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MANUEL MANUEL D’UTILISATION ET DE MAINTENANCED’UTILISATION ET DE MAINTENANCE

Fimer vous remercie d'avoir choisi cet appareil qui vous garantira de nombreuses années

de fonctionnement sans problèmes à condition d’être utilisé en respectant les indications du

manuel d’utilisation et de maintenance.

Ce manuel est partie intégrante de l’appareil et doit toujours l’accompagner lors de tous

ses déplacements ou reventes.

L’utilisateur doit le conserver intègre et dans de bonnes conditions. Le fabricant se

réserve le droit d’apporter des modifications à tout moment et sans aucun préavis.

Tout produit Fimer est étudié, conçu et produit en Italie dans nos établissements.  

C'est une garantie de qualité et fiabilité maximum.

Les droits de traduction, de reproduction et d’adaptation, totale ou partielle, par tout moyen (y compris les

scanners, les copies, les films et les microfilms) sont réservés et interdits sans l’autorisation écrite du fabricant.
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O1. CARACTÉRISTIQUES GÉNÉRALES ET RECOMMANDATIONS POUR LA

CONSULTATION DE CE MANUEL   

Les postes à souder de type “TT 258EVO, TT 305EVO et TT 425EVO ”  sont des appareils

réalisés avec la technologie ONDULEUR. Il s'agit d'appareils extrêmement compacts et

polyvalents, pouvant être utilisés dans toutes les situations où un encombrement minimum

doit s'associer aux prestations les plus élevées.

Ces postes à souder permettent d’effectuer des soudages en technologie MMA et TIG

(TIG pulsé).

Le système novateur d’interface avec l’utilisateur, grâce au grand afficheur TFT en couleurs

5,7’’, permet d’utiliser l’appareil de façon simple et intuitive, sans renoncer à la possibilité

de personnaliser tous les paramètres de soudage. 

Grâce aux techniques avancées de contrôle adoptées, le produit a une fiabilité très élevée

et est très facile à utiliser. 

Ce manuel d'instruction indique de façon détaillée les réglages et les modes de

fonctionnement de l'appareil : sa lecture complète vous permettra d'en apprécier l'extrême

flexibilité et l'utilisation pratique.  

Attention: l’appareil peut être utilisé uniquement pour les usages décrits dans le manuel

et non pas dans des buts impropres.   
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FIGURE 1:

En mode soudage, l’afficheur est divisé en 5 zones principales :
Partie 1 : État de la machine
Partie 2 : Signification des touches activées (touches 2, 3, 4, 5 de la fig. 1)
Partie 3 : Valeur des grandeurs programmées 
Partie 4: Type de  procédé sélectionné 
Partie 5: Elle indique les valeurs programmées des différents
paramètres de soudage (pour modifier la valeur programmée, la
sélectionner à l’aide du bouton rotatif 10 et confirmer le choix en
appuyant sur le bouton lui-même. La valeur est sélectionnée en négatif.
La valeur est modifiée en tournant le bouton rotatif. Il faut de nouveau
appuyer sur le bouton rotatif 10 pour confirmer la nouvelle valeur. 
Valeur sélectionnée : Elle indique le paramètre qui est modifié par le
biais du bouton rotatif 10. 
VUES:
- À l’allumage, le logo Fimer apparaît ainsi que le numéro de
révision du Firmware.
TOUCHES DE COMMANDE: (2, 3, 4, 5 di fig.1)
Une fonction spécifique affichée sur l'afficheur est associée à
chaque touche de commande.

7.Logement SD : ce logement,
couvert par un bouchon spécial en
caoutchouc, doit contenir la SD-
Card fournie avec la machine.
Sans cette carte, la machine ne
peut pas être activée et un signal
spécial s’affiche sur l’afficheur.

8. Port USB : uniquement pour l’assistance technique.
9. Bouton rotatif de programmation du paramètre principal de
soudage : Le paramètre principal de soudage est programmé à
l’aide de ce bouton rotatif :
Soudage MMA/TIG : configure le courant de soudage.
11. Grilles d'aération (elles ne doivent jamais être bouchées).
12. Prise dinse frontale “-” :  prise pôle négatif.
Prise de raccordement torche TIG mode.
Modalità MMA: Pince de masse
13. Connecteur pour contrôle à distance du courant.
14. Prise dinse frontale “+” : prise pôle positif.
Mode MMA : Pince porte-électrode
Mode TIG : Pince de masse
15. Sortie GAZ : 
Mode MMA : inactivé
Mode TIG : Branchement du gaz à la torche de soudage 
FIGURE 2:
17. Interrupteur ON-OFF : il allume et éteint la machine. 
18. Câble d’entrée : Cordon d’alimentation au réseau équipé d’une fiche. 
19. Entrée du gaz de soudage
Mode MMA : Non utilisé
Mode TIG : Branchement du GAZ à la bouteille
20. CONNECTEUR D'ALIMENTATION DE LA CENTRALE
(en option)
21. FUSIBLE D'ALIMENTATION DE LA CENTRALE

Fig. 1

2. DESCRIPTION DE L’APPAREIL

17

Partie 1

Partie 2

Partie 3

Partie 4

Partie 5

1
2

3

4
5

10

9

12

15

14

13

18

7

8

11

11

19

20

21

1. Afficheur : 
L’affichage couleur
5,7 pouces'' affiche
différentes pages-
écrans selon qu’il soit
en mode de soudage
ou en mode de
réglage.

Fig. 2
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3. SOUDURE MMA 
Pour choisir ce mode de soudage : 
Choisir MMA à l’aide du bouton rotatif 10 et
appuyer pour confirmer. 

Le soudage à l’arc électrique avec électrode

enrobée MMA (Metal Manual Arc) ou SMAW

(Shilded Metal Arc Welding) est un procédé de

soudage manuel qui exploite la chaleur produite

par un arc électrique généré entre une électrode

fusible enrobée et les pièces à souder. Ce procédé

permet donc de réaliser des joints dans toutes les

positions, en usine, en plein air, dans des zones

étroites ou difficiles d’accès. 

