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1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

 

1.1 DESCRIPTION

 

Ce générateur à courant continu moderne utilisé dans le soudage des métaux est
né grate à l’application électronique de l’onduleur. Cette technologie spéciale a
permis de construire des générateurs compacts, légers et très performants. Les
possibilités de réglage, le rendement et la consommation d’énergie entêté optimi-
sés pourque ce générateur soit adapté au soudage à électrodes enrobées et GTAW
(TIG).

 

2.0 DONNEES TECHNIQUES

IMPORTANT: vérifier que la source d'alimentation satisfait les exigences ci-
dessus. Le dépassement de la tension indiquée peut endommager la soudeuse
et annuler la garantie.

2.1 ACCESSOIRES

 

Consulter les agents de zone ou le revendeur.

 

2.2 FACTEUR DE MARCHE

 

Le facteur de marche est le pourcentage de temps sur 10 minutes pendant
lequel le poste peut fonctionner en charge sans surchauffer, en considerant
une température ambiante de 40°,C, sans l’intervention du thérmostat.
Si le poste surchauffe, le courant de sortie s'arrête et le voyant de sur-
chauffe s'allume. Laisser le poste refroidir pendant quinze minutes. Réduire
l'intensité du courant de soudage, sa tension ou le cycle de travail avant
d'opérer à nouveau (Voir page III).

 

2.3 COURBES VOLT/AMPERE

 

Les courbes Volt/Ampere indiquent l'intensité et la tension maximales du
courant de soudage généré par le poste  (Voir page III).

 

3.0 INSTALLATION

 

IMPORTANT: Avant de raccorder, de préparer ou d'utiliser le géné-
rateur, lire attentivement les RÈGLES DE SECURITÉ.

3.1 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

L’extinction du générateur en phase de soudage peut provoquer de
graves dommages à l’appareil.

 

S’assurer que la prise d’alimentation est équipée du fusible indiqué sur le tableau
des données techniques placé sur le générateur. Tous les modèles de générateur
prévoient une compensa-tion des variations de réseau. Pour chaque variation de

+- 10%, on obtient une variation du courant de soudage de +- 0,2%.

 

INTERRUPTEUR D’ALLUMAGE: 

 

terrupteur possède deux positions 

 

I = ALLUME - O = ETEINT.

3.2 DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEUR

PROTECTION DE L'OPERATEUR: Casque - Gants - Chaussures
de sécurité.

Son poids ne dépassant pas les 25 Kg, la soudeuse peut être
soulevée par l'opérateur. Lire attentivement les prescriptions suivantes.

 

L’appareil a été conçu pour être soulevé et transporté. Ce transport est simple
mais doit être fait dans le respect de certaines règles:

1. Ces opérations peuvent être faites par la poignée se trouvant sur le géné-
rateur.

2. Avant tout déplacement ou levage, débrancher l’appareil et tous ses acces-
soires du réseau.

3. L'appareil ne doit pas être remorqué, traîné ou soulevé à l'aide des câbles
électriques.

 

3.3 BRANCHEMENT, PRÉPARATION DE L'APPAREIL POUR LE SOUDAGE A
L'ÉLECTRODE ENROBÉE.

 

• ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCÉDER AUX CONNEXIONS

 

Raccorder avec soin les accessoires de soudage afin d’éviter les pertes de
puissance. Respecter scrupuleusement les règles de sécurité.

 

1. Placer l'électrode à utiliser dans la pince du porte-électrodes.

2. Raccorder le câble de masse à la borne négative (-) et placer la pince de
masse à proximité de la zone à souder.

3. Raccorder le câble du porte-électrodes à la borne positive (+).

4. Le raccordement des deux câbles effectué comme indiqué ci-dessus

 

 don-
nera un soudage à polarité directe.

 

 

 

Pour un soudage à polarité inverse,

 

intervertir les connexions des deux câbles.

5. Positionner la fonctionnalité de la soudeuse en modalité électrode (

 

Section
5.0, point 5.1.1

 

)

 

.

 

6. Régler le courant de soudure à la valeur désirée (

 

Section 6.0 , point 6.1.4

 

)

 

.

