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Notice d'utilisation

T%g Poste de soudage pour soudure
AR TIG et a I'électrode enrobée

?: INVERTER 160 DC HF Pulsé

f Il est impératif de lire avec attention la présente notice avant la mise en service.

La non-observation de cette notice présente des risques.

Le poste ne doit étre utilisé que par des personnes ayant connaissance des consignes de
sécurité en vigueur.

c e Les postes sont pourvus du sigle de conformité
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v 1 M Services

Industrie - Soudage

Tél: 04.76.49.31.54
Fax : 04.30.65.03.44

97 Rue des Allobroges 38180 Seyssins

Email : ims.a@aliceadsl.fr

Cher clients,

Vous venez d'acquérir un produit de notre gamme et nous vous en félicitons.

Vous trouverez dans ce manuel tout ce qui concerne les données techniques, la mise en
fonction du poste ainsi que les informations de maintenance d'entretien et les consignes
de sécurité.

Pour garantir un fonctionnement sir, veuillez suivre toutes les consignes mentionnées.

Nous vous remercions de votre confiance.

Cordialement,

| M Services

La Direction

EURL Capital de 10 000 euros - Siren : RC Grenoble 520 475 989 - TVA Intracomm : FR64520475989 - Code NAF 4690Z



Consignes de sécurité

Pour votre sécurité

A

-?ﬁ\l>

Les mesures préventives contre les accidents doivent impérativement étre observées.
Le non-respect des consignes de sécurité ci-aprés risgue de metire votre vie en danger.

Utilisation conforme aux spécifications ;

Cet appareil a été fabriqué conformément aux régles et normes techniques actuellement en
vigueur. Cet appareil est exclusivement destiné & 'usage pour lequel il a été congu (voir chap.
Mise en service/ Domaine d'application). Wtilisation non-conforme :

Cet appareil peut représenter un danger pour des personnes, des animaux et des biens
dans la mesure ou

» son utiisation ne serait pas conform

+ il sersit manipulé par du personnel non q""l ifié et incompétent,

+ des modifications non conformes seraient opérees dans sa construction.

Notre notice d'utilisation vous apprend 2 utiliser votre poste en toute sécurité.

Il est donc recommandé de la lire attentivement et de bien la comprendre avant de commencer a
travailler.

Ces directives et principalement ces consignes de sécurité doivent étre lues et observées par
toute personne concernée pzr le maniement, 'entretien et la réparation de ce poste. Cecl peut
étre, le cas échéant, confirmé par une signature. En outre, doivent étre observées

+ les mesures préventives dordre primordial confre les accidents

+ les régles de sécurité technigue géneralement en vigueur

+ los specifications en vigueur dang chaque pays

Avant le soudage, enfiler les vétements de protection secs stipulés par le réglement, comme par

exemple des gants.

« Protéger le visage et les yeux au moyen d'un écran de protection.

Tout choc électrique risque de mettre votre vie en danger!

+ Me pas toucher les pigces de l'appareil qui sont sous tension !

= Brancher le poste uniquement sur des prises de courant mises a la terre.

+ Utiliser le poste uniquement avec un conducteur et une prise de protecton intacts mis 3 1a terre.

» Une fiche mal réparée ou une isolation défectususe du cible réseau peuvent provoquer des chocs
éleciriques.

= Seul le personnel qualifié est habifteé 3 ouvrr ke poste.

= Avant d'ouvrir ke poste, débrancher Ia fiche réseau. Llr.,. hors tension du poste ne suffit pas.
Attendre 2 minutes jusqu'a ce que les condensatel ;

» Toujours placer la torche et le porie-glectrode sur des sup .'t

+ Le posie ne doit pas &tre ulifisé pour décongeler des fuyaux !

Méme le contact avec une tension basse peut surprendre et, par conséquence, provoquer un

accident.