Avec les postes à souder TT 258EVO, TT 305EVO et

TT 425EVO il est possible de souder tout type

d'électrode et de diamètre. L'allumage de l’arc se

produit en approchant l’électrode de la pièce à

souder. 

Le branchement correct de la pince porte-

électrode et du câble de masse est indiqué dans

le tableau ci-dessous :

Toujours vérifier que la masse et la pince porte-

électrode sont bien séparées.

3.1 SOUDAGE MMA Manuel 
L’on accède à ce mode de fonctionnement en
appuyant sur le bouton rotatif 10.

Après avoir effectué la sélection, la page-écran du
soudage apparaît :

Le bouton rotatif 9 de la figure 1 permet de régler le
courant de soudage (les pièces à souder d’une
épaisseur plus élevée demandent des courants
plus élevés).
Il est également possible de configurer les autres
paramètres indiqués dans la figure par le biais du
bouton rotatif 10 :

Arc Force : Permet de sélectionner le pourcentage

d'augmentation de courant par rapport au courant

de soudage, que la soudeuse peut forcer dans le

but de maintenir l'arc bien amorcé.

Hot Start : Permet de sélectionner le pourcentage

d'augmentation de courant par rapport au courant

de soudage, que la soudeuse peut forcer au

moment de l'amorçage de l'arc.

T de hot start : Permet de sélectionner le temps

durant lequel le courant de hot start est forcé.

Télécommande : Permet de mettre sous tension

(ON) ou hors tension (OFF) le contrôle distant de

l'intensité de courant distribué.

Choisir la procédure

DEBUT

OPTIONS

MMA

TIG
Choisir procédure MMA

DEBUT

RETOUR

OPTIONS

MMA

Manuel

PROCÉDÉ DE
SOUDAGE

Prise Frontale 
+

14 di Fig.1

Prise Frontale 
-

12 di Fig.1

MMA
PINCE PORTE
ÉLECTRODE

CÂBLE MASSE

Pret à souder

DEBUT

RETOUR

MEM +

OPTIONS

arc force

hot start

t de hot start

télécommande

20%

20%

0.5s

OFF

MMA

Manuel

150A

15,0V

>
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4. TABLEAU DE SOUDAGE
À travers le tableau indiqué ci-après il sera possible

de calculer le courant de soudage selon l'électrode

utilisée.

5. BRANCHEMENT POUR 
LE SOUDAGE MMA

L’insertion des connecteurs « dinse » se produit en

alignant la « clé » avec la cannelure et en

resserrant le connecteur jusqu’à la butée par le

biais d’une rotation dans le sens des aiguilles d’une

montre.  Pince porte-électrode et masse sont à

raccorder à la polarité « + » et « -«  selon la

spécification indiquée sur l'emballage des

électrodes utilisées.

6. ALLUMAGE DE L'ARC 

EXTINCTION

Elle s'effectue en s'arrêtant un instant sur le cratère

final (c'est-à-dire sur la fin du cordon), en retournant

lentement sur le cordon déjà déposé sur deux

centimètres environ et c'est seulement à ce point

qu'il faut éloigner l'électrode pour éteindre l'arc.

Créer le contact pour

allumer l'arc à environ 5

cm de distance par

rapport au point de début

de la soudure.

Approcher immédiatement

l'électrode à la pièce sans

la toucher afin que l'arc

reste allumé.

Se placer rapidement

sans éteindre l'arc au

point où le cordon de

soudure doit commencer.

Commencer la soudure

en avançant lentement.

La distance entre le

point de l'électrode et la

pièce doit être égale au

diamètre de l'électrode

utilisée.

ALLUMAGE

DIAMÈTRES
DE 

L’ÉLECTRODE 

COURANT DE
SOUDAGE

LONGUEUR DE
L'ÉLECTRODE

mm A mm

2.0 45 ÷ 60 300

2.5 60 ÷ 100 300

3.25 90 ÷ 140 450

4.0 140 ÷ 170 450

5.0 190 ÷ 230 450
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Pour une meilleure compréhension de la description des paramètres de soudage rap-
porté, lié à la mode TIG, lorsqu'il est nécessaire de faire référence aux tendances
indiquées ci-dessous:

Is, ts: courant initial, temps initial
I1: courant de soudage
I2: courant de base
Ie, te: courant final, temps final
t3/t2x100: balancement
1/t2: fréquence
t6: post gas

Is, ts: courant initial, temps initial
I1: courant de soudage
I3: I 2° niveau
I2: courant de base
Ie, te: courant final, temps final
t3/t2x100: balancement
1/t2: fréquence
t6: post gas

BOUTON TORCH

BOUTON TORCHB.T.

7. SOUDAGE TIG

TIG 2T avec rampes

TIG 4t/4bi avec des rampes
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Pour choisir ce mode de soudage : 

Choisir TIG à l’aide du bouton rotatif 10 et
appuyer pour confirmer.

Le soudage à l’arc sous gaz inerte avec l’électrode
infusible en tungstène (TIG : Tungsten Inert Gas) est
un procédé de soudage où la chaleur est produite par
un arc qui s'enclenche entre une électrode en
tungstène (qui ne s’use pas) et les pièces à souder.
Le soudage est effectué en faisant fondre les bords
de la pièce à souder et en insérant éventuellement
un autre matériau provenant de baguettes de
matériau d’apport, afin de réaliser un joint. 
L'allumage de l’arc se produit en touchant avec
l’électrode la pièce à souder et en la soulevant
après l'avoir touché (enclenchement lift).
Le procédé TIG s’adapte à toutes les positions de
travail et peut être appliqué également sur les tôles
à l’épaisseur plutôt réduite (0,2-0,3 mm).
Le procédé TIG se distingue par la grande facilité
de contrôle de l’arc, une source thermique
puissante et concentrée et un contrôle facile de la
quantité du matériau d’apport.

