Fonction secondaire :

FONCTIONNEMENT PULSE 2

En mode TIG CA/CC, active |a fonction PULSE el permel |2 régulation du courant
de second niveau |, pouvant éire alierné au courant principal |, durani la pulsation.
La valeur du courant |, peut varier entre la valeur min. de courant el la valeur du
courani principal de Eﬂudage’

Pour désactiver le fonclionnement en PULSE, toumer le codeur dans le sens
inverse des aiguilles d'une montre jusgu'a Efitchage surl'écrande "OFF".
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Fonction primaire :
RAMPE FINALE

En mode TIG CA/CC régule la RAMPE FINALE du couran! de soudage sur
relachement du poussoir torche ; cetle régulation permet d'eviter loutg formalion
d'un cratere a la fin du soudage et permel le remphssage avec le malériau d'appori
duranltla phase de descente du courant.

Fonction secondaire :

Fréquence: )

En mode TIG CA/CC PULSE (|, est diterent de Off) permel de configurer la
frequence de pulsation.

En mode TIG CA avec pulsation désactivée (|, = Off), permet |2 regulation de |a

fréquence en CA.

o
&

DEL5

Fonction primaire :
POST GAZ
Enmode TIG CA/CC, permet e réglage dutemps de prégaz en secondes.
Fonction secondaire :
BALANCE
En mode TS CA/CC pulsé, permet le réglage du BALANCE. Ce paramétre
représente |e rappor (en pourcentage) entre le lemps durant lequel le courant se
trouve a son niveau le plus élevé |, et |a période lolale de pulsation. Enmode TI1G CA
(avec pulsalion desactivee) |e paramalre représenie indique egalement le rapport
entre le temps durant lequel la polarite du courant est EN (électrode negative) et la
période totale du courant alternalif. Plus |la valeur posilive est elevee el plus la
pengtrationde soudage estimporianie.

7- Prise rapide négative (-) pour conneclerle cable de soudage.

B- Connecteur pourla connexion du cible poussoirlorche.

9- Raccord pour |a connexion du tube gaz de la lorche TIG.

10-Prise rapide positive (+) pourconnecter le cable de soudage.

5. INSTALLATIDN

/_’E. ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS

D'INSTALLATION ET TOUS LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE
POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET ISOLE DE LA LIGNE D'ALIMENTATION
SECTEUR. : i
LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT EXCLUSIVEMENT ETRE
EFFEETUES PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUA LIFIE.

8.1 INSTALLATIDN
Déballer la machine et procéder au moniage des parhies contenues.

5.1.1Assemblage cable de retour - pince (FIG. E)

5.1.2 Assemblage cable de soudage - pince porte-électrode (FIG. F) (MMA)

5.1.3 Mode de soulévement du poste de soudage
Tous les posies de soudage déecrits dans ce manueal doivent étre souleves par leur
poignée ou la courroie fournie (si prévue — montee comme represente a |la FIG. F1)

5.2 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

Cheisir un lieu d'installation ne compaortant aucun obstacle face a I'ouveriure d'entree et
de sortie de 'air de refroidissement (circulalion forcee par ventilaleur, si prévu),
s'assurer qu'aucune poussiere conductrice, vapeur corrosive, humidite, etc., nest
aspirée.

Laisserun ESFIE[CIE! deégage minimum de PSUmm autour de la machine.

Zh ATTENTION: Installer le poste de soudure sur une surface horizontale d’'une

portée correspondant a son poids pour eviter tout risque de deplacement ou de
renversement.

5.3 BFIAHCHEMENT Al HEEEALI D'ALIMENTATION SECTEUR
- Avant de proceder aux raccordements électriques, controler que les informations
figurant sur la plaquette de la machine correspondent & |2 tension el 3 |a Iréquence

de réseau disponibles sur le lleu dinstallation.
L& poste de soudage doit exclusivement étre connacte a un systéme d'alimentalion

avec conducleur de neuire branché a la lerre
Pour garantir |2 protection contre le contacl indirect, uttiser des interrupleurs

Gthﬂreﬂl.ais detype suivant:
-Type A {_.-"l.r:"‘ | pour machines monophasees;

-Type B (| m| e |) pour machines triphasees.

Pour répondre aux exigences de la Norme EN 61000-3-11 (Flicker), il esl conseilié
ge connecier le poste de soudage aux points d'interface du reseau dalimentation
presentant une impédance inférieure a Zmax= 0.227ohm (1),

Le poste de scudage ne répond pas aux exigences de la norme |[EC/EN 61000-3-1
En cas de raccordement de ce dermier & un réseau dalimentation publique,
linstaliateur ou l'utiisateur sont tenus de verifier la possibililé de branchement du
posle de soudage (5adresser si necessare au geslionnaire du reseau de
agisiribulion)

5.3.1 Fiche et prise
Brancher une fiche normalisee (2F + T (1-~)), de porlee adequale au cable
d'alimentation, et installer une prise de réseau mume de fusibles ou d'un interruptaur

automalique. La borne de lerre prévue doit élre reliee au conducteur de terre (jauns-
vert) de la ligne d'alimentation. Le fableau (TAB.1) indique les valeurs conseillées,
exprimées en ampeéres, des fusibles retardés de ligne séleclionneés en fonclion du
courant nominal max. distribué par le poste de soudage et de la tension nominale
dalimentation.

ﬁ ATTENTION! La non-observation des regles indiquees ci-dessus annule
I'efficacité du systéme de sécurité prévu par le constructeur (classe |) et peut
entrainer des risques importanis pour les personnes (risques de choc
électrique) et les appareils (risques d'incendie),

2.4 EGHNE}{I{]NS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

& ATTENTION! TOUTES LES OPERATIONS DE CONNEXION DU CIRCUIT

DOIVENT ETRE EFFECTUEES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET
DEBERANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE.

