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Installation multi-procédés a technologie onduleur
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1. Description du produit

L’onduleur de soudage ProMig 200 a été congu pour permettre un bon refroidissement des
composants électroniques et pour également garantir un facteur de marche élevé.

La ventilation forcée du systeme de refroidissement par air empéche les dispositifs
d'alimentation et les circuits de commande d'étre endommagés. La fiabilité est le point fort
de ce poste MIG.

Son design est moderne et contemporain, a la pointe de la technologie.

1. Fonctions principales

e Fonction MMA et MIG, Fonction TIG.
e Fonction d’amorgage « HotStart » :
faire de I’amorcage ARC en MMA
plus simple et fiable.
e Fonction VRD : Pas d’amorcage accidentel.

e Technologie ARC FORCE auto-adaptatif : pour

améliorer les performances de la machine permettant un soudage longue-
distance.

e Amorcage Arc avanceé sans HF.

e Le bouton de dévidage manuel du fil permet un gain de temps et
d’économiser du gaz.

e Fonction de contréle « Burn-back » : améliore la qualité de dépbt du
cratére ainsi que la qualité de soudage.

2. Performances et caractéristiques du produit

e Technologie inverter IGBT

e Excellentes performances de soudage

e |l peut étre utilisé avec une large gamme d’électrodes de soudage.

e Economie d’énergie grace a un soudage efficace

e Démarrage facile de I’arc, moins de projections de soudage.

e Conception moderne de haute technologie

e Matériaux plastiques de haute-qualité sur les panneaux pour
travailler dans des conditions difficiles.
Résistant a I’humidité, antistatique et anticorrosion.
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2. Caractéristiques

Electrode adapiee

Paramétre Techhigue | Unité Prohiz 200
Tension d'entrée Mominale W AC230VELS% 50/60HZ
Puissance d'entrée Nominale KM A 9.4

fi} 10™200
Tension de soudage

Y 20.4™28 - 11728
Facteur Mominal Ya 35
Tension a vide W 53
Efficacite globale Y 83
Indice de Protection ] IP215
Facteurde Puissance Cos@ 07
Classe d'isolation @ F
Bruit dB <80
Taillle | sans poignée 485x185%315

mm

Avecpoignee 485x185%370

Poids kg 12.8

mm 1.6™5.0 - 0.6/0.8/0.9/1.0
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3. Commandes

1.

S A T o

10.
11.

12.
13.
14.

15.

17.
18.
19.

20.
21.
22.

Vue de face

Bouton de commande MMA
Indicateur de marche
Indicateur surchauffe
Controle tension MIG

Réglage vitesse dévidage du fil
Interrupteur MIG / MAG

Borne « + »
Connecteur euro pour la torche MIG
Borne « - »

Vue arriere

Céable d’alimentation
Entrée de Gaz
Bouton marche / arrét

Poignée

Commande « Burn-back »
Bouton d’avance de fil
Systeme de dévidage du fil

Prise 1 : Contact gachette de la torche « +»
Prise 2 : Contact gachette de la torche « - »
Prise 329 : Nul
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4. Installation

DEBALLAGE
Vérifier lemballage en cas de problémes liés au transport (carton abimé, ouvert etc...).

Sortir délicatement la machine de son emballage et conserver ce dernier jusqu’a ce
que I’installation soit terminée.

ENVIRONNEMENT, EMPLACEMENT

La machine doit étre placée dans un environnement approprié. Des précautions doivent
étre prises pour protéger le poste a souder. Le garder dans un environnement sec afin
d’éviter I’humidité, sans poussiére et ne pas I’approcher des produits corrosifs (huile, gaz,
produits chimiques...).

Le placer dans un espace sécurisé et s’assurer qu’il y a un espace suffisant autour de
la machine pour favoriser la circulation d’air naturel.

CONNEXION D’ENTREE
Avant de brancher la machine vous devez vous assurer qu’il s’agit de la bonne tension.

Des détails sur les exigences de la machine peuvent étre trouvés sur la plaque signalétique
ou bien dans les parameétres techniques indiqués dans le manuel.

L’installation doit étre effectuée par un technicien qualifié. Toujours s’assurer que le poste a
souder est branché a la Terre.

Ne jamais brancher la machine tant que I’installation n’est pas compléte ou que des
pieéces, panneaux de commandes ont été retirés.

CONNEXION DE SORTIE

Polarité de I’électrode.

En général, lors de I'utilisation des électrodes de soudage, elles doivent étre connectées au
pole positif et le cable de masse a la borne négative. Toujours consulter la fiche technique du
fabricant de I'électrode si vous avez des doutes.