«  Assurer 33 sécurité avant ds travailler sur des plates-formes ou des Schafaudages

« Lors du soudage, manipuler la pince de mise & la terre, [a forche et la piéce de fagon profession
ot éviter da les utiiser 3 d'autres fins que calles prévues Eviter tout contact avec |a peau des piéces
raversess parle courant

«  Ne procéder su remplacemeant de I'électrode qu aver des ganis parziiement 5865

» Ne pas utiliser de cable de torche ou de mise 3 la terre présentant un défaut disolation

i
i i
w

| La fumée et les gaz peuvent entrainer suffocation et intoxications.

» Nz pasinhalerla fumés niles gaz
+  Assurer une sérztion suffizants
+ Tenir les vapeurs de solvanis 4 distance de |z plage de radiation de l'arc. Sous l'action des rayons

ultraviolets, les vapeurs dhydrocarbures chlorés peuvent se fransformer en phosgéne foxigue



Consignes de sécurité

La piéce, les projections d'étincelles et les gouttes sont brilantes !

+ Tenir enfants et animaux loignés du fieu de travall. Leur comportement est imprévisible,

+ Retirer les reapients contenant des liguides inflammables ou explosifs du lisu de travai. lis présentent
des risques dmcendie et dexplosion.

= Ne pas chauffer les liquides, poussiéres ou gaz explosifs en les soudant ou les coupant. Un danger
d'explosion peut sussi venir de subsiances spparemment inofianzives enfermass dans un récipient et
dont I'echauffement provoguerait une surpression.

Attention aufeu!

= Eviter toute formation de flammes. Des flammes peuvent se former notamment en présence de
projections d'étincelles, de piéces incandescentes ou de scones brilantes.

+ Veérifier en permanence qu'aucun foyer dincendie ne se forme sur le lieu de travail,

+ Ne pas avoir en poche des objets facilemant inflammables talz que das alumaties ou un briqust

+  5'zzsurer qus des sxtincisurs - 302pies 2U proosssus de s0Uda]:e considand - aont dizponibies &
proximité du poste de soudage et qu'ils sont facilement accessibles.

= Avant de commencer & souder, nettoyer & fond les rédipients ayent contenu des combustibles ou des
lubrifiants. Vider simplement ces récipients ne suffit pas.

+ Lne fois gu'une piéce est soudée, il n'est possible de la metire en contact aves un maténiau
inflammable qu'a partir du moment ol elle a suffisamment refroidi.

+ Les courants de soudage de fuite sont susceplibles de détruire complétement les conducteurs de
protection d'une instaliation intérieurs et de provoquer des incendies. Avant de commencer 3 souder,
s'zzsurer que |3 pincs ds mise 2 (3 teme est fieda comaectameant sur [2 pidce ou sur [ takle de soudage
et qu'il existe une lizison elecirique direcie entre la piéce et la source de courant.

Les bruits dépassant 70 dBA peuvent avoir des conséguences iméversibles sur l'ouie.

+  Porter des protége-orsilies ou des boulss Quiss sppropniés.

+ Veiller 2 ce que le bruit ne géne pas les suires personnes présentes surle lisu de travall

Des problémes dus aux champs électriques ou électromagnétiques peuvent étre provoqués par le

poste de soudage ou par les impulsions haute tension de Funité d'amergage.

+ Les posies ont 818 congus pour &tre utilisés dans des zonas industrislies, conformément & 13 norms
EN 50189 relstive & Iz compatibilite éleciromagnetique ; lorsqu'ils sont ufilisés dans des zones
dhabitation, par exemple, des problémes risquent de se poser si la compatibilité électromagnétique
nest pes assurge,

+ La prowamité d'un poste de soudage est susceplible de provoquer le dysfonctionnement dun
stimulateur cardiaque

+ Le fonctionnement des installations &lectroniques (par ex. informatique, apparells @ commande
numerique) peut &tre perfurba A proximits du posts de soudage.

+ Lescables réseau, circuts de commande. de signalisation et de télécommunication siués au-dessus,
en dessous &t & oite du poste de soudage peuvent présenter des dysfonchionnements.

