. Udskift
altid gasdysen og stremdysen ved trdd udskiftning.

Det anbefales ogsa kraftigt at udskifte inderspiralen (lineren) inde i svejseslangen med jevne
mellemrum (ca. 1 liner. for hver 15 kg trdd ), da der pakker sig kobberstrov i denne og giver derfor
stor modstand 1 trddfremferingen.

Anvend aldrig nogen form for smeremiddel inden 1 spiralen.

Anvend aldrig nogen form for smeremiddel mellem tradhjulet og trébroen.



MONTERING OG IGANGSATNING

Svejsetrdden monteres pa tradrulleholderen (tradbremsen), pos. 1.

Kontroller at traddbremsen's lille tap, kommer rigtigt ind i tradrullens hul for denne. Sker dette ikke,
far trddbremsen ikke rigtigt bremseeffekt. Spand derefter den store plast meotrik pos. 2. fast pa
tradbremsen. Hvis traden skulle lagbe for let eller for stramt, kan man hhv., lasne eller stramme den
lille 1dsemetrik i topper af trddbremsen, pas pa ikke at stramme bremsen for meget, da dette kan
overbelaste traidmotoren og dermed edelaegge den elektroniske styring.

1. Tradbremse

2. Plastmgtrik

3. Tradmotor

4. Traddafleb

5. braender tilslutning
6. Tradhjul og tradbro.



Stik derefter svejsetrdden ind gennem tradferingen v,/pos. 4. og ca. 20 cm ind i slangen v/pos 5.
Observer, om traden flugter lige ind i slangen, samt lige over rillen af trddhjulet pos. 6. Det er meget
vigtigt at trdden lgber sé let og lige som muligt, da dette er med til at give en stabil og jeevn
svejsning.

SAMSON MIG/MAG er som standard indstillet til at svejse med 0,8 mm svejsetrad. Det anbefales
at bruge 0,6 mm. svejsetrdd til tyndplade svejsning.

Ved Aluminium og Rustfti stal Svejsning udskiftes lineren med en serlig teflonliner og en speciel
stromdyse. (best. nr. 145 og 112A)

Ved justering af trddferingen, er det vigtigt at tradbroen ikke trykker for hardt pé traden og
tradhjulet, det er justeret fra fabrikken og ber ikke strammes mere end dette, da trdden kan blive
deformeret og svejseslangen kan tage skade.

Kontroller dernast at tradbremsen er justeret rigtigt: Keor trdden ud med fuld hastighed, og nar
kontakten slippes, skal traden bremse. Sker dette ikke mé lasemetrikken spaendes.

Monter derefter stramdysen og gaskoppen, var sikker pa, at det er den rigtige dimension. Sprejt
derefter ind i1 gaskoppen med svejsespray. Det er af stor betydning, at gas og stremdyse holdes rene,
sa passage af beskyttelsesgas kan komme igennem uhindret, og at der ikke er nogen form for
kortslutning mellem stromdyse

og gaskop.

INDSTILLING AF TRADHASTIGHED

SAMSON MIG/MAG er udstyret med en elektronisk styring, hvilket geor indstilling af
tradhastighed utrolig let. Nar man pa begynder svejsningen skal man naturligvis indstille
svejsestrommen til den materiale der skal svejses pa, dernast indstilles tradhastigheden til den rette
hastighed, dvs. at trdden ikke ma kere for hurtigt eller for langsomt, ved for hurtigt tradhastighed
stader trdden og maskinen vil have svart ved at brende trdden ind. Ved for lidt trdd braeender traden
tilbage i dysen.

SAMSON MIG/MAG er fra fabrikken indstillet og justeret til at svejse med 0,8 mm trdd, men det
kan hande at der skal reguleres en lille smule i hastighed, da indgangsspandingen kan varierer en
smule.
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FEJLSOGNING - Afhjzlpning

Trddmotoren korer ikke, selv om pistolkontakten aktiveres:

Hvis kontrollampen ikke lyser, kontroller netsikringerne.

Lyser kontrollampen, og kerer motoren ikke ved aktivering af pistolkontakten, ligger fejlen i
printkortet eller 1 tradmotoren, dette er dog sjeldent. Kontroller om der kommer spanding til
motoren pa felgende made: Mél med et voltmeter, om der er spending pa de to ledninger til
motoren. (Det skal vaere min 5-24 Volt jevnstrem). Hvis der ikke er nogen spanding, kan fejlen
findes i printkortet. Findes der den navnte spaending er det motoren der er defekt. Underseg kul
m.v.

Svejsningen er uregelmeessig og bliver knoldet:

Lesne tradbroen helt sddan at den ikke trykker pa traden, traek derefter i trdden i pistolenden, er den
sveer at treekke ud og gar den traeg, ma svanehalsen renses og kontrolleres, evt, udskiftning af spiral
og stromdyse. Efter justering af tradbremsen pos. 1. Det er meget vigtigt at trdden lgber let igennem
slange og svanehals. Er ovennavnte dele gennemgéet og fundet i orden, kan fejlen kun ligge 1
maskinen. Kontakt da venligst Deres Forhandler for evt. reparation.

Svejsningen bliver kokset:
Kontroller, om der mangler beskyttelsesgas. Andre drsager: Gasdyse tilstoppet, Utetheder 1
beskyttelsesgas systemet, For megen trek eller vind pa svejsestedet.

For meget sprojt ved svejsningen:
For hej tradhastighed 1 forhold til svejsespandingen, eller urent svejsemateriale, forkert
beskyttelsesgas, manglende fase (kontroller netsikringerne), defekt ensretter (diodebro).

Lysbuen far et unormalt udseende, svejseflammen blusser op:
Svejseemnet er kraftigt forurenet f.eks. tectyl, rust, lak o.s.v.

Trdden breender ofte fast i stromdysen:

Tradhastigheden kan vere for lav. Stremdysen kan vare defekt.- Udskift denne. Traden er blevet
deformeret i trddspiralen, klip trdden af ved tradrullen, traek den defekte svejsetrdd ud af slangen.
Saet en ny trad i og kontroller, at trykket pa trdden er korrekt.
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Pos nr.

Best. nr.
1. Trddbremse.
2. Plastmetrik f. do.
3. Trddmotor.
4. Tradafleb.
5. Breender-tilslutning ( centraltilslutning).
6. Tradhjul og tradbro.
7. Héndtag
8. Kontrollampe
9. Hovedomskifter for regulering af svejsestrom og spanding.
10. Tradregulering og punkt-svejsetimer.
11. Brender-tilslutning (centraltilslutning).
12. Forhjul drejebar.
13. Flaskeholder.
14. Flaskevogn.
15. Baghjul m/hjulkapsel.
16. Tilslutning for stelkabel.
17. Hovedomskifter,
18. Elektronisk styring.
19. Styretransformator.
20. Hovedrelz.
21. Hovedtransformator
22. Magnetventil
23. Ensretter (diodebro)
24. Ventilator.
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Samson MIG 350

Kontakt for tradfremforing uden aktivering af gasventil
forefindes ved siden af fremforingsmotor.

pntakt on/off

L___MIG 350
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Stel A

Stel B
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