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DÉCLARATION 
La société EasyWeld certifie que : 

- Ce produit est fabriqué selon les normes internationales en vigueur et respecte la 
norme  de sécurité internationale IEC60974-1. 

- Les schémas techniques et les technologies de fabrications de ce produit sont brevetés. 
Utilisez la machine après avoir lu attentivement ce manuel. 
1. Les informations dans ce manuel sont précises et complètes. L’entreprise ne sera pas 
responsable des erreurs et omissions commises par l’opérateur s’il n’a pas respecté les conseils 
donnés dans ce manuel. 
2. EasyWeld a le droit de modifier ce manuel à tout moment sans préavis. 
3. Bien que le contenu dans ce manuel ait été soigneusement vérifié, des inexactitudes 
pourraient figurer. Quelle que soit l’inexactitude, merci de nous en informer. 
4. Toute copie, rapport, réimpression ou étendue du contenu de ce manuel sans autorisation 
d’EasyWeld est interdite. 
5. Ce manuel a été sorti en juin 2012. 

 
EASYWELD 
Adresse : 890, Route de Réalpanier 

84310 Morières-Lès-Avignon 
Tél: 04 86 26 01 37 Fax: 04 86 26 01 
Site Web : www.easyweld.fr Courrier électronique : contact@easyweld.fr 

http://www.easyweld.fr/
mailto:contact@easyweld.fr
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1. Sécurité 
 

 
 
 

 

Une formation professionnelle est nécessaire pour utiliser l’appareil. 
• Utilisez les protections corporelles recommandées pour le soudage. 

• L’utilisateur doit être qualifié pour les travaux de soudage et de 
découpage. 

• Débranchez l’appareil avant tout travail d’entretien et de 
réparation. 

 
 
 
 

Choc électrique pouvant causer de graves blessures et même la mort. 
• Installez une prise de terre. 

• Ne touchez jamais les parties sous tension à mains nues ou avec des 
gants/vêtements mouillés. 

• Assurez-vous que vous êtes isolé du sol et de la pièce à 
travailler. 

• Assurez-vous que votre position de travail est sûre. 

 

Fumée et gaz nocifs 

• Gardez la tête loin de la fumée et des gaz pour éviter leur 
inhalation lors du soudage. 

• Ventilez bien l’environnement de travail avec un système 
d’extraction ou d’aération pendant le soudage. 

 

Les rayons de l’arc peuvent endommager les yeux et la peau. 

• Portez un masque de soudage et des vêtements de 
protection, ainsi que des gants. 

• Utilisez des masques ou un écran pour protéger d’éventuels 
spectateurs. 

 

Une erreur d’utilisation peut provoquer un incendie ou une explosion. 
• Les étincelles peuvent provoquer un incendie. Veillez donc à ce 
qu’il n’y ait aucun matériau inflammable à proximité. 

• Gardez un extincteur à disposition, et une personne 
capable de l’utiliser. 

• N’effectuez aucun soudage sur un container fermé. 

• N’utilisez pas cet appareil pour dégeler des tuyaux 
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Les pièces chaudes peuvent provoquer de graves brûlures. 

• Ne touchez pas les pièces chaudes à mains nues. 

• Un système de refroidissement est nécessaire lors de 
travaux de soudage continus. 

 
 

Un niveau sonore trop élevé peut affecter l’audition. 

• Portez des protections auditives pendant les travaux de 
soudage. 

• Avertissez les éventuels spectateurs que le bruit peut être 
dangereux pour leurs oreilles. 

 

Les champs électromagnétiques sont dangereux pour les 
porteurs de stimulateurs cardiaques. 
• Les porteurs de pacemakers doivent être tenus à l’écart des 
opérations de soudage avant avis médical. 

 
 
 
 
 

Les pièces mobiles peuvent provoquer des dommages 
corporels. 
• Gardez vos distances vis à vis des pièces mobiles comme des 
pales de ventilateur. 

• Les portes, panneaux, couvercles et toutes autres 
protections doivent être fermées pendant le travail de 
soudage. 

 
 
 

Adressez-vous à des professionnels en cas de problèmes avec 
l’appareil. 
• Consultez la partie concernée de ce manuel en cas de 
difficultés lors de l’installation ou utilisation. 

• Si le consultation de ce manuel ne vous permet pas de 
résoudre un problème, contactez le service technique de votre 
revendeur. 
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2. Description générale 
Ceci est une machine inverter AC / DC numérique de soudage, d’une excellente 
performance et une technologie avancée. Il a diverses fonctions : 

• AC / DC non-fusion fonction inerte de soudage de gaz tels que AC onde carrée 
TIG, 

• AC TIG pulsé, 
• TIG DC, 
• DC TIG pulsé, 
• AC SMAW, 
• DC SMAW, 
• TIG soudage par points (DC, pulsé ou AC), et forme d’onde composite TIG, 
• etc., 

Elle peut être largement utilisée pour les soudures fines de divers métaux. 
La conception innovante et les technologies avancées et sérieuses de cette machine 
servent à protéger l’investissement des utilisateurs au maximum. 
 

2.1 Contrôle numérique avancé 
Cette machine adopte la technologie avancée MUC de régulation numérique 
intelligente, et toutes ses actions principales sont effectuées via un logiciel. C’est un 
poste à souder à commande numérique, amélioré dans son fonctionnement et dans 
son rendement par rapport à un poste à souder classique. 
 

2.2 Technologie Inverter avancée 
La fréquence de convertisseur primaire est de 100 kHz, ce qui réduit considérablement 
le volume et le poids du poste. De plus, la réduction de la perte magnétique et de la 
résistance augmente l’efficacité du transformateur, ce qui élimine pratiquement les 
nuisances sonores. 
 

2.3 Fonction de protection automatique 
Lorsque la tension du secteur fluctue fortement, la machine de soudage s’arrête 
automatiquement de travailler avec les informations par défaut affichées, et elles 
seront automatiquement récupérées quand la tension du réseau redeviendra stable. 
En outre, dans le cas de surintensité ou de surchauffe, la machine cessera de 
fonctionner automatiquement avec les informations par défaut affichées. Cette 
fonction de protection augmente considérablement la durée de vie de la machine. 
 

2.4 Bonne consistance et une performance stable 
Cette machine comporte une commande numérique intelligente, de sorte qu’il est 
insensible à la variation des paramètres de composants. Autrement dit, le rendement 
du poste à souder ne sera pas affecté par la variation des paramètres de certains 
composants. En outre, il est insensible à la variation de l’environnement de travail tel 
que la température et l’humidité, etc.... 
Par conséquent, l’uniformité et la stabilité du poste à souder à commande numérique 
est supérieure à celle d’un poste à souder traditionnel. 
 

2.5 Paramétrage et mise à jour du logiciel facile à régler 
D’une manière générale, pour un poste à souder avec la commande de circuit 
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analogique ou par circuit analogique et commande de circuit numérique, le réglage 
de la plupart des paramètres doit être réalisé par le circuit correspondant, de sorte que 
si plusieurs paramètres sont à régler, le circuit serait plus compliqué et plus difficile à 
atteindre. Cependant, pour un poste à souder à commande numérique intelligente, le 
réglage des paramètres est beaucoup plus facile et plus précis, parce que sa fonction 
principale est réalisée par logiciel. Pour modifier la fonction ou une partie des 
paramètres, vous ne devez pas modifier le circuit, vous devez télécharger la mise à jour 
du logiciel. 
 

2.6 Interface conviviale 
Ce poste comporte un interface de langue standard et internationale graphique, cela 
lui permet d’être simple, vivant, intelligible et pratique pour la compréhension du 
fonctionnement par les utilisateurs. 
 

2.7 Pratique 
La machine permet aux utilisateurs de diviser les paramètres de soudage en cinq 
groupes, en fonction des différentes techniques en cours de fonctionnement, chacun 
de ces paramètres permet d’effectuer une tâche de soudage particulière. Cela 
facilite la gestion de la normalisation technique dans le soudage de production. 
 

2.8 Haute qualité de soudage MMA 
La performance de soudage MMA est nettement améliorée grâce à un excellent 
algorithme de contrôle : arc plus facile à enflammer, courant de soudage stable, peu 
d’éclaboussures, l’électrode ne colle pas, mise en forme bonne et adaptable à la 
variation de la longueur ou à la section de câble de soudage. 
 

2.9 Haute qualité de soudage TIG 
L’amélioration de la technologie numérique pour courant constant assure un faible 
bruit et également une grande stabilité de la qualité de l’arc. Pendant ce temps, 
l’algorithme de contrôle fournit aux utilisateurs une approche commode et pratique 
pour contrôler le courant librement. Au total, 20 modes de fonctionnement TIG, y 
compris le type 2T / 4T, et 4 d’entre eux sont programmables, ce qui offre une 
approche favorable à l’application spécifique de l’utilisateur. 
 

2.10 Télécommande disponible 
La machine offre un mode de contrôle à distance analogique (commande au pied), 
qui peut réaliser l’ajustement en temps réel du courant de soudage TIG sur 10 mètres. 
 

2.11 Système de robot pour soudage automatique disponible 
La machine est fournie avec une interface RS-485, il est facile pour les utilisateurs de 
composer un système de soudage automatique avec d’autres équipements avec le 
protocole de communication Modbus standard intégré. Contactez notre société pour 
une commande spéciale si nécessaire. 
 