Le procédé TIG est donc parfaitement indiqué pour
les soudures de précision sur une vaste gamme
d’épaisseurs, pour des soudures dans des
positions difficiles et sur les tuyaux où la pleine
pénétration est demandée. Le procédé TIG permet
de souder différentes typologies de matériaux
comme les matériaux ferreux, les alliages de nickel,
cuivre, titane, magnésium. 

Pendant le soudage, le potentiomètre 9 de la figure
1 règle le courant de soudage.

Le branchement correct de la torche et du câble de
masse est indiqué dans le tableau ci-dessous:

7.1 SOUDAGE TIG PULSÉ
Le soudage tig pulsé s'utilise pour réduire l'ap-
port thermique à la pièce à souder en permettant
d'obtenir un excellent soudage même sur les
matériaux très fins. Ce type de soudage est très
utile pour l'opérateur lorsque des matériaux d'ap-
port sont utilisés ou dans des buts purement
esthétiques.

De plus, il existe la possibilité de modifier le
courant en le passant d'un pic très élevé à un pic
très bas. Ces pics sont modulés avec la fréquence
établie par l'opérateur qui peut passer de quelques
Hertz jusqu'à des centaines ou dans certains cas
des milliers d’Hertz.

7.2  SOUDAGE TIG (Lift-Arc)
La rotation du bouton 10 permet de choisir parmi

les différents modes de soudage TIG; la pression

du bouton confirme le choix effectué.

Après avoir effectué la sélection, la page-écran du
soudage apparaît :

Choisir la procédure

DEBUT

OPTIONS

MMA

TIG

PROCÉDÉ DE
SOUDAGE

Prise frontale 
+

14 de la Fig.1

Prise frontale 
-

12 de la Fig.1

TIG CÂBLE MASSE CÂBLE TORCHE

DEBUT

RETOUR

OPTIONS

TIG

Lift Arc

HF

Sélectionne procédure TIG

Pret à souder
DEBUT

RETOUR

MEM +

OPTIONS

150A

15,0V

>

TIG

Lift

2t-4t-4bilevel
I 2° niveau

I de départ
t de départ

slope up
slope down
I final

t final
post gas
mode pulsé

I de base
fréquence pulsé
balancement pulsé

pompe eau
télécommande

I min
temporisation

2t
50%
20%
0,0s
0,0s
0,0s
20%
0,0s
5,0s
OFF
20%
10,0
50%
OFF
OFF
5A
0,0s
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RÉGLAGES ET PARAMÈTRES :
Au cours du soudage, il est possible de régler le
courant en se servant du bouton 9 de la fig. 1.

Il est également possible de configurer les autres
paramètres affichés sur l'afficheur par le biais du
bouton rotatif 10 :

2t-4t-4bilevel : Permet de sélectionner le fonction-
nement dans la modalité 2 temps ou 4 temps.
2t : Au cours du fonctionnement dans la modalité
à 2 temps, la pression sur le bouton provoque
l'échappement du gaz de protection ; l'arc élec-
trique s'amorce au soulèvement de l'électrode au-
dessus de la pièce, avec l'exécution du Courant
initial et/ou de la Rampe de montée, qui reste sous
tension aussi longtemps que le bouton reste enfon-
cé. Au relâchement, la machine commence la
Rampe de descente du courant et/ou le Courant
final, s'ils ont été sélectionnés.
4t : Au cours du fonctionnement dans la modalité
à 4 temps, la première pression sur le bouton
provoque l'échappement du gaz de protection ;
ainsi, l'arc électrique s'amorce au soulèvement de
l'électrode au-dessus de la pièce.
Le courant distribué est celui qui correspond au
paramètre Courant initial, aussi longtemps que le
bouton n'est pas relâché, la machine exécute la
Rampe de montée si celle-ci a été sélectionnée. Si
l'on appuie de nouveau sur le bouton, la machine
exécute la Rampe de descente du courant, si
celle-ci a été sélectionnée, et le Courant final
(jusqu'au relâchement du bouton), puis la phase
de Post gas. Si l'on relâche immédiatement le bou-
ton, la machine exécute la Rampe de descente du
courant (si elle a été sélectionnée), puis la phase
de Post gas.
4bi : Le fonctionnement est analogue à la modalité
4t avec la seule différence que des pressions
brèves (< 1s) sur le bouton torche au cours de la
phase de soudage (c'est-à-dire après l'exécution
de la Rampe initiale) provoquent le passage entre
le courant de premier niveau I1 et celui de second
niveau I2 ; une pression prolongée (> 1s) provoque
le début de la phase de fermeture de la soudure
(Rampe de descente et/ou Courant final s'ils ont
été sélectionnés).
I 2° niveau : Si l'on sélectionne la valeur 4bi du
paramètre 2t-4t-4bilevel, on peut sélectionner le
courant de 2ème niveau en pourcentage du
courant de soudage.
I de départ: Permet de sélectionner la valeur
qu'atteint le courant de soudage immédiatement
après l'amorçage de l'arc électrique.

