Easyweld.fr u

easyuweld

EasyMig 400 SW Pulse

MANUEL D’UTILISATION

C¢€



Easyweld.fr

Merci d’avoir acheté cette série de postes a souder !

Cette série de produits est sécurisante, fiable, solide, facile a utiliser et permet d'augmenter visiblement la productivité du
soudeur. Ce manuel d'utilisation contient des informations importantes sur |'utilisation, la maintenance et la sécurité du
produit. Retrouvez les parameétres techniques du matériel dans le paragraphe « Paramétres Techniques » de ce manuel. Il est
important de lire cette notice avant la premiere utilisation. Pour assurer la sécurité de I'opérateur et de I'environnement de

travail, veuillez lire soigneusement les recommandations de sécurité dans ce manuel et agissez selon les instructions.

Pour plus de détails sur les produits Easyweld, vous pouvez contacter les distributeurs agréés Easyweld ou visiter le site

internet (www.easyweld.fr).

DECLARATION
La société EasyWeld certifie que :

- Ce produit est fabriqué selon les normes internationales en vigueur et respecte les normes

de sécurité internationale ICE60974-1, GB 15579, EN60974, AS60974.

- Les schémas techniques et les technologies de fabrications de ce produit sont brevetés.
Utilisez la machine aprés avoir lu attentivement ce manuel.
1. Les informations dans ce manuel sont précises et completes. L'entreprise ne sera pas responsable
des erreurs et omissions commises par I'opérateur s’il n’a pas respecté les conseils donnés dans ce
manuel.
2. EasyWeld a le droit de modifier ce manuel a tout moment sans préavis.
3. Bien que le contenu dans ce manuel ait été soigneusement vérifié, des inexactitudes pourraient
figurer. Quelle que soit I'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 2016.

EASYWELD

Adresse: 231, Route de Morieres — ZAC de Chalangon

84270 Vedéne

Tél: 04 86 26 01 37 Fax: 04 86 26 01

Site Web : www.easyweld.fr Courrier électronique : contact@easyweld.fr
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1.Sécurité

1.1. Précautions d’installation

Le choc électrique peut causer de graves blessures et méme la mort !

:{ o * Installez une prise de terre.

e Ne touchez jamais les parties sous tension a mains nues ou avec des
gants/vétements mouillés.

e Assurez-vous que vous étes isolé du sol et de la piéce a travailler.

e Assurez-vous que votre position de travail est sire.

Attention au danger d’incendie !

e Installez le poste sur des matériaux non inflammables pour éviter les feux.

e Assurez-vous qu’aucun objet inflammable ne soit a proximité de la coupe
pour éviter les feux.

Attention aux explosions !
> ¢ N'installez pas le poste dans un environnement avec du gaz explosif pour
A = éviter une explosion.

) Remplacez les composants peut étre dangereux !

e Seulement des professionnels peuvent remplacer les composants du poste.

e Assurez-vous qu'il n'y a aucun corps étranger comme un tuyau, des vis, des joints et des barres métalliques a I'intérieur du
poste quand vous remplacez les composants.

e Assurez-vous que les cables de connexion a l'intérieur du poste sont correctement connectés apres avoir remis en place les
circuits imprimés, le poste peut ensuite redémarrer. Auquel cas, il y a un risque de dommages matériels.
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Fumée et gaz peuvent étre nocifs pour votre santé !

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

e Ventilez bien I’environnement de travail avec un systéme d’extraction ou
d’aération pendant le soudage.

Les rayons de I'arc peuvent endommager vos yeux et votre peau !
. Portez un masque et des vétements de protection, ainsi que des gants.
e  Utilisez des masques ou un écran pour protéger d’éventuels spectateurs.

- H

Les champs électromagnétiques sont dangereux pour les porteurs de

stimulateurs cardiaques !

e Les porteurs de pacemakers doivent étre tenus a I'écart des opérations de
soudage avant avis médical.

e  Restez loin de la source de la puissance pour réduire I'effet du champ

A 7 o]
électromagnétique.
_\ Une erreur d’utilisation peut provoquer un incendie ou une explosion !
TN e Les étincelles peuvent provoquer un incendie. Veillez donc a ce qu’il n'y ait

&

aucun matériau inflammable a proximité.
e  Gardez un extincteur a disposition, et une personne capable de I'utiliser.
e  N’effectuez aucun soudage sur un container fermé.
e Nutilisez pas cet appareil pour dégeler des tuyaux

K

Les pieces chaudes peuvent provoquer de graves brilures !

¢ Ne touchez pas les pieces chaudes a mains nues.

e Un systeme de refroidissement est nécessaire lors de travaux de soudage
continus.

Un niveau sonore trop élevé peut affecter I'audition !

“‘gtj
’,{/@/ e  Portez des protections auditives pendant les travaux de soudage.
B e Avertissez les éventuels spectateurs que le bruit peut étre dangereux pour
G leurs oreilles.
— Les pieces mobiles peuvent provoquer des dommages corporels !

e  Gardez vos distances vis a vis des pieces mobiles comme les pales de
ventilateur.

e Les portes, panneaux, couvercles et toutes autres protections doivent étre
fermées pendant le travail de coupe.

Adressez-vous a des professionnels en cas de problémes avec I'appareil !

e  Consultez la partie concernée de ce manuel en cas de difficultés lors de
I'installation ou a I'utilisation.

e  Sila consultation de ce manuel ne vous permet pas de résoudre un
probleme, contactez le service technique de votre revendeur.

1.2. Recommandations de recyclage

Suivez attentivement les points suivants lorsque vous devrez vous débarrasser du poste :

¢ La combustion des condensateurs du circuit principal ou du circuit imprimé peut causer une explosion.

e La combustion des parties en plastique telles que la fagade avant produit du gaz nocif.

e Déposez le poste avec les déchets industriels.
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2. DESCRIPTION GENERALE

1) Caractéristiques du produit

Le circuit principal de ce produit utilise une technologie de conversion en pont complet basé sur la traditionnelle PWM
(modulation de largeur d’impulsions) et mode de contréle de courant, et utilise un transistor bipolaire a grille isolée (IGBT)
comme appareil de commutation. En utilisant ce mode de commutation avancé de technologie, les pertes de commutation de
I'appareil sont considérablement réduits, |'efficacité du produit est augmentée, et par conséquent la fiabilité et la stabilité de ce
poste sont améliorées. En utilisant la technologie numérique DSP avancée a I'échelle internationale et avec des fonctions
abondantes et de bonnes performances, ce poste est un inverter numérique, en soudage MIG-MAG pulse et MIG-MAG
standard. En comparaison avec un poste a souder traditionnel, il a les caractéristiques suivantes.

1. Fonctions abondantes : Ce produit a de nombreux modes de soudage disponibles, tels que MIG-MAG, MIG-MAG pulse
et MIG-MAG double pulse, etc. En méme temps, il y a beaucoup de modes de fonctionnement en option sous chaque
mode de soudage, comme le soudage par points, 2T et 4T, etc. Les fils de soudage de différents diameétres entre 0,8
mm et 1,6 mm sont tous applicables a ce produit selon différentes capacités. Les utilisateurs peuvent choisir des fils de
soudage de différents matériaux et différents diametres pour souder différents métaux et alliages en fonction des
différentes exigences de soudage. En outre, des parametres tels que le courant de soudage, la tension de soudage, le
courant d’amorgage, le courant de remplissage du cratere, le temps d’amorcage, le temps de remplissage du cratere et
la fréquence des impulsions peuvent étre définis dans I'interface. De plus, le courant, la tension et la vitesse de fil
peuvent étre calibrés par le logiciel du poste.