2.12 Fonction d’enregistrement automatique 
Toutes les données telles que les temps cumulés de démarrage, les temps de 
fonctionnement cumulés, les temps de soudage cumulés, les durées cumulées de 
soudage TIG, les accumulations du temps de soudage MMA, les temps cumulés de 
l’alarme, les temps cumulés de surintensité, les temps cumulés de surchauffe, les temps 
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cumulés de sous- tension et les temps cumulés de Water-Cooling. 
L’alarme peut être calculée et stockée dans la mémoire FLASH. Et aussi, ces données 
peuvent être obtenues via l’interface série RS-485, fournissant une base pour l’entretien. 
Pendant ce temps, il est une bonne préparation préalable pour la télémaintenance. 
 

2.13 Interface de commande pour l’équipement de soudage 
automatique 

Cette machine fournit le signal de déclenchement de la torche, signal de courant et 
signal d’alarme de défaut pour la connexion avec l’équipement de soudage 
automatique. Ainsi, le soudage automatique peut être obtenu facilement. 
 

2.14 Large plage de tension d’entrée adaptable 
Le soudage peut être effectué sous trois phases AC 280-420V avec cette machine. 
 

3. Schéma fonctionnel 
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4. Informations techniques 
 

Paramètres  

Gamme de tension d’entrée 3-phases 280~420 V AC 50/60 Hz 

Capacité nominale d’entrée (KVA) 9 

Puissance d’entrée nominale (KW) 8,4 

Capacité du fusible recommandée (A) 40 

Puissance nominale (A / V) TIG 315/22,6 MMA 250/30 

Cycle de service nominal (%) 60 

Tension à vide (V) 50 

Classe d’isolation F 

Mode de refroidissement Forced air cooling 

Classe de protection IP23 

Taille globale (mm) 590 × 375 × 380 

poids (kg) 33 

 

Paramètres en MMA (DC, AC) 

Soudage gamme actuelle (A) 
DC AC 

10~250 20~250 

Gamme de courant d’allumage Arc 10~300 20~300 

Arc forcé gamme actuelle (A) 0~100 

Fréquence AC (Hz) 50 
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Paramètres en TIG (DC, DC pulse, AC, AC pulse) 

 DC AC 

Gamme actuelle initiale (A) 10~320 20~250 

Gamme actuelle Peak (A) 10~320 30~320 

Gamme actuelle base (A) 10~320 30~320 

Gamme actuelle Crater (A) 10~320 20~250 

DC gamme de fréquence 
d’impulsion 0.5~200 

DC gamme de rapport de la durée 
d’impulsion (%) 

 
10~90 

Gamme de fréquence AC (Hz) 20~70 

Ratio de temps de demi-vague 
positive et négative (%) 

 
10~60 

AC gamme de fréquence 
d’impulsion 0.5~5.0 

AC ratio de durée d’impulsion 10~90 

Temps pente ascendante (s) 0~60 

Temps de descente (s) 0~60 

Temps (s) pré-débit 0~15.0 

Temps (s) post-débit 0~20.0 

Temps de soudage Spot (s) 0.0~8.9 

Mode d’allumage Arc Au contact ou avec HF 
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5. Installation et utilisation 
5.1 Panneau façade avant 

 
1.Film de la face avant : mode de 
soudage et paramètres de 
sélection 
2.Bouton de réglage : mode de 
soudage et paramètres de réglage 
3.Prise de sortie rapide 
4.Borne de sortie du gaz de 
protection 
5.Prise pour entrée de la torche de 
déclenchement 
6.Prise pour pédale de commande 
7.Prise rapide pour le 
refroidissement de l’eau (sortie) 
8. Interrupteur d’alimentation 

 
 
 

5.2 Connexions 
 

5.2.1 Cordon d'alimentation 
L'alimentation de cette machine est en 380V 3 phases (50 / 60Hz), un cordon 
d'alimentation d'entrée (4 * de 2.5mm2) d'environ 3 m est fourni avec cette 
machine. Les utilisateurs doivent se connecter à la boîte de commutation qui 
doit répondre à l'exigence de puissance du poste. Merci de vous référer au 
schéma suivant pour la connexion. 

1.Interrupteur d'alimentation de la boîte de 
commutation 
2.Fusible d'une capacité de 40 A ou plus 
3.Puissance d'entrée, cordon du poste à souder 
4.Fil de terre jaune-vert (ne pas se connecter à la ligne 
de terre)  
Note : 
- Connectez-vous conformément à la figure sur la gauche ou par 
d'autres moyens appropriés. 

- Coupez l'alimentation principale avant la connexion. 

- Pas de fonctionnement avec de l'électricité sur le fil. 
- Demander à un électricien de réaliser la connexion. 

- Ne pas connecter deux poste à souder à la même boîte de 
commutation. 

- Si l'enceinte du poste est reliée à la terre, vous n'avez pas besoin 
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de mettre le fil 4 à la terre. 
5.2.2 Mise à la terre du poste à souder 

Une borne de terre est disponible sur le panneau arrière de la machine. Les utilisateurs 
peuvent brancher à la terre le poste via ce terminal si aucune borne de terre n'est 
fournie dans la boîte de commutation. 
Remarque : Le fil de terre doit être relié solidement pour éviter tout risque de sécurité 
potentiel. 
 

5.2.3 Façade du poste 
La façade du poste permet à la machine de communiquer avec le soudeur. 
Voir l'image ci-dessous pour façade de cette machine. Pour une meilleure 
compréhension, quelques flèches sont ajoutées dans l'image et les fonctions de tous 
les composants sont indiquées ci-dessous. 

 
 

5.2.3.1 Zone de sélection de mode de soudure (1) 
Elle est utilisée pour sélectionner le mode de soudage. Appuyez sur la touche 
flèche dans cette zone pour changer de mode de soudage : AC onde carrée 
TIG, AC TIG pulsé, DC TIG, DC TIG pulsé, MMA AC et MMA DC, en suivant 
l'allumage de la LED. Toutefois, si la LED clignote, le soudage doit être effectué 
dans le mode de soudage correspondant et ne peut pas être modifié. 
 

5.2.3.2 Paramètres de la zone d'affichage d'alarme (2) 
L'afficheur numérique est utilisé pour afficher les paramètres et les codes d'erreur et il 
indique également la version du logiciel lorsque poste démarre. Légende ci-dessous : 
Le compteur numérique affiche le courant, le temps, taux prédéfini de durée 
d'impulsion et la fréquence avec la LED correspondante "A S % Hz". Les paramètres 
peuvent être ajustés en tournant le bouton (3). L'afficheur numérique affiche le 
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courant pendant le soudage et les paramètres peuvent être réglés à ce moment. Il 
affiche le paramètre en cours de réglage et se tourne vers afficher les 3s courant de 
soudage après le réglage. 
Appuyez sur la flèche dans cette zone afin de changer l'affichage du compteur 
numérique entre les "A S % Hz", "V", "" et "MEMORY" avec la LED correspondante. "V" 
indique la tension de sortie; et est utilisé pour sélectionner le mode de soudage TIG de 
fonctionnement (pour les 20 modes de fonctionnement, référez-vous au contenu de la 
section 5.6); "MEMORY" peut stocker 5 groupes de paramètres, et les utilisateurs 
peuvent effectuer le soudage commodément avec ces paramètres. 
L'afficheur numérique montre la version du logiciel après le lancement du poste. 
En condition normale, tous les voyants d'alarme sont éteints. En cas d'erreur, la LED 
correspondante va éclairer et l'afficheur numérique affichera le code  d'erreur 
correspondant: 

- Lorsque le voyant LED «OC» est allumé et l'erreur affichée est "E-0" ou "E- 1", 
cela indique que le poste est en surtension. Solution : redémarrer la 
machine et le soudage peut être poursuivi. 

- Lorsque le voyant "LV / OV" est allumé et l'erreur affichée est "E-2", cela 
indique que la tension d'alimentation est trop faible ou que la source 
d'alimentation du variateur secondaire échoue. Pour la tension d'alimentation 
trop faible, le soudage peut être récupéré lorsque la tension d'alimentation 
entre dans la normale. Pour la source d'alimentation du variateur secondaire, 
demandez à des professionnels de faire la vérification. 

- Lorsque le voyant "OH" est allumé et l'erreur affichée est "E-3" ou "E-4", cela 
indique que le soudage doit être arrêté parce que le circuit principal de la 
machine est en surchauffe. Il est inutile d'éteindre la machine. Attendez 
quelques minutes, puis reprenez votre soudage. 
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5.2.3.3 Paramètres bouton de réglage (3) 
Il est utilisé pour ajuster tous les paramètres réglables. 