T de départ : Permet de sélectionner le temps
d'application du courant établi par le paramètre
Courant initial.
Dans la modalité 4t/4bi (si le paramètre Pointage
est égal à 0) ce temps n'a aucune influence et le
courant initial est maintenu tant que le bouton
torche reste enfoncé.
Slope up : Permet de sélectionner la durée de la
rampe de montée du courant de soudage.
Slope down : Permet de sélectionner la durée de
la rampe de descente du courant de soudage.
I final : Permet de sélectionner la valeur atteinte
par le courant de soudage à la fin de la rampe de
descente.
T final : Permet de sélectionner le temps d'appli-
cation du courant établi par le paramètre Courant
final.
Dans la modalité 4t/4bi, ce temps n'a aucune influ-
ence et le courant final est maintenu aussi
longtemps que le bouton torche reste enfoncé.
Post gas : Permet de sélectionner le temps de dis-
tribution du gaz après la fin de la distribution du
courant de soudage.
Mode pulsé : Permet d'activer (Hz(kHz) ou de
désactiver (OFF) la modalité de soudage pulsé ;
lorsque cette modalité est active, la machine dis-
tribue pendant un certain temps le courant de
soudage et pendant une autre période de temps le
courant défini par le paramètre Courant de base.
Le nombre d'impulsions de courant par unité de
temps (s si Hz, ms si kHz) est donné par la valeur
du paramètre Fréquence.
La pulsation n'est activée qu'au cours de la phase
de soudage et non au cours des phases de
courant initial/final ou durant les rampes.
I de base : Permet de sélectionner le courant de
base appliqué durant la génération de la pulsation.
Fréquence pulsé : Permet de sélectionner le
nombre d'impulsions de courant par unité de temps
quand la modalité de soudage pulsé est active.
Balancement pulsé : Représente le pourcentage
de temps d'application du courant de soudage
quand la modalité de soudage pulsé est active.
Pompe eau : Permet de mettre sous tension (ON)
ou hors tension (OFF) la centrale de l'eau, si elle
est présente.
Télécommande : Permet de mettre sous tension
(ON) ou hors tension (OFF) le contrôle distant de
l'intensité de courant distribué.
I min : Permet de sélectionner le courant mini-
mum de sortie quand le contrôle distant est
réglé au minimum.
Temporisation : Permet de sélectionner (si dif-
férente de 0) la durée maximale du soudage.
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7.3 TIG POINTAGE AUTOMATIQUE EN 2T ET 4T

Sur les machines qui le prévoient, il est possible d'activer la fonction de pointage automatique dans les

modes à répétition simple (uniquement configuration du paramètre Pointage) ou à répétition multiple

(configuration du paramètre Pointage et du paramètre Pause pour les machines qui le prévoient).   

En mode à répétition, la machine maintient l'arc allumé après amorçage pour une période de temps

qui est défini par la valeur du paramètre Pointage.

Pendant la période d'allumage de l'arc, la machine effectue les fonctions activées par l'utilisateur (ex.

courant initial, rampe de montée, pulsation) à condition que les durées de ces fonctions soient com-

patibles avec la durée de pointage configurée (ex. si l'on prévoit un courant initial de 0,5 s et une rampe

de montée de 1,0 s, si le pointage est réglé sur 0,5 s, seul le courant initial sera effectué ; de la même

manière, avec un pointage de 0,8 s, le courant initial sera effectué et partiellement pour la rampe de

montée).

Cette fonction est généralement disponible sur les machines avec programme de soudage pour les

modes TIG-Scratch, TIG-Lift et TIG-HF.

Le mode à répétition multiple se comporte, dans les phases d'arc allumé, exactement comme le mode

à répétition simple sauf qu'après l'extinction de l'arc, la machine amorce à nouveau l'arc jusqu'à ce que

le bouton torche soit enfoncé ; les phases d'arc allumé auront une durée définie par le paramètre

Pointage, les phases d'arc éteint auront un durée définie par le paramètre Pause.

Cette fonction est généralement disponible sur les machines avec programme de soudage pour le

mode TIG-HF seulement.

En mode 4t/4 à deux niveaux avec pointage activé, la machine effectue les fonctions configurées par

l'utilisateur comme si elle opérait en 2t, c'est à dire qu'avec la fonction de pointage active dans ces

modes, on a seulement l'automatisation du bouton torche (tandis qu'en mode avec pointage non actif,

on aurait la persistance du courant initial jusqu'à ce que le bouton soit relâché).

Dans les figures ci-après, il est possible de voir le développement du courant avec la fonction de poin-

tage automatique activée en 2t et 4t/4 à deux niveaux ; la première impulsion, ombrée, est la seule

effectuée dans le cas où seule la fonction de pointage est configurée comme répétition simple (valeur

du paramètre Pause égale à 0) tandis que tous les autres sont effectués si et seulement si la fonction

de pointage est configurée comme répétitions multiples (valeur du paramètre Pause autre que 0).
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TIG pointage automatique en 2t

TIG pointage automatique en mode 4t/4 à deux niveaux

Is, ts: courant initial, temps initial
t1: rampe de montée
t2: pointage
t3: pause
I1: courant de soudage
I3: courant second niveau
I2: courant de base

Dans les figures ci-après, il est possible de voir le développement du courant avec la fonc-
tion de pointage automatique activée en 2t et 4t/4 à deux niveaux ; la première impulsion,
ombrée, est la seule effectuée dans le cas où seule la fonction de pointage est configurée
comme répétition simple (valeur du paramètre Pause égale à 0) tandis que tous les autres
sont effectués si et seulement si la fonction de pointage est configurée comme répétitions
multiples (valeur du paramètre Pause autre que 0).
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7.4 SOUDAGE TIG (Hf)
La saldatura Tig HF permette di innescare l’arco
senza contaminazioni di tungsteno.
La rotation du bouton 10 permet de choisir parmi
les différents modes de soudage TIG; la pression
du bouton confirme le choix effectué

Après avoir effectué la sélection, la page-écran du
soudage apparaît :

RÉGLAGES ET PARAMÈTRES :
Au cours du soudage, il est possible de régler le
courant en se servant du bouton 9 de la fig. 1.
Il est également possible de configurer les autres
paramètres affichés sur l'afficheur par le biais du
bouton rotatif 10 :
2t-4t-4bilevel : Permet de sélectionner le fonction-
nement dans la modalité 2 temps ou 4 temps
2t : Au cours du fonctionnement dans la modalité
à 2 temps, la pression sur le bouton provoque l'é-
chappement du gaz de protection y la consiguien-
te arco avec l'exécution du Courant initial et/ou de
la Rampe de montée, qui reste sous tension aussi
longtemps que le bouton reste enfoncé. 