Les perturbations électromagnétiques doivent &tre réduites jusgu'a ce qu'elles ne constituent

plus une nuisance. Mesures de réduction des perturbations :

* Les postes de soudage doivent &tre révisés réguiidgrement. (voir chap. Manutention et Entretien)

+  Prevor des c2bles aussi cours que possinle pour le soudage e les faire passer sur le sol ou prés du
el

= Une protection sélective des autres cables el dispositis situés aux alentours permet de diminuer les
radiztions.

Seul le personnel qualifié et agréé est autorisé & effectuer des réparations et 2 apporter des

modifications.

En cas d'intervention non autorisée, aucun recours en garantie ne sera possible !



Consignes de sécurité

Transport et mise en place
f Toujours transporter et faire fonctionner les postes en position verticale.

é Avant de déplacer un poste, débrancher la fiche réseau et la poser sur le poste.
L A4

* Lors de la mse en piace du posie un angle de sécunta de sevlemeant 15° esf assuréd &n cas de
A remversement {conformémant & EN B0974)

[ Fixer la bouteille de gaz.
*  Piacer [a boutedle de gaz protecleur sur ke support prévu a cet effet, puis la fixer u mayen de
chalnes.

*  Manioyier les bouteies de gar avec précaubon. Ne pas les jeler ni les chauffer. Prendre les mesures
nécessaines pour qu'elles ne se renversent pas
+ Encas de transport par grue. metiver 3 boutsdia da gaz du poste da soudage.
Conditions environnementales :

Ce poste ne doit pas dtre utilicé dans un espace présentant un danger d'explosion.
Les condiions d'uiSisation suivanies doivent éire applquées :

Tempirature de I"air ambiant

+ lors du soudage -10°C & +40°C,
* lors du transport et du stockege  -25°C a +55°C.
Humidité ralative

« jusqud 50% & 40°C,

« jusqu'd 90%a20°C.

L'air ambiant ne dodt présenter aucune quantite inhabituclie de poussiére, acides, 02z oU
substancas comosife. Les émanations dues au soudage sont considérées comme nomales.
Exempies de conditions Jutiisation inhabitueles :

+ Fumée commosive inhabltyelda,

« Vapeur

+ Poussibre aucessive comime i poissiéne de pongage elc,

- Conditions métaorologiques trés défavorablss,

+ Conditions inhabitueles au bord o4 la mar ou & bord de batsaux.

Préserver Tentrés o [a sorfie d'air lors de Minstafation du poste

Le poste g été vérifia pour conformita avec la norme de protection IP21 S ca qui signifie :

+ Protaction contre Minfifrabion dimpurelds de 2 > 12mm,

+ Profection contre les projections d'eau jusqu’a un angle de 607 par rapport @ la verficale,




Consignes de sécurité

Consignes d'utilisation de la présente notice

> >
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Attention :
Specificités technigues que I'utilisatzur doit observer.

Attention :

S'applique a des procédés de travail ou de fonctionnement devant impérativement éire observés
pour éviter tout endommagement ou destruction du poste.

Prudence :

S'applique & des procédés de travail ou de fonctionnement devant impérativement éire observés
pour éviter toute mise en danger de personne ; la mention « Attention s accompagns ce
pictogramme.

Symbole | Description

‘ Activer

g Ne pas activer

= r‘ Pivoter

] I‘ Mettre en marche



Mise en service
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Domaine d’utilisation

Utilisation conforme aux spécifications
Ces postes de soudage sont destinés exclusivernent au soudage TIG et 3 Nélectroda enrobés.
Une utfisation différente serait considérée comme ¢ non conforme aux specifications » el dans ce
cas aucune responssbilité ne serait assumée pour kes domimages qud en résulieraient.
Nous garantissons un foncionnement iréprochable des postes dans ia mesure od @S sont ullises
&n combinaison avec les torches de soudage et les composants accessoires appartenant & notre
gamme de produils.
s Soudage & courant continu a Télecirode manuelle pour élecirodes rutiles et basiques
» Soudage 3 courant stematif et 4 courant continu TIG avec Liftarc ou amorgage HF.
pour acers hautemnent et faiblement et non-aliiés, sfiages daluminium, cuivre, aliages a base
de nickel et métaux spaciaux.