5.2.3.4 Zone paramètres de sélection TIG (4) 
 

1- temps pré-gaz 2- courant initial 3- temps rampe de montée 

4- courant base 5- pic de courant 6- temps évanouissement 

7- courant arc pilote 8- temps post-gaz 9- fréquence pulsation 

10- ratio pulsation 11- fréquence AC 12- courant de cathode 

 
Appuyez sur "→" et les paramètres passeront de 1 à 12 dans la séquence ; appuyez sur "←" 
et les paramètres se déplaceront de 12 à 1 en séquence. Les utilisateurs peuvent définir 
les paramètres avec le bouton de réglage de paramètres après la 
 

5.3 Sélection de paramètres groupés 
En mode de standby, appuyez sur “↓” dans les paramètres, allez jusqu'à ce que la LED 
“MEMORY” soit allumée. A ce moment là, l'écran numérique affiche le numéro du 
paramètre groupé utilisé. Tournez le bouton de réglage, le numéro du paramètre groupé 
changera et vous pourrez sélectionner celui que vous désirez. Après avoir sélectionné le 
paramètre groupé, vous pouvez rappuyer sur “↓” pour sortir, ou vous pouvez attendre 10 
secondes jusqu'à ce que le poste revienne à l'affichage des paramètres 
automatiquement. 
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5.3.1 Soudure DC TIG 

Changement courant en DC TIG 
En mode DC TIG, il existe 8 paramètres ajustables sur ce poste. Voici leur description : 

- Courant (I3): ce paramètre s'adapte à vos exigences techniques de soudage. 
- Courant initial (I1): le courant est initié quand vous poussez la détente de la 

torche, il s'adapte ensuite à vos exigences techniques. Si le courant initial est assez 
haut, l'arc s'enflamme plus facilement. Cependant, il ne doit pas être trop haut 
pour souder des pièces fines afin de ne pas brûler ces pièces durant l'ignition de 
l'arc. Pour certains modes opératoires, le courant ne doit pas monter afin de 
chauffer la pièce de travail ou de l'illuminer. 

- Courant d'arc pilote (I5): pour certains modes opératoires, l'arc ne s'arrête pas 
après l'évanouissement et reste en arc pilote. Le courant de travail dans cet état 
est appelé courant d'arc pilote et s'adapte ensuite à vos exigence techniques. 

- Pré-gaz : il indique le temps que la détente de la torche doit être pressée pour 
que l'arc soit enflammé en mode sans contact. Généralement, cela prend un 
peu plus de 0,5 secondes pour s'assurer que le gaz arrive bien à la torche dans le 
flux normal pour l'enflammage de l'arc. Le temps de pré-gaz doit être augmenté 
si le tuyau de gaz est long. 

- Post-gaz : il indique le temps pendant lequel le gaz continue à sortir après avoir 
lâcher la gachette de la torche. Si il est trop long, cela mènera à une perte de 
gaz dans l'air ambiant ; si il est trop court, il en résultera de l'oxydation de perles 
de soudure. Quand vous soudez en AC TIG ou sur des matériaux spéciaux, le 
temps doit être long. 

- Rampe de montée (I2) : il indique le temps pour aller de 0 à la valeur définie et 
s'adapte ensuite à vos exigences techniques. 

- Evanouissement (I4) : il indique le temps pour aller de la valeur définie à 0 et 
s'adapte ensuite à vos exigences techniques. 
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- TIG modes opératoires : référez-vous à la section 5.6. 
 

Paramètres recommandés en TIG 
 

Diamètre 
électrode (mm) 

Epaisseur en 
acier 

inoxydable 
(mm) 

Courant maximal (A) 
Flux de gaz maximal 

(l/min) 

1~2 1~3 
50 5 

50~80 6 

2~4 3~6 

80~120 7 

121~160 8 

161~200 9 

201~300 10 
 

5.3.2 Soudure TIG Pulsé 

Changement courant en soudage TIG pulsé 
En mode TIG pulsé, tous les paramètres DC TIG à part le courant (I3) et 4 paramètres 
ajustables sont disponibles sur ce poste. Voici leur description : 

- Courant maximal (Ip) : il s'adapte à vos exigences techniques de soudage. 
- Courant de base (Ib) : il s'adapte à vos exigences techniques de soudage. 
- Fréquence pulsée (1/T) : T=Tp+Tb. Il s'adapte à vos exigences techniques de 

soudage. 
- Ratio de durée pulsée (100%*Tp/T) : le temps exprimé en pourcentage de 

courant maximal se tient dans la période d'impulsion. Il s'adapte à vos exigences 
techniques de soudage. 
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5.3.3 Soudage TIG AC onde carrée 

I0-Courant initial, I1-Courant de soudage, I2-Courant d'arc pilote, tu- Temps de la 
rampe de montée, td- Temps d'évanouissement tp- Période de courant alternatif, tc- 
Temps de courant cathode 
 

Changement courant en soudage TIG AC onde carrée 
En soudage TIG AC onde carrée, le pré-gaz et le post-gaz son les mêmes qu'en 
soudage TIG DC. Voyez la description pour le reste : 

- Courant initial (I0), courant de soudage (I1) et courant d'arc pilote (I2) : la valeur 
sélectionnée des trois paramètres est approximativement la moyenne absolue du 
courant de soudage pratique et peut être adapté à vos exigences techniques. 

- Fréquence pulsée (1/tp): il s'adapte à vos exigences techniques de soudage. 
- Force nettoyante (100%xTc/Tp) : Généralement, en courant alternatif, l'électrode 

est anode, le courant est appelé courant cathode. Sa fonction principale rompt 
la couche d'oxydation de la pièce de travail, la force nettoyante est le 
pourcentage de courant cathode dans le courant alternatif. Généralement, ce 
paramètre est 10~40%. Quand la valeur est la plus petite, l'arc est concentré, le 
bain de fusion est étroit et profond, quand la valeur est la plus grande, l'arc est 
dispersé et le bain de fusion est large et peu profond. 
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5.3.4 Soudage TIG AC pulsé 

tc-Temps courant cathode, tp- Période courant alternatif Tp-Temps de courant maximal 
pulsé, T-Période pulsée 
 

Changements courant en soudage TIG AC pulsé 
Le soudage TIG AC pulsé est approximativement le même que le soudageTIG AC onde 
carrée. Ce qui les différencie c'est qu'en soudage TIG AC pulsé, le soudage courant 
varie avec l'impulsion et le courant maximal et de base sont produits grâce au courant 
de soudure qui est controlé par une impulsion de basse fréquence. Le courant maximal 
et de base sélectionnés sont respectivement la valeur d'impulsion de basse fréquence 
(valeur moyenne) et la valeur de base (valeur moyenne). Pour les paramètres 
sélectionnés en courant alternatif en onde carrée et les fonctions, merci de vous référez 
aux contenus du soudage TIG AC onde carrée. Pour la fréquence d'impulsion et le ratio 
de durée d'impulsion, référez-vous aux contenus du soudage TIG DC pulsé. La 
fréquence d'impulsion (1/T) est un peu basse et peut être ajustée entre 0,5Hz et 5Hz. Le 
ratio de durée d'impulsion (Tp/T) peut être ajusté entre 10 % et 90 %. 
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5.3.5 Soudage TIG par points 
Sélectionnez le mode 1 des opérations TIG (référez-vous à la Section 5.6), et le soudage 
TIG par points peut être réalisé. Le soudage par points est disponible dans les quatre 
modes de soudure TIG. Notez que le temps du soudage par points est 1/10 de la rampe 
de montée, et que la rampe de montée est toujours la valeur définie. Pour changer le 
soudage par point en TIG DC, le soudage TIG pulsé par points, le soudage TIG AC par 
points et le soudage TIG AC pulsé par points, référez-vous aux schémas ci-dessous. Dans 
le mode AC, la valeur définie pour le courant de soudage par points est 
approximativement la moyenne absolue du courant de soudage, différente de la 
valeur absolue. 

 
 

Changement courant en soudage TIG DC par points Changement courant en soudage TIG pulsé par points 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Changement courant en soudage TIG AC par points Changement courant en soudage TIG AC pulsé par points 
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5.3.6 Soudage TIG onde complexe 

Changement courant en soudage DC pulsé onde complexe 
Ce poste peut obtenir du soudage TIG onde complexe grace à la programmation. Le 
soudage pulsé spécial peut être obtenu dans le mode TIG DC, le soudage à double 
impulsion peut être obtenu dans le mode TIG pulsé et le soudage pulsé à polarité 
variable peut être obtenu dans le mode TIG AC. Pour obtenir un soudage TIG à onde 
complexe, il est nécessaire de sélectionner le mode TIG approprié ou de reprogrammer 
le mode TIG selon l'annexe Guide de Programmation pour l'Utilisateur (mode TIG). Prenez 
le soudage pulsé onde complexe comme exemple. En ajoutant un courant pulsé avec 
une fréquence la plus haute au courant pulsé maximal avec la fréquence inférieure, 
quelques exigences spéciales de soudure doivent être respectées. La complication du 
soudage DC pulsé onde complexe peut être obtenue en choisissant le mode 18/19 ou 
en programmant un mode de soudage pulsé. Une onde type d'un soudage DC pulsé 
onde complexe (mode 18) est montrée dans le schéma au- dessus, dans laquelle, Ib et 
Ip signifient le courant de base et le courant maximal en soudage pulsé respectivement. 
La valeur Id est égale au courant de l'arc pilote, mais il n'a aucun sens de courant d'arc 
pilote et peut être considéré comme un courant de base secondaire. T2 est la période 
de la seconde impulsion (LF), et ici l'exemple T2 est de 200ms.Dans le mode 19, la 
période de la seconde impulsion (LF) peut être changée à tout moment en ajustant le 
moment de la rampe de montée. 
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5.3.7 MMA (DC) 

Note: t0 – Standby : aucun courant de soudage ; la tension de sortie n’est pasc hargée. t1 – Ignition de l’arc : le courant 
de soudage est le courant d’ignition de l’arc (I1). t3 – Combustion de l’arc : le courant de soudage est celui défini 

précédemment (I2). t4 – Transfert de court-circuit : le courant de soudage est le courant de transfert de court-circuit (I3). 
 