Le Iableau (TAB. 1) indique les valeurs conseillées pour les cables de soudage (&n
mm ]| en lnnclmn du couranl maxtmal distribué par e poste de soudage.

5.4.1 Soudage TG

Connexion torche :
- Insérer le cable porte-courant dans la borne rapide prevue (-). Connecter le

connecieur a irois poles (poussoirtorche) a la prise prevue. Connecler le lube gaz de
latorche auraccord previ.

Connexion cable de retour du courant de soudage

- [Doit étre connecié 4 la piéce a souder ou au banc metallique sur lequel elle esl posee,
le plus prés possible du raccord en cours d execution.
Ce cable doit tre conneclé a la borne portani le symbole (+).

Eunnexlnn ala bouteille de gaz
Visser le réducteur de pression a la valve de |a bouleille de gaz en interposant si

nécessaire la réeduchon fournie comme accessoire.

- Connecter le tube d'entrée du gaz au reducteur et serrer le collier fourni.

- Desserrer la bague de régulation du reducteur de pression avant d'ouvrir la valve de
la bouteille.

- Quvnr la bouteille et requler Iz gquantile de gaz (I/min) selon les donnees indicatives
d'utilisalion, voir tableau (TAB. 4) ; il esi possible de regler si necessaire |e debit de
gaz durant le soudage au moyen de la bague du réducteur de pression. Conltroler |a
lenue des conduites el raccords.

ATTENTION ! Toujours fermer la valve de la bouteille de gaz a la fin de

I'opération.

5.4.2 Soudage MMA
La quasi-totalite des elecirodes enrobées doivent éire conneciées au pole positil (+) du

genérateur, a 'exceplion des élecirodes acides, lesquelles doivent élre conneciees au

p{::-tF negatif.

Connexion cable de soudage/pince porie-électrode

Line borne spéciale permettant de serrer la partie exposee de l'electrode est préevue

sur 'extremite du cabie

Le cable doil élre conneclia 4 |a borne portant le symboie (+)

Connexion cable de retour du courant de soudage -

Doit étre connecté a la piece & souder ou au banc metallique de support, {e plus

prés possible du raccord en cours d'exéculion

Le céble doit étre conneclé a la borne portant le symbaole (-).

Recommandations:
- Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les prises rapides (si
prevues) pour garantir un conlact éleclrique parfait, dans le cas contraire, les
connecteurs risquent de surchautier et de se deteriorer rapicement, entrainant une
perte d'etficacite.

- Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles,

- Eviter d'utiliser des structures matalliques ne faisanl pas partie de |la piece a souder
en remplacemeni du cable de reiouwr du couranl de soudage: outre |les dangers
présenies par cetle intervention, cetle derniére entrainerail egalement de mauvais

résultats de soudage.

6.SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SOUDAGETIG

Le soudage TIG est un procédé de soudage utilisant la chaleur produite par l'arc
électrigue amorce el maintenu enire une electrode inlusible (tungstene) el |2 piece a
souder. L'électrode au lungsténe es! supporlée par une torche prevue pour ul
transmettre le courani de soudage et proteger 'élecirode et le bain de Sﬂudage de
|mr1_.rdatmn atmosphérique au moyen d'un Hux de gaz inerte (généralement de |'Argon :

Ar 89 5%) en sorlie de |a tuyére en ceramique (FIG. G).

Pour un soudage correct, Il est indispensable d'uliiser le diamétre d'électrode
correspondant exactement au courant, voir le lableau (TAB. 4),

La saillie normale de 'glectrode de la tuyére en céramique est de 2-3mm, &1 peul
atteindre 8rnm pour les soudages en angie

Le soudage s'eftectue par lusion des bords du joinl. Pour les épaisseurs reduiles
preparées de fagon adéquate (jusqu'a 1mm enwv.), aucun maieriel d'apport n'esi
necessaire (FIG. H).

Pour les épaisseurs supérieures, il est necessaire d'utiliser des baguettes de meéme
composition gue le matériau de base et de diametre adequat, avec une préparation
correcle des bords (FIG. 1). Pour un spoudage correct, les pieéces doivent étre
soigneusement nettoyées el ne presenter aucune trace d'oxyde, hulles, gras, solvants,
elc.

6.1.1 Amorcage HF et LIFT

Amorcage HF :

L'allumage de l'arc elecirique s'effectue sans coniact entre I'électrode de tungsiene el
la pigce & souder au moyen d'une gtincelie oroduile par un disposilil 2 haute fréguence.
Ce mode d'amorcage ne comporie aucune inclusion de lungsténe dans le bain de
sougage et aucune usure de l'élecirode. el permel un démarrage aisé en loutes
positions de soudage

Procede -

Enfoncer le poussoir torche en approchant |a pointe de 'electrode de ia piece (2 - 3mm),
attendre I'amorcage de l'arc transiére par les impulsions HF el, une fois I'arc allume.
former le bain de lusion sur |2 piece el proceder le Il:mg du joint

En cas de difficultes a amorcer l'arc maigre la presence du gaz el des deu:narges HF, ne
pas soumeiire | I'élecirode 2 plusieurs repnses 2 laction de |2 HF, mais controler
I'integrité de surface el la conformation de la pointe, el meuler celle dernigre si
necessaire. A la fin du cycle, |le courant est annuie avec |a rampe de descenie
conliguree.

Amorcage LIFT :

L'allumage de |'arc électrigue s'effeciue en éloignant 'eleclrode de tungstéene de Iz
piéce & souder. Ce mode d'amorgage redult les pETlurbEihDr'tE irradiees electnguement
et réduit au minimum les inclusions de tungsiéene ell'usure de 'electrode
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