Installation du poste de soudage

Observer les consignes de sécurité « Pour votre sécurité » explicitées en début de notice !
Instatlez le poste en veillant 3 laisser suffisamment de place pour pouvoir accéder aux
éléments de commande.

Vérifier que le poste est installé dans une position stable et le fixer correctement.

Raccordement au réseau

La tension de service inscrite sur la plaque signalétique doit correspondre & Ia tension
réseau !

La valeur du fusible réseau est indiquée dans les caractéristiques techniques

¢ Branchez ia fiche réseau du poste hors tension dans ks prise comespondante,

Refroidissement du poste de soudage

Pour garanfir un fonchonnement oplimal des unités de puissance, il convient d'observer les
conditions suivantes :

«  Agrer suffisamment le Beu de travail.

s Libérez les enfrées st soriies d'afr du poste.

s Empéchez Minfifiration de pidcss métalBgues, poussiéne el autres impuretés dans le posta.

Cable de masse, Généralités

Enlevez peinture, rouille et impuretés se trouvant au niveau de la pince et de la soudure a
I'aide d'une brosse métallique. Placer la pince 3 proximité de la soudure, puls la fixer
solidement pour qu'elle ne puisse pas se desserrer d'elle-méme.

Me pas utiliser d'éléments de construction, de tuyaux ou de rails pour le retour du courant
de soudage, sauf s'll 'agit de la pifce elle-méme.

En cas d'utilisation d'une table ou d'un dispositif de soudage, veillez 3 Ia bonne conduction
du courant !



Mise en service

Soudage a I'électrode manuelle

Si le soudage est réalisé avec des procédés TIG ou électrode manuelle, et si une torche et
un porte-électrode sont raccordés au poste, une tension & vide / de soudage leur est
simultanément appliquée !

Au début du travail et lors d'interruptions, la torche et le porte électrode doivent donc
toujours étre isolés !

Avant de remplacer une électrode consommeée ou de mettrs en place une nouvelle
électrode enrobée, mettre le poste hors tension en actionnant I'interrupteur principal.
Pour retirer des électrodes enrobées usées ou déplacer des piéces soudées, toujours
utiliser une pince isolante. Le porte-électrode doit toujours étre posé sur un support isolé !

Porte-électrode

s Branchez la fiche de cable du porte-&lecirodes dans la prise de courant de soudage (C1 « + »
ou D1 € - » ) puis verrouillez en toumnant vers la droite.

iLa polarité dépend des indications du fabricant de électrode figurant sur 'emballage de

cette derniére.

Fixer I'électrode enrobée sur le porte-électrode. Prudence : Risque d'écrasement !

Toujours placer la torche et le porte-électrode sur des supports isolés.

Céble de masse

+ Branchez la fiche du cable de masse dans la prise de courant de soudage (Cl e +20u D1 2 -
», puis vemouillez en tournant vers la drode.

_a polarité dépand des indications du fabricant de I'électrode figurant sur 'emballage de

cette derniére.

Procédé de soudage TIG

Si le soudage est réalisé avec des procédés TIG ou électrode manuelle, et si une torche et
un porte-électrode sont raccordés au peste, une tension a vide / de soudags

leur est simultanément appliquée !

Au début du travail et lors d'interruptions, la terche et le porte électrode doivent donc
toujours étre isolés !

Mous ne garantissons le bon fonctionnement de nos appareils qu'avec des torches de
soudage de notre gamme de livraison !

Les torches de soudage TIG standard équipées d'un cible de masse doté d'un bouten
blindé ne doivent pas &tre raccordées (voir la notice d’utilisation de la torche) |

Observer les consignes de sécurité "Pour votre sécurité” explicitées en début de notice !
Avant de procéder au soudage avec module de réfrigération, on doit s’assurer que tous
les tuyaux flexibles de réfrigération sont raccordés.