Au relâchement, la machine commence la Rampe
de descente du courant et/ou le Courant final, s'ils
ont été sélectionnés. 
4t : Au cours du fonctionnement dans la modalité
à 4 temps, la première pression sur le bouton pro-
voque l'échappement du gaz de protection ; ainsi,
l'arc électrique s'amorce au soulèvement de l'élec-
trode au-dessus de la pièce.
Le courant distribué est celui qui correspond au
paramètre Courant initial, aussi longtemps que le
bouton n'est pas relâché, la machine exécute la
Rampe de montée si celle-ci a été sélectionnée. Si
l'on appuie de nouveau sur le bouton, la machine
exécute la Rampe de descente du courant, si
celle-ci a été sélectionnée, et le Courant final
(jusqu'au relâchement du bouton), puis la phase
de Post gas. Si l'on relâche immédiatement le bou-
ton, la machine exécute la Rampe de descente du
courant (si elle a été sélectionnée), puis la phase
de Post gas.
4bi : Le fonctionnement est analogue à la modalité
4t avec la seule différence que des pressions brè-
ves (< 1s) sur le bouton torche au cours de la
phase de soudage (c'est-à-dire après l'exécution
de la Rampe initiale) provoquent le passage entre
le courant de premier niveau I1 et celui de second
niveau I2 ; une pression prolongée (> 1s) provoque
le début de la phase de fermeture de la soudure
(Rampe de descente et/ou Courant final s'ils ont
été sélectionnés).
I 2° niveau : Si l'on sélectionne la valeur 4bi du
paramètre 2t-4t-4bilevel, on peut sélectionner le
courant de 2ème niveau en pourcentage du cou-
rant de soudage l1.
Pre gas : Permet de sélectionner le temps de distri-
bution du gaz avant l'amorçage de l'arc électrique.
I de départ: Permet de sélectionner la valeur
qu'atteint le courant de soudage immédiatement
après l'amorçage de l'arc électrique, en pourcenta-
ge du courant de soudage l1.
T de départ: Permet de sélectionner le temps
d'application du courant établi par le paramètre
Courant initial.
Dans la modalité 4t/4bi, ce temps n'a aucune
influence et le courant initial est maintenu aussi
longtemps que le bouton torche reste enfoncé.
Slope up : Permet de sélectionner la durée de la
rampe de montée du courant de soudage.
Slope down : Permet de sélectionner la durée de
la rampe de descente du courant de soudage.

DEBUT

RETOUR

OPTIONS

TIG

Lift Arc

HF

Sélectionne procédure TIG

Pret à souder
DEBUT

RETOUR

MEM +

OPTIONS

150A

15,0V

>

TIG

Hf

2t-4t-4bilevel
I 2° niveau

pre gas
I de départ

t de départ
slope up
slope down
I final

t final
post gas
mode pulsé

I de base
fréquence pulsé
balancement pulsé

pompe eau
télécommande

I min
temporisation

intermittence

2t
50%
0,0s
20%
0,0s
0,0s
0,0s
20%
0,0s
5,0s
OFF
20%
10,0
50%
OFF
OFF
5A
0,0s
0,0s
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I final: Permet de sélectionner la valeur attein-
te par le courant de soudage à la fin de la rampe
de descente, en pourcentage du courant de
soudage l1.
T  final : Permet de sélectionner le temps d'appli-
cation du courant établi par le paramètre Courant
final.
Dans la modalité 4t/4bi, ce temps n'a aucune
influence et le courant final est maintenu aussi
longtemps que le bouton torche reste enfoncé.
Post gas : Permet de sélectionner le temps de
distribution du gaz après la fin de la distribution du
courant de soudage.
Mode pulsé : Permet d'activer (Hz(kHz) ou de
désactiver (OFF) la modalité de soudage pulsé ;
lorsque cette modalité est active, la machine distri-
bue pendant un certain temps le courant de sou-
dage et pendant une autre période de temps le
courant défini par le paramètre Courant de base.
Le nombre d'impulsions de courant par unité de
temps (s si Hz, ms si kHz) est donné par la valeur
du paramètre Fréquence.
La pulsation n'est activée qu'au cours de la phase
de soudage et non au cours des phases de cou-
rant initial/final ou durant les rampes.
I de base : Permet de sélectionner le courant de
base appliqué durant la génération de la pulsation
en pourcentage du courant de soudage l1.
Fréquence pulsé : Permet de sélectionner le
nombre d'impulsions de courant par unité de temps
quand la modalité de soudage pulsé est active.
Balancement pulsé : Représente le pourcentage
de temps d'application du courant de soudage
quand la modalité de soudage pulsé est active.
Pompe eau : Permet de mettre sous tension (ON)
ou hors tension (OFF) la centrale de l'eau, si elle
est présente.
Télécommande : Permet de mettre sous tension
(ON) ou hors tension (OFF) le contrôle distant de
l'intensité de courant distribué.
I min : Permet de sélectionner le courant minimum
de sortie quand le contrôle distant est réglé au
minimum.
Temporisation : Permet de sélectionner (si diffé-
rente de 0) la durée maximale du soudage.
Intermittence : Permet de sélectionner (si diffé-
rente de 0) la durée de la pause entre deux poin-
tage successifs.

8. BRANCHEMENT POUR LE
SOUDAGE TIG

1) Brancher le câble de masse au connecteur +

placé sur la façade (14 de la figure 1). L’insertion

se produit en alignant la clé avec la cannelure et

en resserrant le connecteur jusqu’à la butée par le

biais d’une rotation dans le sens des aiguilles d’une

montre. Ne pas trop serrer !

2) Brancher la torche au connecteur

correspondant « - » placé sur la façade (12 de
la figure 1).
3) L’insertion se produit en alignant la clé avec la

cannelure et en resserrant le connecteur jusqu’à la

butée par le biais d’une rotation dans le sens des

aiguilles d’une montre. Ne pas trop serrer !

4) Brancher le connecteur des signaux de la touche

de la torche à la prise spéciale.

SOUDAGE TIG:
Avant d’effectuer le branchement de la bouteille, il

faut vérifier que cette dernière contient du gaz

Inerte. Ne pas utiliser d’autres gaz.

Brancher à la bouteille le réducteur de pression, puis

brancher ce dernier au tuyau du gaz de la torche. 

Les soudages TIG sont géné-
ralement en courant continu
avec un pôle négatif (“ -” cf.
fig. 6 »). 