 

7. Raccordement de la commande à distance. Lorsque l'on veut raccorder la
commande à distance, raccorder le connecteur de la commande sur la prise
du panneau frontal. Dans cette condition on peut régler la puissance indé-
pendemment du choix du générateur.

8. Allumé le generateur.

 

3.4 BRANCHEMENT, PRÉPARATION  DE L'APPAREIL POUR LE SOUDAGE TIG.

 

• ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCÉDER AUX CONNEXIONS

 

Raccorder les accessoires de soudage avec soin afin d’éviter des pertes de
puissance ou des fuites de gaz dangereuses. Respecter scrupuleusement les
règles de sécurité.

 

1. Positionner la fonctionnalité de la soudeuse en modalité TIG LIFT et TIG HF.

2. Monter l'électrode et le diffuseur de gaz choisis sur la torche (Contrôler la
saillie et l'état de la pointe de l'électrode).

3. Raccorder le câble de masse à la borne positive 

 

(+)

 

 et placer la pince de
masse à proximité de la zone à souder.

4. Raccorder le connecteur du câble de puissance de la torche à la borne
rapide négative 

 

(-) 

 

.

 

5. Raccorder le tuyau du gaz au régulateur de la bouteille de gaz.

6. Régler la fonctionnalité de la soudeuse et les paramètres désirés

 

 

 

(

 

Section
5.0

 

). Ouvrir le robinet du gaz.

 

PRIMAIRE

 

MMA TIG

 

Tension monophasé 230 V 
Fréquence 50 Hz / 60 Hz
Consommation effective 16A 13A
Consommation maxi 25A 22A

 

SECONDAIRE

 

MMA TIG

 

Tension à vide 97V
Courant de soudage 5A ÷ 180A 5A ÷ 220A
Facteur de marche à 35% - 220A
Facteur de marche à 40% 180A -
Facteur de marche à 60% 150A 180A
Facteur de marche à100% 120A 150A

Indice de protection IP 23
Classe d’isolement H
Poids Kg. 18
Dimensions mm 250 x 460 x 450
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

AFIN D’ÉVITER TOUT DOMMAGE A
L’APPAREIL, CONTROLE QUE LA TENSION
DU RÉSEAU CORRESPONDE À CELLE DU
GÉNÉRATEUR AVANT DE BRANCHER LA
PRISE D’ALIMENTATION. 
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7. Raccordement de la commande à distance. Lorsque l'on veut raccorder la
commande à distance, raccorder le connecteur de la commande sur la prise
du panneau frontal, in questa condizione si on peut réduire le réglage de la
puissance.

8. Allumé le generateur.

 

4.0 FUNCTION

 

4.1 PANNEAU AVANT

 

Figure 1.

 

5.0 CHOIX DE LA MODALITE DE SOUDURE

 

TOUCHES DE DÉPLACEMENT.

 

En appuyant pour au moins une seconde sur les touches de déplacement  présen-
tes sur le panneau et représentées par le symbole:

On peut sélectionner les fonctions de soudure désirées. A chaque pression des
touches  on sélectionne une fonction de soudure.

 

IMPORTANT: LES TOUCHES DE DEPLACEMENT VERTICALES NE FONCTION-
NENT PAS PENDANT LA PHASE DE SOUDURE .

 

5.1.1   Soudage à l'électrode enrobée mma

 

En appuyant sur la touche de déplacement 4 et positionnant l’indicateur lumineux
sur le symbole 

 

1

 

- Fig. 1 pag. 3), on peut sélectionner la modalité de soudure à
électrode.

 

5.1.2   Soudage TIG DC HF.

 

En appuyant sur la touche 

 

4

 

- Fig. 1 pag. 3) jusqu’à positionner l’indicateur lumi-
neux sur le symbole 

 

2

 

- Fig. 1 pag. 3), on peut sélectionner la modalité desoudure
TIG avec départ à haute tension. En appuyant sur le bouton torche on produit une
décharge à haute tension qui permet l’amorce de l’arc.