Torche de soudage, Généralités

Toujours placer la torche &t le porte-électrode sur des supports isolés.

Préparez la torche en fonction de la soudure 3 effectuer (voir notice d'utilisation de la

torche).

s Monter NElecirode en tungstene et la buse de gaz sur la torche

( compte de la charge de courant ; voir notice d'utilisation de la torche)

s Brancher le cible de courant de soudage dans la prise ( D1) el vemmoutiler en tournant vers la
droite.

s Branchez 4 fond la gachetie dans la prise (B1).

« Visser ke raccord de gaz protecieur de Iz torche sur le raccond G (A2)
{potentiel courant de soudage .-.).

=«  Pgur les torches refroidies a l'eau ©
Verrouiller le raccord rapide 2 obturation de la torche TIG desting a larrivée (bleu) et au refiux
du produit réfrigérant (rowoe) dans le module refroidisseur (seulement pour les torches
refroidies & 'eau).




Mise en service

Alimentation en gaz de protection

(bouteille de gaz protecteur du poste de soudage)

Pour éviter toute obturation de la conduite d'alimentation en gaz protecteur, veillez a ce
gu'aucune impureté ne s'y infiltre. Avant de raccorder le détendeur de la bouteille de gaz,
ouvrez brigvement la valve de cette derniére, afin d'évacuer éventuellement les impuretés
presentes.

Tous les raccords de g2z protecteur deivent étre imperméables au gaz.

+ Placer |z bouteille de gaz protecteur sur un support préval & cet effel. puis la fixer au moyen de

chaines.

« Avant de raccorder le détendeur 3 I2 bouteille de gaz, ouvrez brigvement le robinet de cetie

demigre, afin d'évacuer éventusllement les impursetés présentes.

Raccordement :

= Montez le détendeur sur ks valve de la bouteille de gaz.

« \isser le tuysu de gaz avec le détendaur ef I raccord G V4 gaz 4 famiére du poste de soudags

(F1) en veillant & MN'&tanchéitd du raccordement

Reglage:

s Metire le poste en service avec lintermupteur princpal (G1)

s Sélectionnez le procéds de soudage TIG & lN'aide de la gachette (chap.3. C1)

e Sé&lectionnez le mode de fonclionnement 4 femps (chap.3, D1) & 'zide de |z gachetlie.
Pendant le réglage (aprés appui sur la gachette), I'électrode de torche est sous tension a
vide!

« Appuyez sur la gécheite et reléchez-la.

+ Ouvrez lentament Ia valve de la bouteille de gaz

s Réglez la quantité de gaz protecieur nécessaire gu nivesw du delendeur, comprise enfre 4 et 15

Umin selon fa puissance du courant et le maténau

Re&gle approximative pour le débit de gaz :
Un diamétre en mm de la buse de gaz correspond 3 un débit en Umn.
Ex. : une buse de gaz de 7 mm correspond & un débit de gaz de 7U/mn.

Céble de masse
s Branchez Iz fiche du cible de masse dans la prize de courant de soudage (C1 = + »). puis
vemouillez en toumnant vers la droite.



Maintenance et entretien

Seul un personnei guzlifié esf en mesura de procéder au nelioyage, au conlrdls ef 3 ka réparation
des postes de soudage. Est dite gualifiée uns parsonne éiant en mesure de reconnaiire, gréce 3
sz formation, ses connaissances ef son expérience, les dangers présenis lors du contréle des
sources du courant de soudage et les éventuels dommages qui en résulieraient et étznten
mesure de prendre les mesures de sécurité nécessaires.

8il'un des controles décriis ci-aprés n'est pas effectud. Il convient de [aisser le posis hors
service jusqu’s ce qu’il 2 ét3 répareé et & nouveau contrbié.

Nettoyage

= Pour ce faire, débranchez de fagon siire le poste. DEBRANCHEZ LE CONHECTEUR RESEAY !
(La mise hors tension ou le retrait du fusible ne consfitus pas une protection suffizants).
Attendez 2 minutes jusqu'a ce gus les condensateurs solent décharges. Retirez le couvercle du
carter.