Le câble de la torche TIG sera
connecté dans la prise négati-
ve du générateur (12 de la fig.
1), alors que le câble de mas-
se de la pièce à souder sera
branché à la prise positive
(14 de la fig. 1).

À ce niveau, il faudra régler le courant de soudage par le
biais du potentiomètre (9 de la fig. 1) placé sur le pan-
neau frontal.
Le diamètre de l'électrode et la valeur du courant de
soudage devront être choisis en fonction de les
caractéristiques de la pièce à usiner. 

Fig.6
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9. BRANCHEMENT DE
L’ALIMENTATION

Avant de brancher l’appareil, contrôler la tension, le
nombre de phases et la fréquence de l’alimentation.
La tension de l’alimentation admissible est indiquée
sur la plaque de la machine. Contrôler le branchement
correct à la terre du poste à souder. Contrôler
également que la fiche fournie avec l’appareil est
compatible avec la prise du réseau local. 
S’assurer que l’alimentation fournit une puissance
suffisante pour le fonctionnement de l’appareil
(gamme de tensions). L’appareil est équipé d’un
cordon d’alimentation spécifique qui ne devrait pas
être branché à une rallonge. Si cela est nécessaire,
en utiliser une avec une section identique ou plus
grande que celle de l’appareil en fonction de la
longueur du cordon. Il faut utiliser un câble tripolaire
+ terre avec une section identique ou plus
importante de 2,5 mm².

10. BRANCHEMENT À DISTANCE
Les branchements du connecteur à distance (13

de la figure 1).sont indiqués dans la fig. 7.

Légende :

SW touche de la torche

P potentiomètre de

contrôle du courant

10.1 CONTRÔLE À DISTANCE DU
COURANT DE SOUDAGE
Il est possible de placer le réglage du courant
près du point où le soudage est effectué par le
biais du connecteur à distance 13 de la figure 1.
Pour ce faire, il faut réaliser le branchement au
potentiomètre P indiqué dans la figure 7. La
valeur du potentiomètre n'est pas critique : des
composants entre 2.2kOhm et 10kOhm 1/2W
peuvent être utilisés.
En tournant le potentiomètre, il est possible de
régler le courant de soudage dans un intervalle
compris entre le courant minimum à partir de
l'affichage et la valeur programmée.

11. BRANCHEMENTS DES SORTIES   
Le branchement des câbles de soudage se fait
par le biais d’un système d’accrochage rapide,
type « dinse », qui utilise des connecteurs
prévus à cet effet.

12. BRANCHEMENT DE LA BOUTEILLE 
ET DU RÉGULATEUR DU GAZ  

Uniquement pour le soudage TIG et MIG. Pour
procéder au soudage MMA, sauter ce chapitre
dans son entier.

1. Brancher le régulateur de pression (2) à la bou-
teille (3). S'assurer que le régulateur est approprié
à la pression de la bouteille.
Resserrer l’écrou (6) de fixation du régulateur (2) à
la bouteille (3). Faire très attention à ne pas trop
serrer, une force de serrage trop importante peut
endommager la soupape (1) de la bouteille (3).
2. Accrocher le tuyau du gaz (4) au régulateur (2)
en le fixant avec un collet de serrage (5).
3. Vérifier le branchement correct du tuyau de gaz
au poste à souder.
4. Ouvrir la soupape (1) de la bouteille (3). Appuyer
sur la touche de la torche et vérifier que le débit de
gaz soit approprié. 

Attention : Les bouteilles contiennent du gaz à
une pression élevée, à manipuler avec attention.
Un traitement impropre peut provoquer de graves
accidents. 
Ne pas superposer les bouteilles et ne pas les
exposer à une chaleur excessive, aux flammes ou
aux étincelles. Ne pas entrechoquer les bouteilles
entre elles. Contacter le fournisseur pour de plus
amples informations sur l’utilisation et l’entretien
des bouteilles. 

Attention : Ne pas utiliser la bouteille si elle est
endommagée : dans ce cas il faut informer immé-
diatement le fournisseur.

13. MAINTENANCE ORDINAIRE 
DE LA MACHINE

Éliminer régulièrement la poussière des bouches
d’aspiration de l’air en utilisant l’air comprimé à basse
pression. Toujours diriger le jet d’air de l’intérieur du
poste à souder vers l’extérieur afin d’éviter de pouss-
er la saleté à l’intérieur du poste à souder.
Pour effectuer cette opération, s'assurer que la machine
n'est pas branchée au réseau électrique.

4

3

2
1

6

2

5 1

3

5

Fig. 8

Fig.7
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O14. MÉMORISATION DU POINT DE

TRAVAIL
Comme illustré dans les paragraphes
précédents, le poste à souder permet de
personnaliser le point de travail (tant pendant le
fonctionnement en manuel qu’en synergique).
Le point de travail optimisé pour une pièce à
souder peut être enregistré dans la mémoire
et rappelé rapidement par la suite.
Pour enregistrer un nouveau point de travail,
suivre les instructions suivantes.

1. Établir les paramètres appropriés pour la
soudure à configurer.

2. Appuyer sur la touche MEM+ (4 de la fig. 1).
3. En tournant le bouton rotatif 10 (fig 1),
choisir la première lettre du nom sous lequel
le point de travail sera enregistré.
4. Appuyer sur le bouton 10 pour confirmer le
choix de la lettre.

5. Répéter les étapes 2 et 3 jusqu’à compléter
le nom.
6. Confirmer le nom en appuyant sur la
touche. 
À partir de ce moment, le point de travail est
mémorisé avec son nom et apparaît avec les
autres procédées de soudage. 

Signification des touches :
back sp: annule la dernière lettre saisie.

Annuler : annule l'opération effectuée.

OK: confirme le nom du point de travail.