2. Haute précision et bonne cohérence : La composition caractéristique des postes a souder traditionnels détermine que
leur performance dépend entiérement des paramétres de leurs composants. C'est a dire que I'incohérence dans les
parameétres des composants conduit directement a l'incohérence de la performance des postes a souder. Toutefois, il
ne peut étre garanti que les éléments faits par d’autres fabricants soient complétement cohérents dans leurs
parameétres. En outre, un contréle de haute précision ne peut étre obtenu en raison des fonctions non-idéales de
I'amplificateur opérationnel. Par conséquent, méme pour les postes a souder de la méme marque, souvent, ils
different les uns des autres. En outre, le rendement du poste a souder peut changer dans une certaine mesure, les
parameétres des composants peut varier en fonction de I’environnement comme la température et I'humidité, etc... Ce
produit utilise un circuit numérique, avec lequel la plupart des parametres sont définis par logiciel, et il est insensible a
la variation des parametres des composants. Par conséquent, I'uniformité et la stabilité du poste a souder numérique
est meilleur que celui du poste a souder traditionnel.

3. Haute fiabilité : La protection contre les surchauffes, la protection de surtension et I"apport sous-tension/surtension
sont toutes dans ce produit, qui apporte beaucoup a I'amélioration de la fiabilité de ce produit, et en méme temps
facilite son entretien et sa réparation.

4. Excellente performance de soudure : Afin d'améliorer le rendement de soudage pour répondre aux exigences plus
élevées des procédés de soudure, des experts internationaux ont beaucoup travaillé et mis en avant beaucoup
d'excellents modeles de controle mathématique. Toutefois, ces modeles mathématiques complexes sont trés difficiles
a mettre en ceuvre sur des postes a souder analogiques traditionnels. Par contre, ils sont appliqués correctement dans
les postes a souder numériques.

5. Optimisation et la mise a jour des performances de soudage : Avec le développement et I'amélioration du processus
de soudage, il est forcément nécesaire que notre poste a souder ai plus d’excellentes performances de soudage.
Toutes les performances de soudage de ce produit sont réalisées par logiciel. Par conséquent, la performance de
soudage de ce poste a souder peut étre optimisée et améliorée par la mise a niveau du logiciel sans modifier les
circuits du matériel.

6. Conception conviviale : Les différences d’utilisateur et les occasions d’utilisation sont pris en considération lors de la
conception de ce produit, afin de répondre aux exigences d'utilisateurs personnalisées dans une plus grande mesure.
Par exemple, ce produit offre une variété de modes de fonctionnement d’une torche de soudage et des modes définis
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par l'utilisateur. En outre, ce produit utilise une conception synergique. C'est a dire, les utilisateurs n'ajuste qu’un des
paramétres, et les autres parametres connexes changeront respectivement pour atteindre une mise en
correspondance optimale. Il n'est pas nécessaire de régler chaque parametre indépendamment. Par exemple, lorsque
I'utilisateur modifie le courant de soudage, les parametres tels que la tension de soudage, I'alimentation en fil et
|'épaisseur du métal de base sont modifiées respectivement. Bien sdr, les utilisateurs peuvent faire une mise au point
de certains parametres comme la tension de soudage pour s’adapter a leurs habitudes de soudure.

7. Economies d'énergie et petite taille : Cette machine utilise la technologie onduleur IGBT avancée, ce qui réduit le
volume et le poids de la source de soudage et de I'ensemble de la machine, cela améliore I'efficacité et le facteur de
puissance du bloc d'alimentation, et cela créé des économies d'énergie effectives.

3. Fonctions et parametres techniques

3.1. Fonctions
3.1.1. Modes de soudage

1) Soudage MIG/MAG lisse

2) Soudage MIG/MAG Pulse

3) Soudage MIG/MAG Double Pulse
4) Soudage MMA

3.1.2. Option des métaux de base

1) Acier carbone (acier)

2) Acier inoxydable (CrNi)

3) Alliage d’aluminium silicon (AlSi 5)

4) Alliage d’aluminium magnésium (AlMg 5)
5) Aluminium Pur (Al99.5)

3.1.3. Option gaz

1) 100 % de CO2

2) 80%Ar+20%CO2

3) 90 %Ar++ 5%de CO2+5% 02
4) 98 %Ar+2% 02

5) 100 % Ar

3.1.4. Option de fils de soudage

1) ®0.8 (fil solide)

2) @1.0 (fil solide ou fil fourré)
3) @1.2 (fil solide ou fil fourré)
4) ©1.6 (fil solide ou fil fourré)
5) Fil fourré

3.1.5. Interface utilisateur

1) Panneau de coordonnées graphiques
2) Bouton de réglage numérique unique
3) Double affichage a 3 chiffres
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3.2. Parameétres techniques

Modéle MIG400P
Tension d'entrée 3-phase 380V+15 % (50/60Hz)
Capacité de fusible recommandée 50A
Tension nominale de sortie 400A/36V
Tension de charge 70V
Courant de charge a vide <1A
Facteur de marche nominal (40°C) 60%
Facteur de puissance C0S$=0,85
Efficacité n>85 %
Classe d'isolation F
Indice de protection IP21S
Gamme de courant de soudage 10-400A
Plage de vitesse de fil 1.0-18.0m/min
Plage de tension de soudage 12.0-39.0V

Connexion de la torche

Type européen

Diamétre maximal de la bobine de fil

$200/S300, 300mm

3.3. Parametres fonctionnels

Diameétre de fil 0,8 -1,6mm
MMA MIG400P
Gamme de courant de soudage 10-400A

Plage de courant d’Arc force

0-99 (A/ms, absolu maximum :

Plage de courant d'amorgage de I'arc 10-400A
Temps d'amorcage de I'arc 0-0,99s
Tension de rupture d'Arc 40.0-80.0V
MIG/MAG MIG400P (N317)
Temps de pre-flow 0-5,0s
Temps de post-flow 0-9,9s
Mode de fonctionnement 4 modes
Vitesse d’alimentation de fil 1.0-18.0 m/min
Gamme de courant de soudage 20-400A
Epaisseur du métal de base 0,5-20,0mm
Plage de tension de soudage 12.0-40.0V
Arc force -15~+15
Fréquence pulse LF 0.5-5.0Hz
Temps de ratio pulse LF 10-90 %
Temps de rampe de montée 0,1-9,9s

Temps d’évanouissement

0,1-9,9s
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3.4. Caractéristiques externes

Cette machine a une caractéristique externe de tension constante en soudage MIG-MAG pulse et en soudage MIG-MAG, bien
gu'elle soit avec une caractérisque externe de courant constant en soudage MMA.

L-l Lil

External characteristic in pulsed External characteristic in MMA
welding and MIGMAG welding

4.STRUCTURE DU TABLEAU DE BORD ET DESCRIPTION DES
SYMBOLES

4.1. Structure du panneau

1) Panneau de contréle d'alimentation
2) Panneau avant

3) Bouton de réglage des parameétres
4) Borne de sortie de I'alimentation "+"
5) Borne de sortie de I'alimentation "-"
6) Interface du cable de commande
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4.2. Description des symboles

easyuweld

7) Commutateur de débit d'air

8) Fusible

9) Interface du cable de commande

10) Bouton de refroidissement par eau/air
| 11) Borne de sortie de I'alimentation "+"
12) Cable d'entrée d'alimentation

Tableau 4-1 : Symboles sur le panneau avant

S T
Description Borne de sortie "-" du poste a souder Borne de sortie "+" du poste a souder
Tableau 4-2 : Symboles sur le panneau arriére
Symbole 3=380V 1 0
_ Cable d'entrée du
Description A Interrupteur "ON" Interrupteur "OFF"
poste a souder
Tableau 4-3 : Symboles sur la plaque signalétique
Symbole Description Symbole Description
. Soudage a I'arc sous gaz de
uo Tension a vide § ucag . us gaz
— protection
ul Tension d'entrée nominale 5 MMA
. . [ = ,
u2 Tension d’alimentation 3-50/60Hz Entrée 3ph 50/60 Hz.
11max Courant d'entrée nominal maximum Sortie DC
Courant d'entrée effectif maximal f R
I11eff 2 Symbole pour le poste a souder
12 Courant de soudage nominal X Facteur de marche