En mode MMA, 4 paramètres peuvent être ajustés directement et 1 paramètre est ajustable en 
programmation, sur ce poste. Voici leur description : 
Courant (I2) : c'est le courant de soudage quand l'arc est enflammé et peut être adapté à vos 
exigences de soudage. 
Arc Force : il se réfère à la rampe de montée du courant dans un circuit court et à l'intensité du 
courant qui augmente en millisecondes dans ce poste. Le courant montera à la valeur définie par 
la rampe après que le court-circuit soit arrivé (Ex. : quand la valeur définie est 100 A et la force de 
l'arc est 20, le courant devrait être 200 A 5 ms après que le court-circuit soit arrivé). Si c’est toujours 
sous le court-circuit quand le courant augmente jusqu’à la valeur maximale permise de 250 A, le 
courant ne montera plus. Si le court- circuit dure 0,8 s ou plus, le poste entrera en mode collage 
d’électrode : la déconnection de l’électrode se fera en courant bas. Arc force doit être mis en 
place avec le diamètre d’électrode, le courant défini et les exigences techniques. Si Arc Force est 
grand, la goutte fondue doit être transférée rapidement, et le collage d’électrode se produit 
rarement. Cependant, un trop grand Arc Force peut mener à un éblouissement excessif. Si Arc 
Force est petit, il y aura peu d’éblouissement et la perle de soudure sera bien formée. Cependant, 
un trop petit Arc Force peut mener à un arc doux et au collage de l’électrode. Donc, Arc Force 
doit être augmenté en soudant avec une électrode épaisse sous un courant bas. En soudage 
général, Arc Force peut être mis à 5~50. 
Courant d’ignition d’arc (I1) et le temps d’ignition d’arc (T1): le courant d’ignition d’arc est le 
courant de sortie du poste quand l’arc est enflammé. Le temps d’ignition d’arc est le temps que 
dure le temps d’ignition d’arc. Dans le mode non-contact d’ignition, les paramètres ne signifient 
rien. Dans le mode haut courant d’ignition, l’ignition d’arc est généralement 1.5~3 fois le courant 
de soudage, et le temps d’ignition d’arc est 0.02~0.05 s. Dans le mode bas courant d’ignition, le 
courant d’ignition d’arc est généralement 0.2~0.5 fois le courant de soudage, et le temps 
d’ignition d’arc est 0.02~0.1 s. 
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Conseils d’opérations Modes d’ignition d’arc en MMA 

 Courant bas d’ignition d’arc : peut être aussi appelé l’ignition d’arc doux. 
Mettez le courant d’ignition d’arc (I1) à une valeur inférieure à I2 et le poste se 
mettra en mode bas courant d’ignition d’arc. Touchez la pièce de travail avec 
l’électrode et soulevez l’électrode jusqu’à la position de soudage après 
l’enflamme de l’arc. 

 Courant haut d’ignition d’arc : peut être aussi appelé l’ignition d’arc de 
contact/thermique. Mettez le courant d’ignition d’arc (I1) à une valeur 
inférieure à I2 et le poste se mettra en haut courant d’ignition d’arc. Touchez la 
pièce de travail avec l’électrode et le soudage peut être effectué sans 
soulevez l’électrode. 

 
Tension d’arc cassant (U1) : ce paramètre est utilisé pour configurer la tension d’arc cassant 
pendant le soudage. Il est particulièrement conçu pour satisfaire à l'exigence dans le soudage 
intermittent HF et sa résolution est 0.1V. La tension d’arc cassant indique la tension maximale d’arc 
permise pendant le soudage, c’est-à-dire que le soudage peut continuer tant que la tension 
d’arc est inférieure à U1 ou alors le soudage s’arrêtera immédiatement. Ce paramètre ne peut 
pas être simplement ajusté comme d'autres paramètres et devra être ajusté par la méthode 
suivante. 
 

Conseils d’opérations Modes de tension d’arc cassant 
 Entrez dans l’état d’amendement : appuyez sur le mode MMA en allumant le 

poste, le paramètre “P-1” apparaîtra sur l’afficheur numérique, il disparaitra 
avec 5 secondes  A ce moment, la tension LED s’allumera et le poste entrera 
dans l’état d’amendement de la tension d’arc cassant. 

 Modifiez la tension d’arc cassant : Après être entré dans l’état d’amendement 
de la tension d’arc cassant, ce que l’afficheur numérique montre est la tension 
d’arc cassant effective avant l’amendement. Vous pouvez la modifier à la 
valeur désirée en tournant le bouton. 

 Sortez de l’état d’amendement : sortez en appuyant sur le bouton MMA après 
l’amendement. A ce moment, la nouvelle tension d’arc cassant se met en 
place et est automatiquement sauvegardée. 

Note : En soudage, la tension d’arc cassant approche les 45V. Si elle est trop basse, 
l’arc cassant arrivera pendant le soudage. 

 
  



24 

Easyweld.fr 
 

 

 

Paramètres recommandés en MMA 
 

Diamètre d’électrode 
(mm) 

Courant de soudage 
recommandé (A) 

Tension de soudage 
recommandée (V) 

1.2 20~40 20~22 

1.6 30~60 21~23 

2.0 50~90 22~24 

2.5 80~120 23~25 

3.2 100~140 24~26 

4.0 140~180 26~28 

4.8 180~220 27~29 

6.0 220~255 28~31 

Note : Cette table est appropriée pour le soudage doux d'acier. Pour d'autres matières, consultez 
les matières liées et les manuels techniques pour la référence. 
 

5.3.8 MMA (AC) 
 

      T0 – Temps d’ignition d’arc 
 

I 
 

I0    
I1  (0.01~1s) 

      T1 – Période AC (20ms) 
      (i.e. fréquence = 50Hz) 
     t  

0      I0 – Courant d’ignition d’arc 
(20~300A) 

  
       T0 

 
   

 
       T1 

 
   

 I1 – Courant de soudage 
      (20~250A) 

 
 
En mode MMA AC, l’ajustement des paramètres est le même qu’en mode MMA DC excepté l’Arc 
Force qui est fixé à 0. 



25 

Easyweld.fr 
 

 

 

 
 

5.4 Mode d’opération TIG 
 
Mode d’opération TIG est une condition spéciale, il stipule les modes pour contrôler le 
courant de soudage au travers différentes opérations sur la gâchette de la torche TIG 
(DC TIG, TIG pulsé et AC TIG) de soudage. L’introduction du mode d’opération TIG 
renforce l’application de fonction de télécommande de la gâchette pour que les 
utilisateurs puissent obtenir des télécommandes pratiques pour les postes à souder sans 
investissement nouveau. 
20 modes d’opérations TIG sont disponibles pour cette machine, 15 sont non modifiables 
et 5 sont modifiables par l’utilisateur. Si vous voulez modifier les modes d’opérations TIG, 
merci de vous référer à l’annexe Guide de Programmation pour Utilisateurs (mode TIG). 
Le mode d’opération TIG doit être choisi selon les spécifications techniques des 
utilisateurs et leurs habitudes d’utilisation. Les 20 modes d’opération TIG de ce poste sont 
listés dans le tableau Modes d’Opérations TIG ci-dessous : 
 

Notes d’opération sur la gâchette de la torche 
 

 
 

Poussez sur la gâchette de la 
torche 

 

 
 

Relâchez la gâchette 
de la torche 

 
 

 
 

Poussez sur la gâchette de la 
torche et relâchez-la à tout 
moment 

 
 

 
 
 

Relâchez la gâchette de la 
torche et appuyez dessus à 
tout moment 

 
 

 
 
 
 

Poussez et relâchez la gâchette 
de la torche pendant 0,5s, ou 
relâchez et poussez sur la 
gâchette de la torche pendant 
0,5s 

 
 

 
 
 
 

Poussez la gâchette de la 
torche deux fois pendant 
0,5s, ou relâchez la gâchette 
de la torche deux fois 
pendant 0,5s 
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Modes d’opérations TIG 
 

Mode 
no. Opération 

Opération gâchette de la torche et 
courbe de courant 

 
 
 

 
 
 
 
 

Mode de suivi : 

① Appuyez sur la gâchette de la 
torche : l’arc s’enflamme et le 
courant monte jusqu’à la valeur 
sélectionnée 

②  Relâchez-la : l’arc s’arrête. 

 
 

  
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

1T/ Mode soudage par point : 

① Appuyez sur la gâchette de la 
torche : l’arc s’enflamme et le 
courant monte jusqu’à la valeur 
sélectionnée 

② Quand le temps du soudage par 
point est en place, le courant 
baisse progressivement et l’arc 
s’arrête 

Note : le temps de soudage par 
point est 1/10 de la rampe de 
montée 

 
 
 
 
 

  
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

Mode Standard 2T : 

① Appuyez sur la gâchette de la 
torche : l’arc s’enflamme et le 
courant monte graduellement 

② Relâchez la gâchette de la 
torche : le courant baisse 
graduellement et l’arc s’arrête 

③ Si vous appuyez encore sur la 
gâchette de la torche l’arc s’arrête, 
le courant montera graduellement 
encore et reviendra au ②. 
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Mode Double opération 2T : 

① Appuyez sur la gâchette de la 
torche ; l’arc s’enflamme et le 
courant monte graduellement. La 
gâchette de la torche peut être 
relâchée à tout moment. 