15. BLOCAGE DU POINT DE TRAVAIL
Le poste à souder permet de bloquer les
fonctions des boutons 9 et 10 de façon à ce
que, après avoir fixé un point de travail, il ne
puisse plus être modifié sauf par le personnel
possédant le mot de passe de déblocage qui
peut être choisi par l’utilisateur.
Pour procéder au point de blocage, il faut
auparavant fixer le point de travail, c’est-à-dire
configurer tous les paramètres nécessaires
afin d’obtenir le résultat de soudage désiré.
Une fois que cela a été fait, il faut procéder
comme suit :
1. Appuyer pendant 5 secondes sur le
bouton 9 de la figure 1. Le message
indiqué dans la figure A apparaît.

Sélectionner la touche de la figure A, c'est-à-
dire celle avec l'étiquette « Bloquer » pour
l'afficheur en noir et blanc, et le symbole...
pour l'afficheur en couleurs.

2. Le poste à souder demandera de saisir le mot
de passe qui devra être conservé pour pouvoir
procéder à d’éventuelles futures modifications
du point de travail (si cela se présente).

Procéder comme suit pour l'introduction du
mot de passe :
1- En tournant le bouton 10 (figure 1), choisir
la première lettre du mot de passe.
2- Appuyer sur le bouton 10 pour confirmer le
choix de la lettre.
3- Répéter les étapes 2 et 3 jusqu’à compléter
le mot de passe.
4- Confirmer le nom en appuyant sur la touche

Fig.A

Fig.B
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3. Une fois le mot de passe confirmé, le
poste à souder proposera le message
dans la figure C, l’inscription « Bloqué »
dans la partie 1 de l’afficheur et les
inscriptions Débloquer      et Reset pw      .
(réinitialiser mot de passe) associées
respectivement aux touches 2 et 3 de la
partie 2 de l'afficheur ;

4. Pour sortir de la fonction de blocage du
point de travail, appuyer brièvement sur
le bouton 9 de la figure 1 ;  

5. S'il faut procéder à la modification du
point de travail enregistré, il faut activer la
fonction « déblocage »      en appuyant
sur la touche fonction. 
La fonction Déblocage demande
l'insertion du mot de passe qui a été défini
et activé comme décrit ci-dessus.

6. La fonction reset password s'active en
appuyant sur la touche fonction       (Reset pw). 

ATTENTION: 
La fonction Reset Password est utilisée

lorsqu'il n'y a pas de trace et que le mot de

passe configuré de blocage/déblocage a

été oublié. 

Pour pouvoir utiliser ce type de
fonction, il faut contacter directement
le service d'assistance technique
FIMER.

Annexe :
étiquettes/icones des touches/fonctions
et pop-up informatifs. 
Les principales étiquettes/icônes des
touches/fonctions et les pop-up informatifs ou
concernant les conditions d'erreur qui peuvent
apparaître dans les zones de l'afficheur
décrites ci-après sont indiquées dans la figure
jointe ci-après et dans le tableau suivant. 

Fig.C

Touche F1
Touche F2
Touche F3

Touche F4

Symbole
Position
sur 
l'afficheur

Description 

Touche F4

Dans le cas où l’usager
doit saisir des données,
elle indique la touche à
appuyer pour confirmer ce
qui a été saisi.

Touche F3

Dans le cas où l’usager
doit saisir des données,
elle indique la touche à
appuyer pour annuler
l'opération.

Touche F1

Dans le cas où l’usager
doit saisir des données,
elle indique la touche à
appuyer pour annuler le
dernier caractère saisi. 

Touche F1

Quand la fonction de
gestion du blocage du cla-
vier est activée par le biais
du bouton 10 (figure 1),
elle indique la touche à
appuyer pour désactiver
le blocage.   

Touche F1

Quand la fonction de
gestion du blocage du
clavier est activée par le
biais du bouton 10 (figure
1), elle indique la touche
à appuyer pour activer le
blocage. 
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Symbole
Position
sur 
l'afficheur

Description 

Touche F2 Quand la fonction de gestion
du blocage du clavier est
activée par le biais du bou-
ton 9 (fig.1), elle indique la
touche à appuyer pour effec-
tuer l'opération d'élimination
du mot de passe mémori-
sé auparavant par l'usager
(et permettre ainsi la saisie
d'un nouveau mot de pas-
se). Simultanément à l'opé-
ration d'élimination du mot
de passe mémorisé aupa-
ravant, si le blocage du cla-
vier est activé, le débloca-
ge s'effectue.

ATTENTION : la fonction
Reset Password est utili-
sée lorsqu'il n'y a pas de
trace et que le mot de pas-
se configuré a été oublié.
Pour pouvoir utiliser ce
type de fonction, il faut con-
tacter directement le ser-
vice d'assistance techni-
que FIMER.

(2) Indique que le blocage
du clavier est activé.

(1)
Clignote avec fréquence
de 1Hz en indiquant que
l'application est activée.
Lorsque la machine
soude, il indique que le
cycle de travail de cette
dernière est compris dans
l'intervalle [60, 100]%. 

(1)
Clignote avec fréquence
de 1Hz en indiquant que
l'application est activée.
Lorsque la machine sou-
de, il indique que le cycle
de travail de cette derniè-
re est compris dans l'inter-
valle [35, 60]%.

(1)
Clignote avec fréquence
de 1Hz en indiquant que
l'application est activée.
Lorsque la machine sou-
de, il indique que le cycle
de travail de cette derniè-
re est compris dans l'inter-
valle [0, 35]%.

/

/

/

Symbole
Position
sur 
l'afficheur

Description

POP UP
Indique que le message
indiqué dans le pop-up
concerne une erreur qui
provoque le blocage du
fonctionnement de la
machine.

POP UP
Indique que le message
indiqué dans le pop-up
concerne une opération
de l'usage en cours sur la
machine à laquelle il faut
faire attention (par ex.
chargement du fil ou éva-
cuation du gaz).

POP UP
Indique que le message
indiqué dans le pop-up
est à titre d'information
(par ex. affichage des
versions firmware/SD
présentes à bord de la
machine).