10
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5.Panneau de commande

5.1. Panneau de controle de I'alimentation

1
7
[ O Adier O 100%C02 0908 " ..
O Crli O 80%Ar 20%C02 O 1.0 l 4 ‘
Y
11 O AISi5 O 90%BAr 5KC025%02 ol ¢ | ( <58
7 i T )

O AlMg 5 O 98%Ar 2402 OP 1.6 L N ’
o -~ F : &
O Al99.5 O 100%Ar O Fil Fourré

12

A Pule

13

Figure 5.1 : Schéma du panneau de contréle de I'alimentation

EasyM|g 400 SW;

10

14

1)

7)

11)

Sélection du mode de soudage ;

2) Sélection des parameétres de courant ;
3) Affichage des parametres de courant ;

4) Indicateur d’anomalie ;

5) Affichage des parametres de tension ;
6) Sélection des paramétres de tension ;

Sélection du procédé de soudage ;

8) Sélection du mode de fonctionnement ;

9) Contréle du gaz;
10) Controle du fil ;
Sélection des métaux communs ;
12) Sélection du gaz;

13) Sélection du diamétre de fil ;
14) Bouton de réglage des paramétres.

11
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5.2. Détails des zones fonctionnelles sur le panneau de controle de I'alimentation

MIG lisse

Simple pulse

Double pulse

MMA

Figure 5.2 : Sélection du mode de soudage

Une LED pour les modes de soudage et un bouton de
sélection.

Il existe 4 modes de soudage standard, a savoir :
MIG/MAG, pulsé MIG/MAG, double impulsion MIG/MAG
et MMA. Les utilisateurs peuvent sélectionner le mode
de soudage désiré en appuyant sur la touche de
sélection, et la LED correspondante s'allume.

Remarque : La LED clignote pendant la soudure.

sélection.

Remarque

) Acier doux
{1
Inox

CrNi
AlSI S . P Aluminium silicium
P|'|I1‘ s [

' Aluminium
Al GQ E Magnesium

"

Aluminium Pur

Figure 5.3 : Sélection des métaux de base

Une LED pour les métaux de base et un bouton de

Les métaux de base incluent I’acier au carbone, |'acier
inoxydable, les alliages d’aluminium silicium, les alliages
d’aluminium et magnésium et I'aluminium pur. Les
utilisateurs peuvent sélectionner le métal de base en
appuyant sur la touche de sélection, et la LED
correspondante s'allume.

I n'y a pas cette fonction en soudure MMA.

12
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SURAT ANLU @& 10
O0%Ar 5%C025%0 d ¢ 19
QEXAr 700 ”
YOl LM ® 1.6
J oA Fil fourré
N 7 L — = )

Figure 5.4 : Sélection du gaz

o Figure 5.5 : Sélection du diametre de fil :
Une LED pour les différents gaz et un bouton de

sélection. Une LED pour les différents fils de soudure et un bouton
Les différents gaz incluent 100% CO2, 80% Ar + 20% CO2,|ya sélection.

90% Ar + 5% CO2 + 5% 02, 98% Ar + 2% CO2 et 100% Ar. | o fils de soudage incluent des fils solides de ©0,8, ®1,0,
Les utilisateurs peuvent sélectionner le gaz de protection 1,2 et D1,6 et des fils fourrés de $1,0, D1,2 et O1,6.
désiré en appuyant sur la touche de sélection et la LED | o5 tilisateurs peuvent sélectionner le fil souhaité en
correspondante s'allume. appuyant sur la touche sélection, et

) La LED correspondante s'allume. La LED du fil fourré
Remarque : Il n'y a pas cette fonction en soudure MMA. allumée indique que le fil fourré est sélectionné, alors que
la LED éteinte indique que le fil solide est sélectionné.

13
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Figure 5.6 : Sélection des parametres du processus de soudage

Temps de pre-gaz

Parametres initiaux (vitesse, courant et tension)

Temps de rampe de montée

Parameétres des crétes (temps, courant, vitesse, épaisseur, caractéristique de I'arc, tension, fréquence et

i A .

pourcentage)

Parametres de base (courant, vitesse et tension)

Temps d’évanouissement

Parameétres de remplissage du cratére (courant, vitesse et tension)
Temps de post-gaz

Une LED pour les paramétres du processus et un bouton de sélection. Les paramétres du processus incluent les
parameétres avancés (tels que le temps de pre-gaz), les paramétres initiaux (tels que la vitesse, le courant et la tension),
les paramétres de rampe de montée (tels que le temps et le coefficient d’interaction), les parameétres de créte (tels le
temps, le courant, la vitesse, I'épaisseur, les caractéristiques de I'arc, la tension, la proportion et la fréquence), les
paramétres de base (tels que le courant, la vitesse et la tension), les parametres d’évanouissement (tels que le temps et
le coefficient d’interaction), les parametres de cratére (tels que le courant, la vitesse et la tension) et les parametres
différés (tels que le temps de post-gaz). Les utilisateurs peuvent sélectionner les paramétres de processus en appuyant
sur le bouton droit et la LED correspondante s'allumera. Il y a des parametres (1~8) dans certains segments, tandis que
dans d’autres segments il n’y a pas de paramétres. Seuls les segments avec un ou plusieurs parametres peuvent étre
sélectionnés, et ces segments sans parametres ne peuvent pas étre sélectionnés. Pour sélectionner les parameétres pour
étre finalement affiché ou ajusté, les utilisateurs ont besoin de faire un deuxiéme choix par le biais du courant ou de la
tension.
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(o) (10])(11) (12)

Figure 5.7 : Sélection des paramétres de courant

(15 (14) (15] (16)

Figure 5.8 : Sélection des paramétres de tension

9. Courant. Vitesse de démarrage ; 11. Epaisseur du métal de
base; 12. Caractéristiques de I'arc

Un affichage des parametres du courant, une LED et un
bouton de sélection. Les parameétres du courant comprennent
4 paramétres, a savoir le courant (A), la vitesse du fil (m/min),
I'épaisseur du métal de base (mm) et les caractéristiques de
I'arc (-/+). L’affichage des paramétres du courant peut
afficher les informations systeme, le courant de soudage réel
et le contenu des parametres. Les utilisateurs peuvent
sélectionner les parameétres souhaités en appuyant sur la
touche de sélection, et la LED correspondante s'allumera.
Entre-temps, le contenu des parameétres sélectionnés sera
affiché.

Remarque : Quand il y a une sortie de courant de soudage, la
valeur du courant de travail est affichée. Pour modifier un
paramétre, les utilisateurs doivent faire clignoter la LED
correspondante en appuyant sur la touche de sélection.

13. Tension ; 14.Temps ; 15.Ratio de la durée d'impulsion ;
16. Fréquence

Un affichage des paramétres de tension, une LED et un
bouton de sélection. Les parametres de tension incluent 4
parameétres, a savoir la tension (V), le temps (s), la proportion
(%) et la fréquence (Hz). L’affichage des parameétres de
tension peut afficher les informations systéeme, la tension de
soudage réelle et le contenu des parametres. Les utilisateurs
peuvent sélectionner les parameétres souhaités en appuyant
sur la touche de sélection, et la LED correspondante
s'allumera. Entre-temps, le contenu des paramétres
sélectionnés sera affiché.

Remarque : Quand le circuit d’alimentation principal est
connecté, la tension réelle et affichée. Pour modifier un
parameétre, les utilisateurs doivent faire clignoter la LED
correspondante en appuyant sur la touche de sélection.