Lors de I'utilisation de la machine pour le soudage au TIG, la torche TIG doit étre connectée
a la borne négative et cable de masse a la borne positive.
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SOUDAGE MMA

Sur le panneau avant de la machine, insérer
dans la prise « + » le cable porte-électrode.
Serrez-le dans le sens des aiguilles d’une montre.

Sur le panneau avant de la machine, insérer dans
la prise « - » le cAble de masse. Serrez-le
également dans les sens des aiguilles d’une
montre.

SOUDAGE MIG

Insérez la torche de soudage dans le
"connecteur euro pour la torche MIG" sur la
prise du panneau avant du poste a souder,

et le serrer.
Installez la bobine de fil sur le support bobine.

Connectez le tuyau équipé du débilitre le
gaz sur la prise « entrée de gaz » sur le

panneau arriere de I’onduleur de soudage.

Sur le panneau avant de la machine, insérez
le cable de la pince de masse dans la
borne « - ». Serrez-le dans le sens des aiguilles

d’une montre.

Insérez le connecteur rapide du sélecteur
de gaz dans la borne « + » du poste a
souder et le serrer dans le sens des aiguilles

d’une montre.

S’assurer que le galet soit sur le bon diametre de fil

ainsi que le diameétre du tube contact sur la torche.

"N

1t

4%,

LR

Libérez le levier de pression du moteur dévidoir pour enfiler le fil via le tube de

guidage et dans la gorge du galet d’entrainement. Ajuster la pression du levier.

Si la pression est trop élevée, le fil ne sortira pas correctement. Appuyez sur le

easyweld

Switching-box

Gas hose
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bouton avance de fil pour que le fil sorte jusqu’au tube contact.
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SOUDAGE AVEC FIL FOURRE SANS GAZ

easyweld

Insérez la torche de soudage dans le "connecteur euro pour la torche MIG" sur la prise du

panneau avant du poste a souder, et le serrer.

Sur le panneau avant de la machine, insérez le cable de la pince de masse dans la borne

« +», Serrez-le dans le sens des aiguilles d’une montre. Insérez le connecteur rapide du

sélecteur de gaz dans la borne « - » du poste a souder et |le serrer dans le sens des aiguilles

d’une montre.

Installez la bobine de fil sur le support bobine.
S’assurer que le galet soit sur le bon diameétre de fil
ainsi que le diameétre du tube contact sur la torche.
Libérez le levier de pression du moteur dévidoir pour

enfiler le fil via le tube de guidage et dans la gorge

du galet d’entrainement. Ajuster la pression du levier.

Si la pression est trop élevée, le fil ne sortira pas
correctement. Appuyez sur le bouton avance de fil

pour que le fil sorte jusqu’au tube contact.




Easyweld.fr

5. Utilisation

Avant de commencer toute activité de soudage, assurez-vous d’avoir toutes les
protections nécessaires (masque, tablier, gants, guétres etc...). Veuillez
également prendre toutes les mesures de protections nécessaires pour les
personnes exposées a la zone de soudage.

MMA

Apres I’avoir mis sous tension, vous devez mettre I'interrupteur d’alimentation en position
« ON » sur le panneau de commande arriére de la machine.

Sélectionner le mode MMA.

Régler I'intensité de la machine en fonction du type d’électrode utilisée.

Voir ci-dessous le guide d’intensité a respecter. Assurez-vous également d’avoir la bonne
polarité de I’électrode.

Diamatre Elactrode [mm) Courant de soudsgs conssillg [A)

1.0 20~60

1.6 | 4484

2.0 60~100
2.b 80~-120
3.2 108~148
4.0 140~180
5.0 180~220
6.0 220~260

MIG / MAG

Connectez la torche MIG comme détaillé ci-dessus. Assurez-vous que I’approvisionnement en
gaz inerte approprié est connecté.

Vous devez mettre I'interrupteur d’alimentation sur le panneau arriere de la machin en position «
ON ». La machine se met en route et le voyant d’alimentation s’allume, le ventilateur démarre.
Basculez le commutateur MMA en mode MIG.

Ouvrir la vanne du gaz, régler son régulateur afin d’obtenir le débit souhaité.

Ajuster le bouton de commande de tension en MIG et la vitesse de dévidage du fil en MIG sur le
panneau avant de I’onduleur de soudage pour optimiser votre activité de soudage et avoir une
tension appropriée.

Actionnez la gachette de la torche pour souder et souder en poussant pour avoir une bonne
protection gazeuse.

Au besoin, ajuster la temporisation du fil libre (qui se trouve au-dessus du dévidoir a I'intérieur de

10
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la machine).
Une seconde apreés I’arrét de I’arc, I’alimentation en gaz est coupée.

6. Entretien et dépannage

ENTRETIEN

L’opération suivante nécessite des connaissances professionnelles suffisantes dans le
domaine de I'électricité et une connaissance approfondie de la sécurité. Assurez-vous que
le cable d’alimentation de la machine est déconnectée et attendre 5 minutes avant de
travailler dessus.