② Appuyez à nouveau : le courant 
baisse graduellement et l’arc 
s’arrête. La gâchette de la torche 
peut être relâchée à tout moment. 

③ Si vous appuyez sur la gâchette 
de la torche à nouveau avant 
que l’arc ne s’arrête, le courant 
montera graduellement et 
reviendra au ②. 

 
 
 
 
 
 
 

      
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

Mode Standard 4T : 

① Appuyez sur la gâchette de la torche 
: l’arc s’enflamme et le courant 
monte jusqu’à la valeur initiale. 

② Relâchez-la : le courant augmente 
graduellement. 

③ Appuyez à nouveau : le courant 
baisse à la valeur de courant d’arc 
pilote. 

④  Relâchez-la : l’arc s’arrête. 
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Mode Double opération 4T : 

① Appuyez sur la gâchette de la torche 
: l’arc s’enflamme et le courant 
monte jusqu’à la valeur initiale. La 
gâchette de la torche peut être 
relâchée à tout moment. 

② Relâchez-la : le courant augmente 
graduellement. La gâchette de la 
torche peut être relâchée à tout 
moment. 

③ Appuyez à nouveau : le courant 
baisse à la valeur de courant d’arc 
pilote. La gâchette de la torche peut 
être relâchée à tout moment 

④  Relâchez-la : l’arc s’arrête. 
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Mode d’opération Cycle seul 
sans courant initial : 

① Appuyez sur la gâchette de la torche 
: l’arc s’enflamme et le courant 
monte graduellement. 

② Relâchez-la : le courant baisse à  la 
valeur de courant d’arc pilote. 

③ Appuyez à nouveau : le courant 
monte graduellement encore et 
ensuite revient au ②. 

④ Si vous appuyez sur la gâchette de la 
torche et que vous la relâchez 
immédiatement l’arc s’arrêtera. 

 
 
 
 
 
 
 

     
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Mode d’opération Cycle seul 
avec courant initial : 

① Appuyez sur la gâchette de la torche 
: l’arc s’enflamme et le courant 
monte jusqu’à la valeur initiale. 

② Relâchez-la : le courant monte 
graduellement. 

③ Appuyez à nouveau : le courant 
baisse à la valeur de courant d’arc 
pilote et  revient en ②. 

④ Si vous relâchez la gâchette de la 
torche et que vous appuyez 
immédiatement l’arc s’arrêtera. 
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Mode d’opération minutage interne : 

① Appuyez sur la gâchette de la torche 
: l’arc s’enflamme et le courant 
monte graduellement. 

② Si vous la relâchez dans 1s, l’arc 
s’arrêtera ; si vous la relâchez après 
1s, cela continuera sur le ③. 

③ Appuyez encore : le courant descent 
graduellement et l’arc s’arrête. La 
gâchette de la torche peut être 
relâchée à tout moment. 

④ Si vous poussez la gâchette de la 
torche encore avant que l’arc 
s’arrête, le  courant montera 
graduellement à nouveau et 
retournera au ③. 

 
 
 
 
 
 
 
 

     
 
 

1s 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

Mode d’opération minutage externe : 

① Appuyez sur la gâchette de la torche 
: l’arc s’enflamme et le courant 
monte graduellement. 

② Si vous la relâchez dans 1s, cela 
continuera au ③; si vous la relâchez 
après 1s l’arc s’arrêtera. 

③ Appuyez à nouveau : le courant 
descend graduellement et l’arc 
s’arrête. 

 
 
 
 

     
 
 

1s 
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Mode d’opération Cycle double 
sans courant initial : 

① Appuyez sur la gâchette de la torche 
: l’arc s’enflamme et le courant 
monte graduellement. La gâchette 
de la torche peut être relâchée à 
tout moment. 

② Appuyez sur la gâchette de la torche 
et relâchez la immédiatement : le 
courant baisse à la valeur de courant 
d’arc pilote. 

③ Appuyez sur la gâchette de la torche 
et relâchez la immédiatement : le 
courant montera à nouveau et 
reprendra au ②. 

④ Si vous appuyez sur la gâchette de la 
torche deux fois en 0,5s le courant 
baissera graduellement et  l’arc 
s’arrêtera. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

      
 

      

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Mode d’opération Cycle double 
avec courant initial: 

① Appuyez sur la gâchette de la torche 
: l’arc s’enflamme et le courant 
monte à la valeur initiale. La 
gâchette de la torche peut être 
relâchée à tout moment. 

② Appuyez sur la gâchette de la torche 
et relâchez la immédiatement : le 
courant monte graduellement. 

③ Appuyez sur la gâchette de la torche 
et relâchez la immédiatement : le 
courant baisse à la valeur de courant 
de l’arc pilote et reprendra au ②. 

④ Si vous appuyez la gâchette de la 
torche deux fois en 0,5s, le courant 
baissera graduellement et l’arc 
s’arrêtera. 
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Mode d’opération Simple 3T : 

① Appuyez sur la gâchette de la torche 
: l’arc s’enflamme et le courant 
monte graduellement. 

② Relâchez-la : le courant baisse à  la 
valeur de courant de l’arc pilote. 

③  Appuyez à nouveau : l’arc 
s’arrête. 

 
 
 

    
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

Mode d’opération Double 3T : 

① Appuyez sur la gâchette de la torche 
: l’arc s’enflamme et le courant 
monte graduellement. La gâchette 
de la torche peut être relâchée à 
tout moment. 

② Appuyez sur la gâchette de la torche 
et relâchez-la immédiatement : le 
courant baisse à la valeur de courant 
de l’arc pilote. 

③  Appuyez à nouveau : l’arc 
 

 
 
 
 
 

     
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Mode d’opération contrôle de la forme 
de l’onde en temps réel avec courant 
initial (intermittent haut et bas) : 

① Appuyez sur la gâchette de la torche 
: l’arc s’enflamme et le courant 
monte jusqu’à la valeur initiale. 

② Relâchez-la : le courant monte 
graduellement. 

③ Appuyez à nouveau : le  courant  
arrête de monter. 

④ Relâchez-la encore : le courant 
descend graduellement. 

⑤ Appuyez encore : le courant arrête 
de baisser et vous revenez au ②. 

⑥ Si la gâchette de la torche n’est pas 
enfoncée après que le courant 
commence à baisser, le courant 
baissera jusqu’à l’arrêt de l’arc. 
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Mode d’opération contrôle de la forme 
de l’onde en temps réel sans courant 
initial (intermittent haut et bas) : 

① Appuyez sur la gâchette de la torche : 
l’arc s’enflamme et le courant monte 
graduellement. 

② Relâchez-la : le courant s’arrête de 
monter. 

③ Appuyez à nouveau : le courant 
descend graduellement. 

④ Relâchez encore : le courant s’arrête 
de descendre. 

⑤ Appuyez encore : le courant monte 
graduellement et vous revenez au ②. 

⑥ Si la gâchette de la torche n’est pas 
enfoncée après que le courant 
commence à baisser, le courant 
baissera graduellement jusqu’à l’arrêt 
de l’arc. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

        
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Mode d’opération simple pulsé manuel : 

① Appuyez sur la gâchette de la torche : 
l’arc s’enflamme et le courant monte 
jusqu’à la valeur sélectionnée. 

② Relâchez-la : le courant descend 
jusqu’à la valeur de courant de l’arc 
pilote. 

③ Appuyez à nouveau : le courant 
monte jusqu’à la valeur sélectionnée 
et vous revenez au ②. 

④ Si vous appuyez sur la gâchette de la 
torche et la relâchez immédiatement 
ou si vous relâchez la gâchette de la 
torche et l’enfoncez immédiatement, 
l’arc s’arrêtera. 

Note : la valeur définie est la valeur 
maximale ; la valeur de l’arc pilote 
est la valeur de base. Ceci est 
programmable. 
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Mode d’opération double pulsé manuel : 

① Appuyez sur la gâchette de la torche : 
l’arc s’enflamme et le courant monte 
jusqu’à la valeur définie. La gâchette 
de la torche peut être relâchée à tout 
moment. 

② Appuyez sur la gâchette de la torche 
et relâchez-la immédiatement : le 
courant baisse jusqu’à la valeur de 
courant de l’arc pilote. 

③ Appuyez sur la gâchette de la torche 
et relâchez-la immédiatement : le 
courant monte jusqu’à la valeur 
définie et vous revenez au ②. 

④ Si vous appuyez sur la gâchette de la 
torche deux fois en 0,5s, le courant 
baissera graduellement et  l’arc 
s’arrêtera. 

Note : la valeur définie est la valeur 
maximale ; la valeur de l’arc pilote 
est la valeur de base. Ceci est 
programmable. 
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Soudage pulsé en fréquence fixe (5Hz) 
et cycle de devoir fixe (50%): 

① Appuyez sur la gâchette de la torche 
: l’arc s’enflamme et le courant 
monte à la valeur initiale. 

② Relâchez-la : le courant monte 
graduellement. 

③ Appuyez à nouveau : le courant 
descend jusqu’à la valeur du courant 
de l’arc pilote et la fonction timing 
démarre. 

④ Si le temps est passé, modifiez la 
valeur maximale de base. 

⑤ Relâchez la gâchette de la torche : 
l’arc s’arrête. 