Spot welding
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Figure 5.9 : Sélection du mode d’opération
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Figure 5.10 : Bouton de réglage des parameétres

Le réglage du mode de fonctionnement se fait par un bouton
de sélection. Il existe pour 4 modes de fonctionnement, a
savoir les parametres de soudage par point soudage en 2T, 4T
et 4T programmé. Les utilisateurs peuvent sélectionner le
mode de fonctionnement souhaité en appuyant sur le bouton
de sélection, et la LED correspondante s'allume quand un
certain mode d’opération est sélectionné.

Remarque : Il n'y a pas cette fonction en soudage MMA.

Bouton de commande et témoin de réglage.

Les parameétres qui sont définies en ajustant le bouton.
L'indicateur de réglage indique aux utilisateurs que le bouton
n'est efficace que lorsque la LED des parametres
correspondants au courant ou la tension clignote.
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Figure 5.11 : Contrdle du gaz

Bouton de purge de gaz

Lorsque vous appuyez sur la touche de contréle de gaz une fois, le circuit de gaz est ouvert et lorsque
vous appuyez sur la touche a nouveau, le gaz est fermé. La LED de débit du gaz indique I'état de
connexion du circuit de gaz.

Remarque : Les utilisateurs peuvent arréter le débit de gaz en poussant la gachette de la torche dans
I’état du contréle du gaz.

Figure 5.12 : Touche de
canal

Afin de faciliter la gestion efficace et simple des instructions de soudure, le poste a souder est équipé
de 64 canaux. Un canal est un agrégat ou une séquence de tous les paramétres d'une opération de
soudage. Une instruction de soudure comprend des parameétres tels que le mode de soudage, le type
du métal de base, le type de gaz, le type de fil, le mode de fonctionnement, le temps de pre-flow, le
courant initial, la vitesse initiale, la tension initiale, le temps de la rampe de montée, le courant de
pointe, la vitesse de pointe, I'épaisseur du métal de base, les caractéristiques de I'arc, la tension de
créte, le temps de soudure par point, le temps d’évanouissement, le temps du courant de cratere, la
vitesse de cratére, la tension de cratere et le temps de post-flow. Tous ces paramétres constituent un
canal de données processus ou un canal pour faire court. Les canaux sont indiqués par les numéros
de canal. Le canal de travail est le canal utilisé.

Pour accéder au mode de gestion des canaux : Appuyez sur la touche de sélection de canal en mode
veille, la LED du canal s’allume, et le mode de gestion des canaux est consulté.

Pour afficher et modifier le numéro de canal de travail : Le poste va travailler dans un certain groupe
de canal (le canal de travail lorsque le poste a été arrété la derniére fois) une fois qu'il est sous
tension, et l'utilisateur peut afficher le numéro du canal sur I'affichage des paramétres de la colonne
de tension, en appuyant sur la touche du canal. Et a ce moment, I'utilisateur peut modifier le numéro
du canal de travail avec le bouton d’ajustement.

Pour quitter le mode de gestion des canaux : Appuyez sur la touche de canal ou une autre touche, la
LED du canal s’éteindra, et il quittera le mode de gestion du canal.

Pour stocker les paramétres de canal : Les paramétres du canal de travail seront sauvegardés dans le
stockage des paramétres automatiquement apres la soudure, et I'utilisateur n'a pas besoin de les
enregistrer manuellement.

Remarque : Les parametres ne seront pas enregistrés si I'utilisateur n'a pas soudé aprés modification.

Appuyez sur la touche de canal pour démarrer le poste, avec la LED du panneau avant afin qu’elle
soit allumée, ce qui signifie que tous les parametres de soudure sont en parametres par défaut.
Eteignez le poste pour sortir. Redémarrez le poste et I'opération peut étre effectuée.

16




Easyweld.fr

6. Fonctionnement des panneaux de commande

6.1. Etapes de fonctionnement général pour le panneau de contrdle sur le générateur (recommandé)

Une fois que le poste est sous tension, le systeme sera dans I'état fonctionnel du dernier arrét du poste. Si I'utilisateur souhaite
poursuivre la tache de soudure d'origine, n’utilisez pas le panneau de contréle mais effectuez simplement vos travaux de
soudure directement. Toutefois, si I'utilisateur veut modifier la tache de soudage ou l'instruction de soudage, il doit d’abord
utiliser le panneau de contrdle. Suivez les étapes d’interventions recommandées sur le panneau de contréle du générateur ci-
dessous.

1) Sélectionnez le mode de soudage

Sélectionnez le mode de soudage en appuyant sur la touche de sélection dans la zone de sélection du mode de soudage (Figure
5.2) si nécessaire.

2) Sélectionnez le type de métal de base

Sélectionnez le type de métal de base en appuyant sur la touche de sélection dans la zone de sélection du métal de base (Figure
5.3) si nécessaire.

3) Sélectionnez le type de gaz
Sélectionnez le type de gaz en appuyant sur la touche de sélection dans la zone de sélection de gaz (figure 5.4) si nécessaire.
4) Sélectionnez le type de fil de soudage

Sélectionnez le type de fil de soudage en appuyant sur la touche de sélection dans la zone de sélection du fil (Figure 5.5) si
nécessaire.

5) Sélectionnez le mode de fonctionnement

Sélectionnez le mode de fonctionnement souhaité en appuyant sur la touche de sélection du mode de fonctionnement (figure
5.9) si nécessaire.

6) Sélectionnez le parameétre qui doit étre vu ou modifié

Sélectionnez ce parametre en appuyant sur la touche de sélection dans la zone de sélection des parameétres de courant (Figure
5.7) ou dans la zone de sélection des parametres de tension (Figure 5.8), et de la valeur du courant de ce parametre s'affiche sur
I’affichage de la colonne de courant ou de tension. L'utilisateur peut modifier ce paramétre en ajustant avec le bouton de
réglage (figure 5.10) lorsque la LED de parametres correspondants clignote.
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6.2. Parameétres en soudage MMA

Il'y a 5 parametres ajustables en soudage MMA, a savoir courant d'amorcage de I'arc, le temps d'amorgage de I'arc, le courant
de I'arc, les caractéristiques de I'arc (arc force) et la tension de rupture de I'arc. Ces parametres peuvent étre utilisées
seulement a travers le panneau de contréle du générateur. De plus, sélectionnez le mode de soudage avant toute intervention
sur les parameétres.

A 11
13 —
12 12
Courant de
soudage
tl 2 t3 t2
Amorcage Court circuit
de l'arc Combustio |Mode Tension de
n de l'arc .
A Combustion :@Ie soudace
up de l'arc U
1 /_ Tem
v \ pS;

Figure 6.1 Courant et tension de soudage

Combiné avec la figure 6.1, les paramétres en MMA sont décrits ci-dessous.
1) Courant de 'amorgage de I'arc (11)

Il indique le courant au cours de la période d'amorcage de I'arc, et peut étre réglé dans la gamme compleéte.
2) Temps d'amorgage de l'arc (t1)

Il est situé sur le "segment initial-colonne de tension-temps (s)", et il indique le temps d'amorcage de I'arc de la derniere
période. Courant de I'arc (12)

Il est situé sur le "segment pointe-colonne de courant-courant (A)", et I'utilisateur peut définir selon ses propres exigences
techniques.

3) Caractéristiques de I'arc (arc force)

Il est situé sur le "segment pointe-colonne de courant-caractéristiques de I'arc (-/ +)". Il détermine le taux de montée de I3, et il
doit étre réglé en fonction du diametre de I’électrode, du courant défini et des exigences techniques. Si I'arc force est grand, la
goutte de fusion peut étre transférée rapidement, et le collage de I'électrode se produit rarement. Cependant, un trop grand
arc force peut conduire a trop de projections. Si I'arc force est petit, il y aura peu de projections, et le cordon de soudure sera
bien formé. Cependant, un trop petit arc force peut conduire a un arc doux et au collage de I'électrode. Par conséquent, |'arc
force doit étre augmenté lors d’un soudage avec des électrodes épaisses en courant bas. En soudage général, I'arc force peut
étre réglé a 20~70.