 

5.1.3   Soudage tig dc avec depart lift

 

En appuyant sur la touche 

 

4

 

- Fig. 1 pag. 3) jusqu’à positionner l’indicateur lumi-
neux sur le symbole 

 

3

 

- Fig. 1 pag. 3), on peut sélectionner la modalité de soudure
TIG avec départ Lift.

Dans cette modalité l’amorce de l’arc se produit de la façon suivante:

a. On pointe l'éléctrode sur la pièce à souder établissant ainsi un court-circuit
entre la pièce et l'éléctrode.

b. On appuie sur le bouton torche: de cette façon on obtient le démarrage du
pré-gaz. La fin du pré-gaz, est signalée par un BIP prolongé.
Si l'on exécute la même operation en partant du Post-gaz, dès que l'on
appuie sur le bouton torche on a toute de suite le BIP prolongé.

c. Pendant le BIP on peut soulever l'éléctrode de la pièce établissant ainsi
l'amorçage de l'arc.

 

5.1.4   Soudure a 2 temps 

 

Actif seulement en modalité TIG

En appuyant sur la touche 

 

8 

 

- Fig. 1 pag. 3)

 

 

 

on positionne l’indicateur lumineux
sur le symbole 

 

5 

 

- Fig. 1 pag. 3). Dans cette modalité on appuie sur le bouton tor-
che pour amorcer le courant de soudure et on maintient appuyé jusqu’à ce qu’il se
soit réchauffé. 

 

5.1.5   Soudure a 4 temps

 

Actif seulement en modalité TIG

En appuyant sur la touche 

 

8 

 

- Fig. 1 pag. 3)

 

 

 

on positionne
l’indicateur lumineux sur le symbole 

 

6 

 

- Fig. 1 pag. 3). Dans cette modalité le bou-
ton torche fonctionne à quatre temps pour pouvoir souder automatiquement.
Avec la première pression du bouton torche on active le flux du gaz et au relâche-
ment successif on.active l’arc de soudure. La seconde pression du bouton torche
interrompt la soudure et au relâchement on désactive le flux de gaz (

 

Voir aussi
section 9

 

 pag.8). 

 

5.1.6   Soudure a points.

 

Actif seulement en modalité TIG

En appuyant la touche 

 

8 

 

- Fig. 1 pag. 3)

 

 

 

on positionne l’indica-
teur lumineux sur le symbole 

 

7 

 

- Fig. 1 pag. 3).

 

 

 

Dans cette modalité on a une sou-
dure à points temporisée avec  un temps au choix comme décrit à la référence 

 

24
- Temps de soudure à résistance (Spot time).

1

 

Indicateur soudure électrodes
revêtus (MMA)

 

19

 

Indicateur Pré-gas

 

2

 

Indicateur soudure Tig DC 
avec départ à HF

 

20

 

Indicateur courant initial 
(en modalité 4T) 

 

3

 

Indicateur soudure TIG DC 
avec départ lift

 

21

 

Indicateur rampe de montée

 

4-8
11
14

 

Touche de déplacement 
verticale

 

22

 

Indicateur courant nominal 
de soudure

 

5

 

Indicateur soudure TIG 2 temps

 

23

 

Indicateur courant réduit 
(en modalité 4T)

 

6

 

Indicateur soudure TIG 4 temps

 

24

 

Indicateur temps de pointage

 

7

 

Indicateur soudure DC Spot

 

25

 

Indicateur équilibrage 
formes d’onde

 

9

 

Indicateur Tig DC arc pulsè

 

26

 

Indicateur de fréquence  
des pulsations

 

10

 

Indicateur TIG DC

 

27

 

Indicateur rampe de descente

 

12

 

Indicateur commande 
à distance

 

28

 

Indicateur courant final 
(en modalité 4T)

 

13

 

Indicateur commande locale

 

29

 

Indicateur post-gaz

 

15

 

Indicateur commande locale

 

30

 

Bouton de réglage

 

16

 

Indicateur de débit de courant

 

31
-

32

 

Touche déplacement horizontale

 

17

 

Instrument digital

 

18

 

Fonction instrument digital