Note : la valeur définie est la valeur 
maximale ; la valeur de l’arc pilote 
est la valeur de base. Ceci est 
programmable. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

 
 

 
 
 
 
 

Soudage pulsé en fréquence non fixe 
(le cycle est 1/5 du temps de la rampe 
de montée) et cycle de devoir fixe 
(50%) : 

La procédure est la même que 
dans le mode 18. 

 
    

 

 
 
 

Quand vous aurez lu le tableau ci-dessus, merci de noter : 
 

 Si l’arc est enflammé en HF ou en frappant l’électrode, et quel que soit le mode d’opération 
sélectionné, après que l’arc se soit enflammé correctement il entre dans le courant initial et 
ensuite dans le contrôle du mode d’opération. 

 Certains modes d’opération utilisent en mode de sortie la pression de la gâchette de la 
torche. L’utilisateur devrait la relâcher après avoir fini de souder. De cette façon, une autre 
opération de soudure peut être réalisée en appuyant sur la gâchette de la torche. 

 Les courbes de courant des modes d’opération sont dessinées en supposant que le poste 
fonctionne en mode TIG DC. Si le poste fonctionne en mode TIG pulsé, apparaîtra dans la courbe 
de courant une forme d’impulsion; si le poste fonctionne en mode TIG AC, apparaîtra dans la 
courbe de courant une forme d’impulsion à polarité variable. 

 Habituellement, les modes d’opération TIG les plus fréquemment utilisés sont 2T et 4T qui 
correspondent exactement aux modes d’opération 2 et 4 respectivement pour ce poste. 

 Utilisez le mode d’opération de fonction programmable prudemment, attendu que celui-ci est 
difficile d’utilisation. 
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5.5 Installation et opération en TIG 

 
5.5.1 Installation en TIG 

 
 
 
 

Commutateur 
 
 
 
 
 

Détendeur 
Câble triphasé 

  Tuyau d’apport du gaz 
Câble triphasé           

Câble de masse jaune/vert    

Si le câble jaune/vert 
n’est pas branché à 
la masse, il faudra le 
connecter avec un 
câble de masse 
(≥4mm2) à cet endroit. 

Tuyau de gaz                                                                                                En soudage TIC AC, le cable               
                                                                                                                        de soudage ne doit pas  
                                                                                                                       dépasser 10 m (le circuit de  
                                                                                                                       production ne doit pas  
                                                                                                                       dépasser 20 m) et ne doit pas  
                                                                                                                        tourner. Autrement la  
                                                                                                                        machine sera endommagée. 

 
 

Bouteille 
 
Les utilisateurs préparent 
le tuyau de gaz, le détendeur, 
 le cylindre et la boîte de 
 commutation eux-mêmes. 
 

              Torche TIG 
 
 

Schéma d’installation en TIG (pour référence  uniquement) 
Note: 

 
1.  En TIG DC/pulsé, la connection montrée au-dessus est la polarité DCEN. Pour  la polarité 
DCEP, échangez les prises de la torche TIG, l’attache de travail et l’insert dans le terminal de 
sortie correspondant, il est uniquement utilisé sur certains matériaux spéciaux en soudage. En 
soudage TIG AC, installez le  poste comme le schéma au-dessus. 
2.  Faites particulièrement attention aux marques des prises de sortie ainsi que sur la façade 
avant : ceux dans le cercle sont nécessaires en TIG et ceux en dehors du cercle sont 
nécessaires en MMA. 
 

Contrôle au pied 
Pince de travail 

Pièce de travail 
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1) Insérez la prise électrique avec l’attache de travail dans  la prise “   ” sur la   façade 
avant du poste à souder et serrez-la dans le sens des aiguilles d’une montre. Attachez la 
pièce de travail avec l’attache de travail. 

2) Insérez la prise de câble avec la torche TIG dans la prise “ ” sur la façade avant du poste 
à souder et serrez-la dans le sens des aiguilles d’une montre. Insérez le connecteur de la 

gâchette sur la torche TIG dans la prise connecteur sous le signe “     ” sur la façade 
avant du poste, serrez-la dans le sens des aiguilles d’une montre. Connectez le bec à 
gaz de la torche TIG à la sortie gaz sur la façade avant de la machine, serrez-le dans le 
sens des aiguilles d’une montre. 

3) Choisissez le tuyau à gaz approprié avec une longueur appropriée et connectez en un 
bout à la prise de gaz à l’arrière du poste et l’autre partie sur le détendeur de la bouteille 
de gaz. Toutes les connections doivent être serrées suffisamment pour éviter une fuite de 
gaz. 

5.5.2 Opération TIG 
 
Après vous être assuré que tout est correctement installé, fermez l’échange 
d’alimentation électrique pour démarrer la machine. Sélectionnez TIG AC vague 
carrée, TIG AC pulsé, TIG DC ou TIG DC pulsé en sélectionnant le mode  de soudage 
sur la façade avant du poste ou en sélectionnant le mode de soudage comme le 
soudage TIG par point ou TIG forme d’onde composée en choisissant le mode 
d’opération. Ouvrez la valve du gaz, ajustez le flux de gaz à la valeur appropriée, 
sélectionnez le mode de rafraîchissement correct, ajustez tous les paramètres à la 
valeur appropriée selon le contenu du manuel et le soudage TIG peut commencer. Le 
mode d’ignition d’arc de ce poste est l’ignition d’arc de non- contact. Pendant le 
soudage, l’afficheur montre le courant de soudure et il peut montrer également la 
tension d’arc en appuyant sur la touche dans la zone des paramètres. 

5.5.3 Contrôle à pédale 
 
La fonction du contrôle à pédale est généralement utilisée en mode TIG : 
 
 Connectez le contrôle à pédale à la sortie correspondante sur la façade avant du poste 

avec un câble spécial. 
 Appuyez sur le bouton du contrôle à pédale sur la façade avant du poste pour allumer 

la LED du contrôle à pédale. 
 Ajustez les paramètres de soudage à la valeur appropriée, vous pouvez ensuite 

commencer à souder. 
 En soudant sous le contrôle à pédale, le mode d’opération TIG 0 est utilisé et il n’a rien à 

voir avec les modes d’opération courants. 
 Appuyez sur le contrôle à pédale pour enflammer l’arc dans le mode d’ignition d’arc de 

non-contact. Après que l’arc soit enflammé, le courant de soudage sera contrôlé par le 
contrôle à pédale. La valeur actuelle minimale est 30 A, tandis que le courant maximum 
est la valeur sélectionnée. 

Note : Le contrôle à pédale est en option. Donnez vos exigences techniques quand 
vous passez votre commande si nécessaire. 
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5.5.4 Soudage automatique 
 
Connectez votre ordinateur avec l’interface RS-485 (ceci est optionnel, donnez vos 
exigences techniques quand vous passez votre commande si nécessaire) du poste ; 
installez le logiciel approprié ; le soudage automatique contrôlé par l’ordinateur peut 
démarrer. Le protocole de communication de contrôle automatique est disponible sur 
cette machine sur commande, par ailleurs, le logiciel de soudage automatique doit 
être acheté séparément par l’utilisateur. 

5.6 Installation et opération en MMA 
 
5.6.1 Installation en MMA 

 
1) Insérez la prise de câble et l’attache de travail dans la prise “ ” sur la façade  avant du 

poste et serrez dans le sens des aiguilles d’une montre. 

2) Insérez la prise de câble avec le détendeur d’électrode dans la prise “ ” sur la façade 
avant du poste et serrez dans le sens des aiguilles d’une montre. 

3) Pour le soudage DC, la connection mentionnée ci-dessus est la polarité DCEP. L’utilisateur 
peut choisir DCEP/DCEN selon sa pièce de travail et les pré-requis d’utilisation de 
l’électrode. Générallement, la polarité DCEP est recommandée pour les électrodes 
basiques, tandis qu’il n’y a aucune exigence de polarité spéciale pour les électrodes 
acides. Pour le soudage AC, il n’y a aucune spécificité. 
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itching

 b
ox 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Câble triphasé 

Câble de masse jaune/vert 

 
Câble triphasé Si le cable 

jaune/vert n’est pas 
branché, il faut le 
connecter au cable 
de masse  
(≥4mm2) à cet endroit. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Porte électrode 

Pince de travail 
Pièce de travail 

 
 

Schéma d’installation en MMA (pour référence  uniquement) 

Note : La connection montrée ci-dessus est la polarité DCEP. Pour la polarité DCEN, 
échangez les prises du détendeur d’électrode et l’attache de travail et insérez les dans les 
sorties correspondantes. 

5.6.2 Opération en MMA (DC) 
 
Après la connection des câbles et des fils au poste comme sur le schéma ci-dessus, 
serrez la pièce de travail et l’électrode appropriée avec, respectivement, l’attache de 
travail et le détendeur d’électrode. En vous assurant que tous sont correctement 
installés, fermez l’échange de puissance pour démarrer le poste. Si le mode de soudage 
n’est pas sur « MMA DC », appuyez sur le bouton “ ” mode MMA DC dans la zone 
de sélection sur la façade avant du poste. Après avoir ajusté tous les paramètres 
comme prévu dans ce manuel, le soudage MMA peut être utilisé. En soudant, 
l’afficheur numérique montre le courant de soudage, il peut aussi montrer la tension de 
l’arc en appuyant sur la touche correspondante. 
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5.6.3 Opération en MMA (AC) 
 
La seule différence du mode MMA (DC) est la soudure par points en “ ”. 
 