Soudage TIG simple : Définir les caractéristiques d'arc (arc force) a 0 en soudage MMA, et le soudage TIG simple peut étre
réalisé. Le soudage TIG simple est une sorte de soudure TIG DC obtenue par I'utilisateur en soudure MMA en ajoutant un
équipement de gaz connecté au poste a souder et qui amorce I'arc en grattant I’électrode. Différents modes de fonctionnement
en soudage général TIG ne sont pas disponibles en soudage TIG simple.

18



Easyweld.fr

4) Tension de l'arc cassant (U1)

Il est situé sur le "segment pointe-colonne de tension-tension (V)", et il est utilisé pour le réglage de la tension de I'arc cassant
au cours de la soudure. Ce parametre est spécialement congu pour répondre a I'exigence en soudage intermittent HF, et sa
résolution est de 0.1V. La tension de |'arc cassant indique la tension d'arc admissible maximale au cours de la soudure, c'est a
dire que la soudure peut étre poursuivie lorsque la tension d'arc est inférieure a U1, ou alors le soudage s'arréte
immédiatement. En général, la tension de I'arc cassant doit étre supérieure a 40,0 V.

Conseils d’utilisation Mode d'amorcage de I'arc en soudage MMA (arc force#0)

e Amorgage de I'arc en courant faible : Il peut étre appelé aussi amorcage de I’arc doux/léger. Définissez le temps
d'amorcage de I'arc afin qu’il soit a une valeur autre que 0, et le courant de I'amorcage de I'arc (11) doit étre a une
valeur inférieure a 12 et le poste passe en mode d'amorgage de I'arc en courant faible. Touchez la piece de travail avec
I'électrode, et soulevez |'électrode en position normale pour souder apres I'amorgage de I'arc.

e Amorgage de I'arc en courant élevé : |l peut étre également appelé amorgage de I'arc hot start/contact. Définissez le
temps d'amorgage de I'arc afin qu’il soit a une valeur autre que 0, et courant de I'amorgage de I'arc (11) doit étre a une
valeur non inférieure a 12 et le poste passe en mode d'amorgage de I'arc en courant élevé. Touchez la piéce de travail
avec |'électrode, et la soudure normale peut étre effectuée sans lever I'électrode.

6.3. Paramétres de soudage MIG/MAG standard

Il'y a 16 parameétres ajustables en soudage MIG/MAG standard, a savoir la durée de pre-flow, le courant initial, la vitesse initiale,
la tension initiale, le temps de rampe de montée, le courant de créte, la vitesse de créte, la tension de créte, I'épaisseur du
métal de base, les caractéristiques de I'arc, le temps du soudage par point, le temps d’évanouissement, le courant de cratere, la
vitesse de cratere, la tension de cratere et le temps de post-flow. 9 parametres d'entre eux, a savoir le courant de créte, la
vitesse de créte, la tension de créte, |'épaisseur du métal de base, les caractéristique de I'arc, le temps de soudage par points, le
courant de cratére, la vitesse de cratére, la tension de cratére peuvent étre utilisés via le panneau de commande sur le
générateur ou par l'intermédiaire du panneau de contrdle du dévidoir, et les autres parametres peuvent étre utilisés seulement
par le panneau de contréle sur le générateur. De plus, sélectionnez le mode de soudage désiré, le type de métal de base, le type
de gaz, le type de fil de soudage et le mode de fonctionnement avant toute intervention sur les paramétres.

Courant/Tension

Initial Rampe Creét Cratere
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Figure 6.2 Courant et tension en soudage MIG/MAG général
1) Temps de pre-gaz

Il est situé au "segment préposé-colonne tension-temps (s)", et I'utilisateur peut définir selon ses propres exigences techniques.
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2) Courant initial

Il est situé au "segment initial-colonne courant-courant (A)", et il varie avec le changement de la vitesse initiale. Par conséquent,
il est inutile de définir ce parametre lorsque la vitesse initiale est définie correctement.

3) Vitesse initiale

Il est situé au "segment initial-colonne courant-vitesse de fil (m/min)", et il varie avec le changement de courant initial. Par
conséquent, il est inutile de définir ce parametre lorsque le courant initial est réglé correctement.

4) Tension initiale

Il est situé au "segment initial-colonne tension-tension (V)", et il varie avec le changement de courant initial ou de vitesse
initiale. A cOté, ce parametre peut étre ajusté dans une certaine plage.

5) Temps de rampe de montée
Il est situé au "segment de rampe de montée-colonne tension-temps (s)", et il n'a de sens que dans le mode 4T programmé.
6) Courant de créte

Il est situé au "segment créte-colonne courant-courant (A)". Depuis le courant de créte, la vitesse de créte et |'épaisseur du
métal de base sont l'interaction des parametres, si l'un d'eux varie, les deux autres vont étre modifiés. En général, I'utilisateur
peut choisir une des trois a utiliser selon ses propres exigences techniques ou ses habitudes d'utilisation, laissant les deux autres
paramétres.

7) Vitesse de créte

Il est situé au "segment créte-colonne courante-vitesse de fil (m/min)". Pour la description relative, regardez le contenu du
courant de créte au-dessus pour référence.

8) Epaisseur du métal de base

Il est situé au "segment pointe-colonne courante-épaisseur du métal de base (mm)". Pour la description relative, regardez le
contenu du courant de créte au-dessus pour référence.

9) Tension de créte

Il est situé au "segment créte-colonne tension-tension (V)", et il varie avec le changement de courant de créte et ses parameétres
en interaction. A coté, ce paramétre peut étre réglé de maniére indépendante dans une certaine plage.

10) Caractéristiques de I'arc

Il est situé au "segment pointe-colonne courant-caractéristiques arc (-/ +)", et la valeur recommandée de caractéristique d'arc
est 0. Si l'arc force est grand, I'arc sera dur et il y aura beaucoup de projections. Si l'arc force est petit, I'arc sera doux et il y aura
peu de projections. Ce paramétre est particulierement important lors de la soudure sous faible courant. L'utilisateur peut
I'adapter en fonction de ses propres exigences techniques ou d’habitudes d’utilisation.

11) Temps de soudage par points

Il est situé au "segment créte-colonne tension-temps (s)", et il n'a de sens que dans le soudage par points.
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12) Temps d’évanouissement

Il est situé au "segment évanouissement-colonne tension-temps (s)". Les cratéres peuvent étre remplis en ajustant ce
parametre correctement en mode 4T non programmé.

13) Courant de cratére

Il est situé au "segment cratere-colonne courant-courant (A)", et il varie avec le changement de vitesse du cratére. Par
conséquent, il est inutile de définir ce paramétre lorsque la vitesse du cratére est correctement réglé.

14) Vitesse de cratere

Il est situé au "segment cratére-colonne courante-vitesse de fil (m/min)", et il varie avec le changement du courant de cratére.
Par conséquent, il est inutile de définir ce parametre lorsque le courant de cratéere est correctement réglé.

15) Tension de cratére

Il est situé au "segment cratere-colonne tension -tension (V)", et il varie avec le changement du courant de cratére ou de la
vitesse de cratére. A c6té, ce parametre peut étre réglé de maniére indépendante dans une certaine plage.

16) Temps de post-flow

Il est situé au "segment post posé-colonne tension-temps (s)", et Iutilisateur peut définir selon ses propres exigences
techniques.