Le non-respsct des normes lors de Ia contre-vérification ou des datss ds vérification prescrites
entraineront la déchéance de Iz garantie !



Données techniques

INVERTER 160 DC HF Pulsé ; INVERTER 200 AC/DC Pulsé / Alu

Inverter 160 DC HF
Pulsé

Inverter 200 AC/DC
Pulsé Alu

Plage de réglage : Courant de soudage / Tension de

Soudage TIG 5A-160A/16,4Va35% | 5A-200A/18V a60%
Electrode manuelle 5A-150A 5A-160A 26,4V
Courant de soudage max. pour TIG Electrode TIG Electrode
manuelle manuelle
Température ambiante 20°C : 35%TF 160 A 125 A - 160 A
60%TF 130 A 100 A 200 A 130 A
100%TF 100 A 90 A 160 A 100 A

Cycle

10 mn (60% taux de fonctionnement = 6mn de soudage et
4 mn de pause)

Tension réseau (tolérances)

1x220V;+/-15%

Fréquence 50/60 Hz
Fusible réseau (fusible a action retardée) 1x16A
Cable de raccordement au réseau 3 x 2,5mm? HO7RN-F
Classe d'isolement / Type de protection F/IP21S

Température ambiante

-10°C a +40°C

Refroidissement du poste / de la torche

Ventilateur / Gaz

Cable de masse

35 mm?2

Dimensions L x | x h (mm)

305 x 165 x 290 430 x 200 x 290

Poids

9,8 kg 25 kg

Fabriqué suivant la norme

g3



Panneau de commande

1
7
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Sélecteur de contréle 4 temps ou 2 temps

Sélecteur de soudure TIG ou a I'électrode

Sélecteur de courant lisse ou pulsé

Sélecteur du temps de post gaz

Bouton pour la régulation de I'ampérage

Bouton pour la régulation du courant en pulsé

Bouton pour le temps de rampe initiale

Bouton pour le temps de rampe finale

Bouton pour fixer la fréquence de pulsation en temps seconde par Hertz
10. Bouton pour fixer le rapport de pulsation en temps haut / temps bas
11. Voyant mise sous tension

12. Voyant de sécurité

13. Afficheur de la valeur de densité de courant distribué

©COoONoOO~WN =



Panneau de raccordement

Face Avant
A(-)
B
Soudage Tig : A. Raccordement de la torche pour soudage Tig
B. Raccord Gaz de torche
C. Commande torche Tig D.
D. Raccordement de la pince de masse
Soudage électrode : Positif A — porte électrode
D + masse
Négatif A — masse
D + pince électrode
Face Arriere

* Interrupteur de mise en route
* Raccord Gaz bouteille
¢ Fiche d'alimentation



Description du fonctionnement

Mode de fonctionnement -2 temps TIG
s Les réglages suivants doivent étre opérés au niveau du bouton-poussoir ou da Fintemupteur
comespondant :

| = | =| H | HE

i En cas de raccordement d'une commande a distance zu pied RTF, le poste passe
automatiquement en mode 2 temps. Les pentes d'évanouissement et de montée sont
désactivees.

= 1. pt—— 2, ——>
¥ !
=" ==

ts'_'ﬂ._-' I
:
'— —aa {_— f—t, - . t
1 L i I Dow
Fonctionnement du mode 2 temps TIG
1" temps :

s Actionner l2 bouton 1 de la torche et le maintenir enfoncs.

* Le délsi de pré-docoulement de ga2 est entamé _

« Des impulsions d'emomgage H F. jgillissent de 'elediode vers la piece. 'arc s'sllume

+ | e courant de spudage passe ef atteint immediatement la valeur sélectionnée du courant
initial 1

« L'amorgage HF se déconnecte.

+ | e courant de soudage augmente avec le délai de pente de montés sélectionné pour atisindre
la valeur du courant de soudage AMP.

27 temps :

+ Reléchez g gacheti= 1

s Leag

d'évanouissement L. (courant minimal).