 

6. Avertissements 
 
1) Installez et utilisez le poste strictement selon le contenu de ce manuel. 
2) Coupez le courant avant de connecter l’AC 3ph pour éviter le choc électric. 
3) La pièce de travail doit être reliée à la terre de façon fiable via la sortie 

terre à l’arrière du poste si le fil  jaune et vert n’est pas relié à la terre. 
4) Gardez le poste au moins à 30 cm des murs et au moins à 50 cm des 

combustibles. 
5) Empêchez les étincelles d’aller sur les combustibles pour éviter les feux. 
6) Empêchez les étincelles d’entrer dans le poste au travers de la ventilation. 
7) N’utilisez pas un câble de soudage long pour la soudure TIG. 
8) N’appuyez pas sur la gâchette de la torche de soudage en pointant 

quelqu’un. 
9) Seulement les professionnels peuvent ouvrir le poste à cause de la haute 

tension  à l’intérieur du poste. 
10) Les soudeurs doivent toujours utiliser des équipements de protection 

comme des gants d’isolation secs, des chaussures isolées et un masque de 
soudure conformément aux normes de sécurité. 
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7. Maintenance 
 
 Maintenance du poste 
 N’exposez pas le poste à la lumière du soleil trop longtemps. 
 Ne mettez pas le poste sous la pluie, évitez de mettre le poste en 

environnement humide. 
 Vérifiez régulièrement que les connections des circuits intérieurs sont en 

bon état (particulièrement les prises). Resserrez en cas de connection 
lâche. S’il y a de l’oxydation, enlevez-la avec du papier de verre et 
reconnectez ensuite. 

 Laissez les mains, les cheveux et les outils loin des pièces mobiles comme le 
ventilateur pour éviter les blessures humaines et les dommages sur le poste. 

 Nettoyez la poussière régulièrement avec de l’air comprimé sec et propre. 
Si l’environnement de soudure contient de la fumée lourde et de la 
pollution, le poste doit être nettoyé quotidiennement. La pression de l’air 
comprimé doit être au niveau approprié pour éviter les dommages sur les 
petits pièces à l’intérieur du poste. 

 Evitez la pluie, l’eau et la vapeur de s’infiltrer dans le poste. Si il y en a, 
séchez et contrôlez l’isolation de l’équipement (en incluant les 
connections, les liaisons et  les pièces jointes). Quand tous les phénomènes 
anormaux sont réglés, le poste peut être utilisé. 

 Vérifiez régulièrement si la couverture d’isolation des câbles est en bonne 
condition. Si il y a un délabrement, renveloppez-le ou remplacez-le. 

 Vérifiez régulièrement si le tuyau de gaz est en bon état. S’il y a des fentes, 
remplacez-le. 

                
     

 
 

 
 L’explosion de composant peut causer des blessures 
 Quand l’inverter est allumé, des composants invalides peuvent faire 

exploser ou mener à l’explosion d’autres composants. 
 Portez une protection du visage et des vêtements avec des manches 

longues lorsque vous entretenez le poste. 
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Un choc électrique peut arriver pendant le test 
 Coupez l’alimentation électrique du poste avant le test principal. 
 Testez avec un instrument sur l’attache de travail principale 
 Lisez attentivement les instructions avant de procéder au test. 

 

  

 Portez un bracelet antistatique relié à la terre quand vous portez des 
circuits imprimés ou leurs composants. 

 Stockez et transportez les circuits imprimés avec des sacs antistatiques 
appropriés ou des boites. 

L’électricité statique peut endommager les circuits imprimés 
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8. Diagnostic des pannes 
 

 
 

ATTENTION 

L'opération suivante exige la connaissance professionnelle suffisante sur 
l'aspect électrique et la connaissance complète de la sécurité. Les 
opérateurs doivent détenir les certificats de qualification valables qui 
prouvent leurs compétences et leurs connaissances. Assurez-vous que le 
câble d’alimentation du poste soit débranché avant de l’ouvrir. 

 

 
13.1 Diagnostic des pannes générales 

 
Les phénomènes inscrits ci-dessous peuvent être causés par un accessoire et le gaz que vous 
utilisez, l'environnement de travail ou la condition d'alimentation électrique. Essayez d’améliorer 
l’environnement de travail pour éviter de tels phénomènes. 
 

Phénomènes Cause Solution 

 
 

Le ventilateur 
ne fonctionne 
pas ou 
fonctionne 
anormalement 

Le cordon 
d’alimentation 3 phases 
n’est pas correctement 

Reconnectez le 
cordon 
d’alimentation 3 

 
Echec de phase Résolvez le problème d’échec 

de phase 

La tension secteur est 
trop basse 

Le soudage peut être effectué 
après que la tension soit revenue 

 

 
Difficile 
d’enflammer 
l’arc 

Le courant d’ignition de 
l’arc est trop bas ou le 
temps d’ignition de l’arc 
est trop court 

Augmentez le courant 
d’ignition de l’arc ou prolongez 
le temps d’amorçage de l’arc 
correctement 

Eblouissement 
trop important 
ou fusion trop 
grande 

Le courant d’ignition de 
l’arc est trop haut ou le 
temps d’ignition de l’arc 
est trop long 

Réduisez le courant d’ignition 
de l’arc ou le temps d’ignition 
de l’arc correctement 

Le choc électrique peut causer des blessures physiques  
et même  tuer 
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L’arc normal 
ne peut pas 
être démarré 

L'échec de phase de 
l'alimentation électrique 
ou le cordon 
d'alimentation n'est pas 
bi  té 

Résolvez le problème d'échec 
de phase ou reconnectez le 
cordon d'alimentation 

Electrode 
collant 

Le courant Arc Force 
est trop bas 

Augmentez le courant d’Arc 
Force correctement 

Le 
détenteur 
d'électrode 
devient très 

h d 

Le courant évalué du 
détenteur d'électrode 
est inférieur au 
courant de travail réel 

 
Remplacez-le avec un 
courant évalué plus haut 

L’arc est facile 
à casser 

La tension d’arc cassant 
est trop basse 

Augmentez la tension d’arc 
cassant 

TIG
 

 
 
Il n'y a 
aucune 
production 
de courant 
en poussant 
la détente 
de torche. 

Le soudage peut être 
arrêté quand la gâchette 
de la torche est poussée 
dans certains modes 
d’opérations TIG 

 

Relâchez la gâchette de la 
torche et réessayez 

Le circuit de soudure 
n’est pas dans la bonne 
connexion 

 
Vérifiez le circuit de soudure 
et reconnectez le si 
nécessaire 

Il n'y a aucune 
décharge et 
l'arc ne 
s’enflamme 
pas en 
poussant la 
gâchette de la 
torche dans le 

 
  

 

La gâchette de la 
torche n’est pas bien 
connectée 

Connectez la gâchette de la 
torche correctement 

 
L'écartement des 
électrodes sur le tableau 
de décharge est trop 
grand 

 
 
Ajustez l'écartement des 
électrodes sur le tableau de 
décharge de 1mm 
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T I
 

 
L’électrode 
brûle 
rapidement en 
soudage TIG 

La polarité de la 
connection de sortie est 
incorrecte 

Echangez la polarité 

La force nettoyante est 
trop forte dans le mode 
AC 

Réduisez la force nettoyante 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Perle de 
soudure noire 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
La perle de soudure 
n’est pas correctement 
protégée et s’oxyde 

Assurez-vous que la valve du gaz 
est ouverte et la pression à 
l'intérieur de la bouteille est assez 
haute. 
Généralement, il est nécessaire 
de remplir à nouveau la bouteille 

      
  

Assurez-vous que le flux de gaz 
est normal. Vous devez 
sélectionner différents flux de 
gaz selon les différents courants 
de soudage. 
Aussi bas que le courant soit il 
est recommandé que le flux du 
gaz soit pas plus bas que 5 
L/min. 
Autrement, la perle de soudure 

    
     

 

Vérifiez sur le chemin du gaz est 
étanche à l’air et si le gaz est 
assez pur 

Vérifiez s’il y a un vent fort 

 
 
 
L’arc est 
difficile à 
démarrer mais 
très facile à 

 
 
 
 
L’électrode que vous 
utilisez est de mauvaise 
qualité ou est très oxydé 

Remplacez-le avec une 
électrode de meilleure qualité 

Enlevez la couche oxydée 
de l’électrode 

Prolongez le temps de post-flow 
pour éviter l’oxydation de 
l’électrode 
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casser Ajustez l'écartement des 
électrodes sur le tableau de 
décharge à 1 0mm 
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Courant 
instable 
pendant le 
soudage 

La tension de secteur 
fluctue mal, ou le 
câble d'apport est mal 
connecté avec 
l'alimentation 

Vérifiez l'alimentation électrique 
pour un état normal et 
reconnectez le cordon 
d'alimentation. 

 
Il y a de sérieuses 
interférences avec 
d’autres appareils 
électriques 

Ne branchez pas le poste au 
cordon d'alimentation qui est 
connecté à d'autres appareils 
électriques générateurs 
d'interférences sérieuses. 