6.4. Paramétres en soudage MIG/MAG pulsé

Il'y a 16 parameétres ajustables en soudage MIG/MAG pulsé, a savoir le temps de pre-flow, le courant initial, la vitesse initiale, la
tension initiale, le temps de rampe de montée, le courant de créte, la vitesse de créte, la tension de créte, I'épaisseur du métal
de base, les caractéristique de I'arc, le temps de soudage par point, le temps d’évanouissement, le courant de cratere, la vitesse
de cratere, la tension de cratére et le temps de post-flow. 9 parameétres d'entre eux, a savoir le courant de créte, la vitesse de
créte, la tension de créte, |'épaisseur du métal de base, les caractéristique de I'arc, le temps de soudage par points, le courant
de cratere, la vitesse de cratere, la tension de cratére peuvent étre utilisés via le panneau de commande sur le générateur ou
par l'intermédiaire du panneau de contréle du dévidoir, et les autres parametres peuvent étre utilisés seulement sur le panneau
de controle sur le générateur. De plus, sélectionnez le mode de soudage désiré, le type de métal de base, le type de gaz, le type
de fil de soudage et le mode de fonctionnement avant toute intervention sur les paramétres.

Courant/Tension

Initial Tem

l
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Figure 6.3 Courant et tension en soudage MIG/MAG pulsé
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Pour la plupart des parameétres de soudage MIG/MAG pulsé, voir le contenu 6.3 pour référence. Bien que quelques-uns d'entre
eux sont particulierement décrits ci-dessous.

1) Parameétres de type de tension

Les parametres de type de tension : la tension initiale, la tension de créte et la tension de cratére, qui sont utilisées pour ajuster
la longueur de I'arc. Lorsque la tension est élevée, la longueur de I'arc sera longue, et lorsque la tension est basse, la longueur
de I'arc sera courte.

2) Caractéristiques de l'arc

Il est situé au "segment pointe-colonne courant-caractéristique arc (-/ +)". En plus de la fonction décrite en soudage MIG/MAG
standard, le réglage fin de la longueur de I'arc peut étre atteint grace a ce parameétre.

Conseils d’utilisation Amorcage de I'arc en soudage MIG/MAG pulsé

Il est trés important de définir les parameétres d'amorcgage de I'arc en soudage MIG/MAG pulsé, en particulier pour le soudage
de I'aluminium. Les parametres initiaux (courant initial et tension initiale) et le parameétre de rampe de montée (temps de
rampe de montée) sont disponibles pour le poste doivent étre correctement définis, pour qu'ils affectent les performances
d'amorcage de I'arc dans une grande mesure. Lors du soudage de |'aluminium, I'utilisateur peut sélectionner le courant initial et
la tension initiale en général.

6.5. Paramétres en soudage MIG/MAG double pulse

Il'y a 21 parameétres ajustables en soudage MIG/MAG double pulse, a savoir le temps de pre-flow, le courant initial, la vitesse
initiale, la tension initiale, le temps de rampe de montée, la vitesse de créte LF, la vitesse créte LF, la tension de créte LF,
I'épaisseur du métal de base, les caractéristique de l'arc, le ratio de durée d'impulsion LF, la fréquence LF, le courant de base LF,
la vitesse de base LF, la tension de base LF, le temps de soudage par points, le temps d’évanouissement, le courant de cratére,
la vitesse de cratére, la tension de cratere et le temps de post-flow. 11 parameétres d'entre eux, a savoir le courant de créte LF,
la vitesse de créte LF, la tension de créte LF, I'épaisseur de métal de base, les caractéristiques de I'arc, le ratio de durée
d'impulsion LF, la fréquence LF, le temps de soudage par point, le courant de cratére, la vitesse de cratere, la tension de cratere
peuvent étre utilisé via le panneau de commande sur le générateur ou par l'intermédiaire du panneau de controle sur le
dévidoir, et d'autres parametres peuvent étre utilisés par le panneau de configuration du générateur. De plus, sélectionnez le
mode de soudage désiré, le type de métal de base, le type de gaz, le type de fil de soudage et le mode de fonctionnement avant
toute intervention sur les parametres.

Courant/Tension

I

Figure 6.4 Courant et tension en soudage MIG/MAG double pulse
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Pour la plupart des parameétres en soudage MIG/MAG double pulse, allez voir le contenu de la section 6.3 pour référence. Et les
parameétres en soudage MIG/MAG double pulse sont particulierement décrits comme combiné ci-dessous dans la Figure 6.4.

1) Courant de créte LF
Il est situé au "segment créte-colonne courant-courant (A)", et c'est le courant préréglé comme valeur de créte LF.
2) Vitesse de créte LF

Il est situé au "segment créte-colonne courant-vitesse de fil (m/min), et c'est la vitesse de fil préréglée comme valeur de créte
LF.

3) Tension de créte LF
Il est situé au "segment créte-colonne tension -tension (V)", et c'est la tension préréglée comme valeur de créte LF.
4) Ratio de la durée d'impulsion LF

Il est situé au "segment créte-colonne tension-proportion ( %)", et c'est le pourcentage du temps de maintien de la valeur de
créte LF en durée LF.

5) Fréquence LF

Il est situé au "segment créte-colonne tension-fréquence (Hz)", et c'est la réciproque de la durée LF (la somme du temps de la
valeur de créte LF et le temps de la valeur de base LF).

6) Courant de base LF
Il est situé au "segment de base-colonne courant-courant (A)", et c'est le courant préréglé pour la valeur de base LF
7) Vitesse de base LF

Il est situé au "segment de base -colonne courant- de vitesse de fil (m/min)", et c'est la vitesse de fil préréglée pour la valeur de
base LF

8) Tension de base LF

Il est situé au "segment de base-colonne tension-tension (V)", et c'est la tension préréglée pour la valeur de base LF
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6.6. Sélection du mode de fonctionnement

Pour les modes de fonctionnement MIG/MAG, allez voir le tableau 6.6.1 pour référence ; pour les notes d’utilisation de la
gachette de la torche, allez voir le tableau 6.6.2 pour référence.

Tableau 6.6.1 Modes de fonctionnement MIG/MAG

Utilisation du déclencheur de la gachette et

Mode n° Utilisation
courbe de courant

1T/mode de soudage par points: 4' T
1 Poussez la gachette de la torche : L’arc est F

1 amorcé et le courant passe a la valeur prédéfinie. _,_I \

2 Lorsque le temps de soudure par points est haut,
le courant chute progressivement, et I'arc s'arréte.

Mode standard 2T :

1 Poussez la gachette de la torche: L'arc est ‘L_ +
2 amorcé et le courant passe a la valeur initiale, puis m
augmente progressivement ou chute a la valeur
prédéfinie.

2 Relachez la gachette de la torche : le courant chute
progressivement, et l'arc s'arréte.

Mode 4T :
1 Poussez la gachette de la torche: L’arc est *T
amorcé et le courant passe a la valeur initiale, puis Froordsnonen
3 augmente ou diminue progressivement. La 4,—/j_‘;
gachette de la torche peut étre relachée a tout
moment.

2 Poussez-la a nouveau: le courant chute
progressivement a la valeur du courant de cratere.
3 Libérez-la: I'arc s'arréte.

Mode 4T programmeé :
1 Poussez la gachette de la torche : L’arc est * .......... T ¢ T
4 amorcé et le courant atteint la valeur initiale. p

2 Relachez-la : le courant augmente graduellement. — - 1
3 Poussez-la a nouveau : le courant chute a la valeur

de courant de cratere.
4 Reldchez-la : I'arc s’arréte.

Tableau 6.6.2 utilisation de la gachette de la torche

* Poussez la gachette de la torche. f Relachez la gachette de la torche.

HA Poussez la gachette de la torche et ensuite relachez-la| 1 Relachez la gachette de la torche et ensuite poussez-
a tout moment. la & tout moment.
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7. Mises en garde et entretien

7.1. Mises en garde

1)

2)

3)

10)
11)

12)
13)

14)

15)

16)

17)

18)

19)

20)

Méthode de levage du poste a souder : Levez le poste a souder avec un chariot élévateur ou une grue, et accordez une
attention particuliere a la fixation de la machine lors de I'opération de levage avec une grue en n’utilisant par les
anneaux assemblés sur le poste a souder.