POP UP
Indique que le message
indiqué dans le pop-up
demande une saisie de
la part de l'usager (par
ex. saisie du nom du
programme, saisie du
mot de passe de bloca-
ge/déblocage du clavier)

(1) Il remplace la led cligno-
tante lorsqu’un program-
me se charge. Une fois
terminé le chargement du
programme, ce symbole
disparaît et la led cligno-
tante revient.

(2)
Il indique l'activation
continue de cette carte
pour un temps supérieur
à 0,5 seconde sur les
machines équipées de
carte HF.

(2)
Il indique l'allumage du

ventilateur de refroidisse-

ment sur les machines

qui ont les ventilateurs

pouvant être activés par

le programme. 
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E= error     W= warning

16. CODE D'ERREUR
Ci-dessous répertorie les erreurs que vous pouvez rencontrer et leur description:

Code Description
E 8101 Buffer données non valide

E 8102 Erreur pendant l'écriture des données

E 8103 Index/sous-index non valable

E 8104 Sujet seulement en lecture

E 8105 Erreur pendant la lecture des données

E 8106 Timeout pendant l'écriture des données

E 8107 Timeout pendant la lecture des données

E 8108 Dispositif MMS non reconnu

E 8109 Connexion MMS perdue

E 8201 Carte SD absente

E 8202 Carte SD non formatée

E 8203 Erreur pendant la lecture du fichier

E 8206 File non présente

E 8209 Synergique table manquante!

E 820c Carte sd pas mis à jour!

E 8fa1 Création menu manquée

E 8fa2 Création gérarchie du menu manquée

E 8fa3 Création paramètres

E 8fb1 Configuration non correcte

W 4701 Gaz de balayage
Avertissement qui apparaît lorsque le bouton est pressé gaz de purge

E 9001 Sous-tension ondulateur
Avertissement qui apparaît lorsque la sortie de la machine est en court-circuit, le MMA ou TIG

E 9002 Sur-température
Avertissement qui apparaît lorsque la protection est la température du matériel de l'onduleur

E 9003
Erreur de réseau
Avertissement qui apparaît lorsque la tension d'alimentation dépasse les limites spécifiées ou 
quand il ya une ou plusieurs phases (machines triphasées seulement)

E 9004 Ondulateur surcharge
Avertissement qui apparaît lorsque la machine a dépassé le dit cycle d'utilisation 

E 9005 
Basse pression eau
Signalisation qui apparaît lorsque la pression du liquide de refroidissement est faible, en raison de l'absence 
du même liquide, la présence de bulles d'air ou des bulles d'air dans le circuit de refroidissement

E 9006 
Sur-température groupe AC
Avertissement qui apparaît lorsque la protection est la température d'assemblage de matériel pour
l'inversion de polarité

E 9010 Gâchette enfoncée
Avertissement qui apparaît lorsque vous allumez l'appareil, le déclencheur est enfoncé
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O17. RÉSOLUTIONS DES PROBLÈMES

Nous présentons ci-après les problèmes les plus communs qu’il est possible de rencontrer
ainsi que les solutions correspondantes.

ANOMALIES PENDANT LE SOUDAGE

[display:antisticking] MMA: électrode en contact avec la masse Retirer l'électrode de la pièce

Amorçage de l'arc absent 1)  les deux câbles ne sont pas branchés 
(porte-pince et masse)

2)  les câbles sont interrompus
3)  mauvais contact entre la pince 

et la pièce
4)  mauvais contact entre la pince et 

l'électrode
5)  configuration paramètres de soudage

erronée
6)  la soudeuse ne distribue pas de courant

1) contrôler les raccordements

2) contrôler les câblés
3)  contrôler les raccordements          

4) contrôler les raccordements         
5)  contrôler les paramètres confi-
gurés      

6) contrôler la soudeuse

Cordon de soudure poreux Distance et/ou inclinaison erronée
de la torche

la distance entre l'électrode et la
pièce doit être égale plus ou moins
au diamètre de l'âme de l'électro-
de, pour les électrodes basiques,
la règle L=diam. X 0,5, l'inclinaison
ne doit pas être excessive

Présence d'hydrogène par la présen-
ce d'humidité dans le revêtement des
électrodes, conservation erronée de
ces derniers

remplacer les électrodes,  
conserver les électrodes en sui-
vant les instructions du fabricant/four-
nisseur maintenir la bonne distan-
ce entre l'électrode et la pièce

Arc de soudage trop long maintenir la distance appro-
priée entre l'électrode et la piè-
ce à usiner

Manque de fusion 1) paramètres électriques incorrects

2) vitesse de soudage trop élevée

3) préparation des rebords erronée

4) position de soudage erronée 

1) utiliser les bons paramètres  
diminuer la vitesse

2) maintenir la bonne position de 
soudage

3) préparer correctement le joint  
(ouvrir l'angle du chanfrein)

4) corriger la position de soudage

Incisions marginales
1) paramètres électriques trop élevés

2) position de soudage erronée  
3) vitesse de soudage excessive

1) diminuer les paramètres 
électriques

2) corriger la position de soudage
3) réduire la vitesse de soudage 

SIGNALISATION CAUSE/S SOLUTIONS/CONSEILS

Extinction du poste à souder
[afficheur : éteint]

Absence de courant sur le réseau d’a-
limentation

Rétablir le courant

Erreur du réseau 1) Manque d'une phase du réseau.
2) Sous/surtension du réseau.

1) Vérifiez la connexion à l'ali-
mentation électrique et vérifier que
les fusibles sont intacts
2) Vérifier que le réseau ait une
valeur comprise entre 360Vrms
et 440Vrms.
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1. Redresseur de puissance 

2. Convertissseur de puissance 

3. Transformateur de puissance

4. Redresseuse de puissance 50KHz

5. Inductance

6. Le circuit de contrôle

7. Pupitre de contrôle

8. Transformateur

9. Pour transformateur de commande

18. SCHÉMA DES LIAISONS 

1

2

3

6
7

4
5

8

9
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O19. PIÈCES DE RECHANGE TT 258EVO - TT 305EVO
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20. PIÈCES DE RECHANGE TT 425EVO
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