Autres défaillances 
 Contactez le service après-

vente de notre société 
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8.2 Alarme et solution 
 

Type Alarme 
Réponse 

automatique Cause Solution 

 
 
 
 
 

Sur tension 

LED de 
surtension 
clignotent et 
une alarme 
bipe 

Coupez le 
circuit principal 
de manière 
permanente 

La charge de 
courant est 
trop 
importante ou 
la protection 
de surtension 
de l’unité de 
de puissance 
principale se 
met en place 

Redémarrer le poste. Si le problème 
revient, éteignez le poste et 
contactez le service après-vente 

 
 
 
 
 

Sous tension 

LED de 
surtension / 
Sous tension 
clignotent et 
une alarme 
bipe 

Coupez le 
circuit principal 
de manière 
temporaire 

La tension de 
secteur est en 
dessous de V 
AC 

Le problème sera 
automatiquement éliminé quand 
l'alimentation électrique se 
remettra et le soudage peut être 
repris. Si la sous tension continue, 
demandez à un électricien de 
vérifier la prise 3 phases. Le 
soudage ne peut être repris tant 
que l’alimentation n’a pas été 
remise en place. Si la tension de 
secteur est normale mais que 
l'alarme bipe encore, contactez le 

    
 

Surchauffe 

LED de 
surchauffe 
clignotent et 
une alarme 
bipe 

Coupez le 
circuit principal 
de manière 
temporaire 

Travail excessif 
du circuit 
principal 

Il n’est pas nécessaire d’éteindre le 
poste, attendez juste que les LED 
de surchauffe s’éteignent et vous 
pouvez reprendre le soudage 

Le poste peut être endommagé pendant la soudure. Une opération de maintenant doit être 
programmée après la confirmation des dégâts. Seules des personnes habilitées peuvent ouvrir et 
réparer le poste. Auquel cas, de plus amples dégâts peuvent s’ajouter. 
Pour faciliter la maintenance du poste à souder, le schéma de câblage de ce poste est fourni sur 
la page suivante pour votre référence. 
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Modes d’opérations TIG liste des codes séquences 
 

Mode 
no. 

Code séquences Description 
(voir le texte pour les détails) 

          
 

           Mode suivi 
 

           Mode soudage par point 1T 
 

           Mode Standard 2T 
 

           Mode Double opération 2T 
 

           Mode Standard 4T 
 

           Mode Double opération 4T 
 
 

 

          Mode Cycle simple sans courant 
initial 

 
 

 

          Mode Cycle simple avec 
courant initial 

 

           Mode minutage interne 
 

           Mode minutage externe 
 

 
 

          Mode Cycle double sans 
courant initial 

 
 

 

          Mode Cycle double avec 
courant initial 

 

           Mode Simple opération 3T 
 

           Mode Double opération 3T 
 

 
 
 

          Mode de contrôle en temps réel 
de l’onde avec courant initial 
(intermittent de haut en bas) 

 
 

 
 
 

          Mode de contrôle en temps réel 
de l’onde sans courant initial 
(intermittent de haut en bas) 

 

           Mode pulsé simple manuel 
 

           Mode pulsé double manuel 
 

 
 
 

          Soudage pulsé avec fréquence 
fixe (5Hz) et facteur d’utilisation 

fixe (50%) 
 
 

 
 
 

          Soudage pulsé avec fréquence 
non fixe (le cycle est 1/5 du 

temps de la rampe de montée) 
et facteur d’utilisation fixe (50%) 
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Mode d’opération TIG codes des fonctions 

 

Code Conditions d’opération Code Conditions d’opération 

0X 

 
 
 
 
Code exécutif immédiat : 

Exécutez l’ordre X immédiatement 

5X 

Le code de transfert dans la gâchette 
de la torche : 

Attendez l’opération de la gâchette 
de la torche. Arrêtez l’arc si 
l’opération est triple ou quadruple, 
allez à l’étape suivante si elle est 
simple, et si elle est double : 

X＝0: Allez à l’étape suivante 
X≠0: Allez à l’étape X (X=0~9) 

1X 

 
Code exécutif de la gâchette de 
la torche condition d’opération : 

Attendez l’opération de la 
gâchette de la torche, et 
exécutez la commande X en 
poussant la gâchette de la torche 

6X 

Code exécutif minutage : 

Attendez le temps de l’opération et 
pendant aucune intervention si c’est 
une simple ou double opération, 
arrêtez l’arc si l’opération est triple ou 
quadruple. S’il n’y a aucune 
opération sur la gâchette de la 
torche et que le temps est fini, 
exécutez la commande X. 

2X 

 
 
Code exécutif de la gâchette de 
la torche condition d’opération : 

Attendez l’opération de la 
gâchette de la torche, et 
exécutez la commande X en 
relâchant la gâchette de la 
torche 

7X 

Code exécutif minutage: 

Attendez le temps de l’opération et 
pendant allez à l’étape suivante si 
l’opération est simple ou double, 
arrêtez l’arc si l’opération est triple ou 
quadruple. Si aucune opération sur la 
gâchette de la torche : 

X＝0: Allez à l’étape suivante 
X≠0: Allez à l’étape X (X=0~9) 

3X 

Code exécutif de la gâchette de 
la torche condition d’opération : 

Attendez l’opération de la 
gâchette de la torche. Si 
l’opération est simple, exécutez la 
commande X. Pour les autres cas, 
arrêtez l’arc. 

8X 

Code de transfert avec l’état de la 
gâchette de la torche : 
X＝0: Allez à l’étape suivante 
immédiatement 

X≠0: Allez à l’étape X si la gâchette 
de la torche est poussée. Pour les 
autres cas, allez à l’étape suivante 
(X=0~9) 
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4X 

Code exécutif de la gâchette de 
la torche condition d’opération : 

Attendez l’opération de la 
gâchette de la torche. Si 
l’opération est simple, aucune 
influence ; si l’opération est 
double, exécutez la commande 
X, si l’opération est triple ou 
quadruple, arrêtez l’arc 

9X 

Code de transfert immédiat : X＝0: 

Allez à l’étape suivante X≠0: Allez à 

l’étape X (X=0~9) 

La définition de commande X : 

X＝0: Allez à l’étape suivante 

X＝1: Utilisez le courant initial et allez à l’étape suivante X＝2: Utilisez le courant défini et allez à 

l’étape suivante X＝3: Utilisez le courant d’arc pilote et allez à l’étape suivante X＝4: Utilisez la 

rampe de montée et allez à l’étape suivante X＝5: Arrêtez la rampe de montée et allez à 

l’étape suivante 

X＝6: Utilisez l’évanouissement de l’arc pilote et allez à l’étape suivante 

X＝7: Utilisez l’évanouissement jusqu’à l’arrêt de l’arc et allez à l’étape suivante X＝8: Arrêtez 

l’évanouissement et allez à l’étape suivante 

X＝9: Arrêtez l’arc 
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3. Programmation de mode d’opération 

 
Après avoir conçu un code séquence d’opérations, vous pouvez entrer dans l’état de 
programmation de mode d’opération et insérez le code séquence dans le poste. Les 
principales étapes de programmation de mode d’opération sont décrits ci-dessous 

① Accès à l’état de programmation 
Appuyez sur le paramètre TIG en sélectionnant la touche pour démarrer le poste, 
l’afficheur numérique affichera “P-2”. Après environ 5s, “P-2” disparaît et “16” 
apparaît, les LED “ ” s’allument, ce qui veut dire que l’état de programmation est 
accessible. Note : S’il n’y a aucune opération 5 min après l’accès à l’état de 
programmation, le poste sortira de l’état de programmation automatiquement. 

② Sélection du numéro du mode d’opération 
Après votre accès à l’état de programmation, “16” apparaît sur l’afficheur numérique 
pour le mode d’opération 16, et vous pouvez sélectionner le mode d’opération qui 
peut être programmé avec le bouton d’ajustement (numéro du mode d’opération 
pour votre sélection est 16-19). 

③ Entrer le code pour éditer le code 
Après la détermination du numéro du mode d’opération, vous pouvez sélectionner le 
paramètre en sélectionnant la touche et les LED “ ” du mode d’opération 
clignotent. Cela veut dire que vous êtes entrés dans l’édition d’état du code. 

④ Numéro de code sélection édition du contenu du code 
Après que vous soyez entrés dans l’état d’édition du code, l’afficheur numérique vous 
proposera 3 chiffres, celui situé en haut donne le numéro du code séquence du 
mode d’opération et les deux du bas font référence au contenu du code. Vous 
pouvez changer le numéro du code (0~9) en appuyant sur le paramètre TIG en 
sélectionnant la touche gauche/droite et en éditant le contenu du code (0~99) en 
tournant le bouton d’ajustement. 

⑤ Etat d’édition du code de sortie 
Après que vous ayez fini d’éditer un mode d’opération, vous pouvez sortir de l’état 
d’édition en appuyant sur le paramètre en choisissant la touche de sortie. 

⑥ Etat programmation de sortie 
Après vous être assurés que le code édité est correct et que vous n’avez plus à éditer 
aucun autre mode d’opération, vous pouvez sortir de l’état de programmation en 
appuyant sur le paramètre MMA en choisissant la touche de sortie. 
Le poste retournera à l’opération normale après l’état de programmation du mode 
d’opération de sortie. Les utilisateurs peuvent choisirent les paramètres TIG 
convenablement et vérifier ensuite que le code séquence conçu et édité peut 
réaliser la tâche désirée en testant le soudage. 
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