Spécifications du cable d'entrée : Connectez le boitier de commutation au poste a souder avec un cable de 4*4mm?2, et
le boitier de commutation doit étre équipé d'un disjoncteur ou d’un fusible de 60A ou plus.

Branchement du cdble de masse : Assurez-vous que le fil jaune/vert du cible d'alimentation de la machine a souder
soit connecté a la masse dans la zone de soudure pendant I'utilisation.

Mode de refroidissement du poste a souder Cette machine utilise le mode de refroidissement de I'air, il ne doit doncy
avoir aucun obstacle a I'entrée et a la sortie d'air du poste a souder de fagon a assurer une bonne ventilation.

Indice de protection du poste a souder : L'indice de protection de cette machine est IP21S, il ne faut donc pas I'utiliser
sous la pluie. En outre, évitez de placer la machine en environnement humide.

Facteur de marche du poste a souder : Le facteur de marche nominal de ce poste est de 60%. La protection de
surchauffe est disponible pour cette machine, et elle s’éteint automatiquement lorsque la protection de surchauffe se
met en place.

Inclinaison de la source de soudage : L'inclinaison de la source de soudage ne doit pas étre supérieure a 15°, ou elle
risquerait de basculer.

Environnement d'exploitation du poste a souder : L'environnement doit satisfaire les exigences ci-apres :

Plage de température : -10°C ~ +40°C pendant le soudage ; -25°C ~ +55°C pendant le transport et le stockage.
Remarque : Lors de I'utilisation d'un refroidisseur d'eau, veuillez éviter de |'utiliser ou de I'entreposer en dessous de la
température de solidification du liquide de refroidissement. Videz d’abord le liquide de refroidissement si vous
souhaitez I'entreposer a une température basse.

Humidité relative de l'air : pas plus de 50 % a 40°C ; pas plus de 90 % a 20°C.

La poussiére, I'acide ou les gaz corrosifs ou des matériaux dans I'air ambiant ne doit pas dépasser le contenu standard,
a I'exception des matiéres produites dans le processus de soudure.

N’utilisez jamais cette source de soudage pour dégeler des tuyaux.

N’exposez pas le poste a souder a la lumiére du soleil pendant une longue période, et essayez d'éviter d'utiliser le
poste a souder en plein soleil.

Gardez les mains, les cheveux et les outils hors de portée des piéces en mouvement, comme le ventilateur pour éviter
des blessures ou d’endommager la machine.

Evitez que la pluie, I'eau et la vapeur ne s'infiltrent dans la machine. S'ily en a, séchez et vérifiez I'isolement de
I'équipement (y compris entre les connexions et entre les connexions et la carrosserie). Uniquement quand il n’y a plus
de phénomeénes anormaux vous pouvez reprendre le soudage.

Le poste a souder et la torche de soudage ont un facteur de marche respectif. Utilisez-les en fonction de leur facteur de
marche, et la surcharge n'est pas autorisée.

Utilisez des cables de soudage appropriés : Si le cable est trop mince, le courant sera insuffisant, la stabilité de |'arc sera
pauvre, la puissance de sortie nominale ne sera pas obtenue, et le cable pourrait étre facilement bralé.

Le branchement correct est une condition préalable pour assurer une bonne soudure, ainsi assurez-vous que les
bornes de sortie du poste a souder sont connectées correctement.

Utiliser le refroidissement par eau de la torche : Afin d’empécher la torche de soudage de brdler, la pression du liquide
de refroidissement devra étre de 1~2kg/cm3. Méme si le courant est faible, le refroidissement doit étre utilisé aussi
longtemps que la torche refroidie eau est utilisée.

Flexible de gaz dégagé et tuyau d'eau : Si le tuyau flexible est compressé par des objets ou qu’il est plié, le liquide de
refroidissement ou le gaz cesseront de couler. Ainsi, la torche de soudage sera br(ilée ou des soudures défectueuses
seront produites.
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21)

22)

23)

24)

25)

26)

27)

Prenez bien soin de la torche de soudage : Une utilisation imprudente de la torche de soudage conduira a casser le fil, a
faire des fuites de gaz ou d’eau et endommagera la buse facilement.

Une connexion non fiable du débilitre ou du tuyau de gaz conduira a une fuite de gaz ou un flux de gaz réduit au niveau
de la partie avant de la buse, par conséquent, I'effet du gaz de protection sera affaibli, et les trous d'air dans le cordon
de soudure pourront apparaitre. Vérification avec la mousse qu’il n’y a pas de fuite de gaz :

Connexion fiable : La connexion entre le poste a souder et |’alimentation électrique, entre le poste a souder et la
torche de soudage, entre le poste a souder et le porte-électrodes, entre le poste a souder et le dévidoir et entre le
poste a souder et le cable de masse doivent étre fiables, et les connexion de tous les types de cables de commande
doivent étre fiables. Une connexion incorrecte pourrait provoquer un mauvais contact, ce qui conduirait a un
dysfonctionnement, aboutissant a une anomalie et a une brilure, etc...

connexion avec la piece de travail : Si quelqu'un utilise une plaque en acier ou une barre en acier a la place du cable
connectant la piece de travail, la résistance sera plus grande, et le courant de soudage sera instable. En outre, une
surchauffe entrainera des risques d'incendie. Par conséquent, veuillez connecter un métal de base fiable avec un cable
d’isolation normale.

Prenez des mesures de protection lors de la soudure en environnement venteux. Sinon, le gaz de protection sera
soufflé et des trous d'air seront causés.

Nettoyez le métal de base avant de souder afin qu’il n'y ai pas d'huile, de rouille, de peinture, d'humidité ou d'autres
choses sur la surface de celui-ci. Sinon, les trous d'air ou de fissures seront causés, et un bon effet de soudure ne
pourra pas étre obtenu.

Un chariot spécial est disponible pour intégrer la machine, et I'utilisateur peut fixer la machine et la bouteille de gaz
sur le chariot. Cependant, pour une machine séparée, il n’y a pas d’emplacement fix pour la bouteille de gaz, et
I"utilisateur doit s'assurer que la bouteille est solidement fixée.

7.2. Entretien

1)

2)

3)

4)

5)

Nettoyez la poussiéere a l'intérieur du bloc d'alimentation périodique : Trop de poussiére a l'intérieur du générateur
réduira les performances d'isolation du poste a souder, qui sera une menace directe contre la sécurité de la machine et
la sécurité humaine. Par conséquent, il doit étre nettoyé au moins deux fois par an. Si I'environnement de soudage a
beaucoup de fumée et de pollution, la machine doit étre nettoyée tous les jours. Avant le nettoyage, éteignez
I'interrupteur, déposez la plaque latérale et le couvercle supérieur, et soufflez la poussiére avec de |'air comprimé sec
de haut en bas. La pression de I'air comprimé doit étre a un niveau approprié afin d'éviter que les petites pieces a
I'intérieur de la machine ne soient endommagées. S’il y a de la graisse, nettoyez-le avec un chiffon.

Vérifiez périodiquement si les connexions du circuit intérieur sont en bon état (en particulier les prises). Serrez les
mauvaises connexions. S'il y a de I'oxydation, retirez-la avec du papier de verre, puis rebranchez le poste a souder.
Vérifiez périodiquement si l'isolation de I'ensemble des cables est en bon état. S'il y a une vétusté, réparez le cable ou
remplacez le.

Vérifiez la résistance de I'isolation du poste a souder périodiquement : Surtout vérifiez la résistance de l'isolation entre
la puissance d’entrée du poste a souder et celle de sortie et la résistance de I'isolation entre 'alimentation d’entrée et
le couvercle, et assurez-vous que cette résistance d'isolation soit supérieure a 10 ohms.