= | e courant de soudage atisint le courant d'évanouissement |

=== larc s siznt

+ | e délzi de posi-coulement de gaz sélechionné est eniamé.
Si le bouton de Ia torche est actionné pendant le délai de la pente d'évanouissement, le
courant de soudzage revient 2 Ia vzleur AMP sélectionnée.



Description du fonctionnement

Mode de fonctionnement -4 temps TIG
* Les réglages suivants doivent Etre operés au niveau du bouton-poussoir ou de lintermupteur
comespondant :

- = AR| H

En cas de raccordement d’'une commande a distance au pied RTF, le poste passe
automatiqguement en mode 2 temps. Les pentes d'évanocuissement &t de montée sont
deésactivées.
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* Le courant de soudage passe et atieint immédiatement ka valeur présélectionnée du courant
initial (arc de repérage au minimum). L'amorgage HF se déconnecte.

2™ temps

« Relachez Iz gichette 1.

* Le courant de soudsge sugmente avec le délai de pente de montée sélectionné pour stieindre
I3 valeur du courant de soudage AMP.,
(Courant d'évanouissement AMP%, voir le chap. 3.1)

Basculer du courant principal AMP vers le courant d°évanouissement AMP % :

= Appuyer sur la gichette 2 ou
* surla gichette 1

3™ temps

= Appuyer sur la gachetie

te d évanouissement sélectionné fait chuter le courant de soudage en courant
nt I, {courant minimal),

¢ Ledslaice pen
d'évancuissem

4" temps

« Relacher Iz gachette 1 I'arc s'éteint

« Le délai de post-écoulement de gaz sélectionné est entame.

L'interruption immédiate du procédé de soudage est également possible sans pente ni

courant d’évanouissement, par la procédure suivante :

* Actionnement bref de la géchette 1 (3" et 4™ temps).
Le courant chute & un niveau nul et le délai de post-écoulement de gaz commence.



Description du fonctionnement

Impulsions TIG, Sequences de fonctionnement

Le fonctionnement est globalement identique & celui du mode 4 temps TIG. Dés I'amorgage
de I'arc, un branchement alternatif s‘installe entre le courant de pause et le courant 3
impulsions. En cas de raccordement d'une commande a distance au pied RTF, le poste
passe automatiguement en mode 2 temps. Les pentes d'évanouissement et de montée sont
désactivées. Tenez compte de I'explication des symboles chap. 3,4.1.

Mode 2 temps impulsions TIG

s0es suivants doivent Eire opérés au niveau du bouton-poussoir ou de lNintemupteur
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Séquence de fonctionnement du mode 2 temps impulsions TIG

Fonctionnement du mode 2 temps TIG
= Les réglages suivanis doivent étre opéres au niveaw du bouton-poussoir ou de MNintermuplaur
corespondant
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Séquence de fonctionnement du mode 4 temps TIG



Maintenance et entretien

Secul un perscnne} guzlifié esf en mesura de procéder au netioysge, 2u contrdle et & la réparsfion
des postes de soudage. Est dite guslifiée une personne éiant en mesure de reconnaiire, gréce 3
sz formation, ses cennaissances ef son expérience, les dangers présenis fors du controle des
sources du courant de soudage et les eventuels dommages qui en résulieraieni et étanten
mesure de prendre ies mesures dz sécurité nécessaires.

Sil'un des controles décriis ci-aprés n'est pas effectué, Il convient de laieser le post
service jusqus ce qu'il 23 éiS répare et 3 nouveau contrgig.

hors

Neticyage

Pour ce faire, débranchez de fagon siire le poste. DEBRANCHEZ LE CONNECTEUR RESEAU !
(La mise hors tension ou le retrait du fusible ne constitus pas une protection suffizants).
AHendsz 2 minutes jusgu'a c2 gues les condensateurs soient déchargés. Retirez le couvercls du
carter.
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Le non-respsct des normes lors dz Iz contre-vérification cu das dates de vérification prescrites
entraineront Iz déchéance de = garantie !