Afin de garantir un bon fonctionnement de ce poste a souder a I’arc et une bonne sécurité, il
doit étre régulierement entretenu de maniéere a rallonger sa durée de vie.

Ce guide technique doit permettre aux utilisateurs d’effectuer leur propre examen de
contréle (tant au niveau rendement de la machine qu’au niveau de la sécurité).

FREQUENCE TACHE A EFFECTUER

Faire une inspection génerale, vérifier sile
poste n'est pas endommage (les cables, les

Contréle fils, les connexions) et remplacer si nécessaire.

journalier
Vérifier s'il n'y a aucun signal d'alarme qui se

déclenche lors de I'allumage de la machine.

Utiliser un compresseur pour nettoyer le poste a

souder. Vérifier si lz poussiére ne s'est pas

5 accumulée.

Contrdle

mensuel Attention 2 ne pas souffler les composants
electroniques avec le compresseur, et a ne pas
déloger les connexions.
Vérifier [z sécurité des connecteurs (remplacer les si
la machine présente des signes de surchauffe).

Contrale Faire également une verification annuelle, vérifier
la masse, |z capacite de résistance et I'isclement de

annuel

la machine.

ATTENTION : LE CONTROLE DOIT ETRE REALISE
UNIQUEMENT PAR UN TECHNICIEN QUALIFIE.

11
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DEPANNAGE

Avant d’étre expédiées de I'usine, les machines sont soigneusement vérifiées. Les postes a souder

ne doivent pas étre modifiés.

L’entretien doit étre réalisé avec soin. Un cable mal fixé ou qui se détache peut étre un risque et
devenir un danger pour I’utilisateur.
Seuls les techniciens dipldmés peuvent réparer ces machines.

SYMPTOME

CAUSE POSSIBLE

SOLUTION

Aucune réponse lors de
I'utilisation de la gachette de la
torche et I'indicateur d’alarme
ne s’allume pas.

La torche de soudage n’est
pas correctement connectée
a la source d’alimentation.

Reconnectez-la.

La gachette de la torche est
défectueuse.

Réparez ou remplacez la
torche de soudage.

Lorsque la gachette est
actionnée, il y a sortie de
gaz mais pas de tension et
I'indicateur d’alarme ne
s’allume pas.

Le cable de masse n’est pas
connecté a la piece de travail.

Reconnectez-le.

Le dévidoir ou la torche de
soudage est défectueux.

Réparez le dévidoir ou la torche
de soudage.

Il'y a une tension de sortie
lorsqu’on actionne la gachette
de la torche pour
‘alimentation en gaz, mais le
dévidoir ne fonctionne pas.

Le dévidoir est bouché.

Débouchez-le.

Le dévidoir est défectueux.

Réparez-le.

La carte de contréle ou la
carte de puissance du dévidoir
a l'intérieur de la machine est
en panne.

Remplacez les éléments
nécessaires.

La tension de soudage
est instable.

La pression sur le dévidoir
n’est pas proprement ajustée.

Ajustez-la de maniere a avoir la
bonne pression.

La taille du fil utilisé ne
correspond pas au dévidoir.

Assurez-vous que la taille
correspond bien.

La buse de la torche est tres
usée.

Remplacez-la.

La gaine de la torche de
soudage est tres usée.

Remplacez-la.

Mauvaise qualité de

Utiliser une bonne qualité.

S’assurer que I'alimentation de la machine est débranchée avant de travailler dessus. Toujours
attendre 5 minutes apres avoir mis I’appareil hors tension pour ouvrir le boitier.

12
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7. Schéma électrique

y

easyweld

Powar swlich
P

Ll ——
110/230VAC

Cumenl lecdback

Voltage Foedbeek
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890, ROUTE DE REALPANIER — 84310 MORIERES-LES-AVIGNON
TEL : 04 86 26 01 37 — FAX : 04 86 26 01 38

EMAIL : contact@easyweld.fr

www.easyweld.fr

CE€ 7rots

14


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

	1. Description du produit
	1. Fonctions principales
	2. Performances et caractéristiques du produit

	2. Caractéristiques
	3. Commandes
	1. Vue de face
	2. Vue arrière

	4. Installation
	DEBALLAGE
	ENVIRONNEMENT, EMPLACEMENT
	CONNEXION D’ENTREE
	CONNEXION DE SORTIE
	SOUDAGE MMA
	SOUDAGE MIG
	SOUDAGE AVEC FIL FOURRE SANS GAZ

	5. Utilisation
	MMA
	MIG / MAG

	6. Entretien et dépannage
	ENTRETIEN
	DEPANNAGE

	7. Schéma électrique