Placez I'appareil dans I'emballage d'origine dans un endroit sec s'il n'est pas utilisé pendant une longue période.
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Demandez aux professionnels de I'aide en cas de difficulté

e Sivous éprouvez une difficulté dans l'installation ou I'utilisation de la machine, veuillez-vous reporter a la table
des matieres de ce manuel.

e Sivous ne pouvez pas comprendre pleinement aprés la lecture, ou ne pouvez pas résoudre le probléme en
suivant les instructions de ce manuel, veuillez contacter votre fournisseur ou notre entreprise.

o L'explosion de composants peut causer des dommages|

e Lorsque le poste a souder est sous tension, les composants non valides peuvent exploser ou provoquer une
explosion d'autres composants.
e Portez un masque de protection et des vétements a manches longues lors de I'entretien du poste a souder.

;g L’électricité statique provoque des dommages au PCB

e  Portez un bracelet antistatique relié a la terre lors du transport de PCB et de composants.
e Stockez, portez et transportez les PCB dans des sacs antistatiques ou des boites.

6\ Choc électrique peut se produire lors des tests.

e Coupez l'alimentation électrique du poste a souder avant de mener les tests.
e Testez avec un instrument avec pince de fixation sur 'un des fils.
e Lisez les instructions de I'équipement d'essai soigneusement.

La machine peut étre endommagée pendant le soudage. L’entretien en temps opportun doit étre effectué apres la confirmation
de dommages. Seules les personnes qualifiées peuvent ouvrir ou réparer la machine. Sinon, d’autres défauts de la machine et
d'autres dommages a des parties utiles peuvent se produire.
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8.Dépannage

/1N Avertissement

e Les étapes suivantes nécessitent des connaissances professionnelles sur I'application électrique et des connaissances en
sécurité. L'utilisateur doit faire I'objet d'une licence avec des certificats de qualification (toujours valides) qui prouvent
ses compétences et ses connaissances.

e Assurez-vous que le cable d'alimentation de la machine est coupé de I'apport d'électricité avant I'ouverture du poste a

souder.

e Les phénomenes énumeérés si dessous peuvent étre causés par les accessoires et le gaz que vous utilisez,
I'environnement de travail ou I'état de I'alimentation. Essayez d'améliorer I'environnement de travail pour éviter de tels

événements.

Tableau 8.1 dépannage général

Phénomeénes

Cause

Solutions

I n'y a pas d'affichage sur le panneau de
contréle une fois que la machine est sous
tension.

Le cordon d'alimentation n'est pas
bien connecté.

Reconnectez-le.

La machine ne fonctionne pas.

Demandez |'aide de professionnels.

Le ventilateur ne fonctionne pas pendant la
soudure.

Le cordon d'alimentation n'est pas
bien connecté.

Rebranchez le cordon d'alimentation.

Coupure de phase

Résoudre le probleme de défaillance de
phase.

La tension est trop faible.

La soudure peut étre effectuée quand la
tension secteur revient.

Il n'y a pas de tension de sortie a vide, la
LED de protection est allumée, et I'appareil
affiche "Err 003".

Le bouton refroidissement
air/refroidissement eau est dans la
mauvaise position.

Faites passer le bouton de refroidissement
air/refroidissement eau dans une position
correcte.

Le circuit d'eau est en panne.

Eliminez le probléme de défaillance du circuit
d’eau.

Il n'y a pas de tension de sortie a vide, la
LED de protection est allumée, et I'appareil
affiche "Err 002".

Protection contre la surchauffe

Il peut reprendre automatiquement des que
la machine est refroidie.

Il n'y a pas de tension de sortie a vide, la
LED de protection est allumée, et I'appareil
affiche "Err 001".

La tension est trop faible.

La soudure peut étre effectuée quand la
tension secteur revient.

La tension est trop élevée.

Débranchez le poste, et rebranchez-le apres
que la tension secteur revienne.

L’alimentation auxiliaire échoue.

Remplacez le défaut de circuit imprimé de
I'alimentation auxiliaire.

Il n'y a pas de tension de sortie a vide, la
LED de protection est allumée, et I'appareil
affiche "Err 000".

Surintensité des pieéces ou dommage.

Redémarrer la machine. Si la surintensité
persiste, contactez le centre de service de
notre entreprise.
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[Phénomenes

Cause

Solutions

Arc tres difficile a amorcer

La machine fonctionne en mode TIG simple.

Définissez I'arc force a une valeur autre que 0.

Difficile d’amorcer I'arc

Le courant d’amorcgage de I'arc est trop faible.

Augmentez correctement.
Courant d’amorcage de I'arc

Le temps d'amorgage de l'arc est trop court.

Prolongez-le correctement.
Temps d’amorgage de I'arc

Projections excessives ou trop
grand bain de fusion au cours de
I'amorcage de I'arc.

Le courant initial est trop élevé.

Réduisez le courant initial correctement.

Le temps initial est trop long.

Raccourcissez le temps initial correctement.

L'arc normal ne peut pas
démarrer.

Défaillance de la phase d’alimentation ou la
connexion des principaux cables du
générateur ne sont pas bons

Résolvez le probléeme de défaillance de phase ou
rebranchez le cordon d'alimentation.

Collage de I'électrode

Le courant d’Arc Force est trop faible

Augmentez correctement.
Courant d’amorgage de I'arc

Le porte-électrodes devient trop
chaud

Le courant nominal du porte-électrodes est
plus faible que le courant de travail

Changez la valeur du courant par une valeur
plus importante.

L’arc se brise facilement.

La tension de I'arc cassant est trop faible

[Augmenter la tension d'arc cassant
correctement.

Le dévidoir perd la
communication avec le
générateur de soudage.

Le cdble de commande est débranché.

Connectez le cdble de commande.

Le cable de commande n'est pas bien
connecté.

Reconnectez le cadble de commande.

Il n'y a pas de réponse en
appuyant sur la gachette de la
torche et la LED de protection
est éteinte.

La torche de soudage n'est pas bien connectée
avec le dévidoir.

Reconnectez-la.

Le cable de commande du dévidoir n'est pas
bien connecté au générateur de soudage

Reconnectez-le.

La gachette de la torche ne fonctionne pas.

Réparez ou remplacez la torche de soudage.

Lorsque la gachette de la torche
est enfoncée, le dévidoir
fonctionne et le gaz s’écoule,
mais il n'y a pas de courant de
sortie, et la LED de protection
est éteinte.

Le cable de masse n'est pas bien relié a la
piece de travail.

Reconnectez-le.

Le cable de contréle du dévidoir n’est pas bien
connecté

Reconnectez-le.

Le dévidoir ou la torche de soudage ne
fonctionnent pas.

Réparez le dévidoir ou la torche de soudage.

Il'y a un courant de sortie en
appuyant sur la gachette de la
torche pour alimenter en gaz,
mais le dévidoir ne fonctionne
pas.

Le cdble de commande du dévidoir est cassé.

Réparez ou remplacez le cable de commande du
dévidoir

Le dévidoir est encrassé.

Résolvez le probléme de colmatage.

Le dévidoir ne fonctionne pas.

Réparez-le.

La carte PCB de contréle ou la carte
d’alimentation PCB du dévidoir dans la
machine ne fonctionne pas.

Remplacez le circuit imprimé.
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Le courant de soudage est
instable.

Le bras de pression sur le dévidoir est mal
réglé.

Ajustez-le correctement.

Le galet d'entrailnement ne correspond pas a
la taille du fil utilisé.

Utilisez des galets d'entrainement et des fils a
souder correspondants.

Le tube contact de la torche de soudage est en
trés mauvais état.

Remplacez le tube contact.

Le tube-guide dans la torche est trés usé.

Remplacez le tube-guide.

Le fil de soudure est de mauvaise qualité.

Remplacez-le par du fil de soudure de bonne
qualité.
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9.Schéma de cablage complet
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