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CONSIGNES DE SECURITE

Introduction

S’assurer que ce manuel a été lu et compris tant par I’ opérateur que par le personnel technique préposé a I’entretien.

Sécurité personnel

Si les régles de sécurité et d’utilisation ne sont pas attentivement suivies, les opérations de soudage peuvent étre
dangereuses non seulement pour 1’opérateur, mais également pour les personnes qui se trouvent a proximité du lieu
de soudage.

Le processus de soudage produit des rayons ultraviolets et infrarouges qui
peuvent endommager les yeux et brdler la peau si on ne se protége pas
suffisamment.

o Les opérateurs doivent protéger leur corps en portant des combinaisons de protection fermées et ininflammables,
sans poches ni revers ainsi que des chaussures ininflammables avec une pointe en acier et des semelles en
caoutchouc.

o Les opérateurs doivent utiliser un bonnet en matériau anti-flamme pour la protection de la téte et en outre un
masque de soudeur ininflammable qui protege le cou et le visage, également sur les cotés. Toujours veiller a ce
que les verres de protection soient propres et les remplacer s’ils sont brisés ou félés. C’est une bonne habitude de
protéger avec un verre transparent la vitre inactinique contre les éclaboussures de soudage.

e [’opération de soudage doit étre effectuée dans un environnement blindé par rapport aux autres zones d’usinage.

o Les opérateurs ne doivent jamais, et pour aucune raison, regarder un arc électrique sans une protection adéquate
des yeux. Les personnes opérant a proximité des lieux de soudage doivent faire tres attention. Elles doivent
toujours porter des lunettes de protection avec des verres adéquats pour éviter que des radiations ultraviolettes, des
éclaboussures et d’autres corps étrangers ne puissent leur blesser les yeux.

‘g Les gaz et les fumées produits durant le processus de soudage peuvent étre nocifs
pour la santé.

o La zone de soudage doit étre dotée d’un systéme d’aspiration local adéquat qui peut dériver de 1’utilisation d’une
hotte d’aspiration ou d’un banc prédisposé pour I’aspiration latérale, frontale et par le dessous du plan de travail,
de maniére a éviter la stagnation de poussiéres et de fumées.

o L’aspiration locale doit étre associée a une aération générale adéquate et a une recirculation d’air, surtout quand
on travaille dans un espace réduit.

o Le processus de soudage doit étre réalisé sur des surfaces métalliques apreés 1’élimination des couches de rouille ou
de peinture pour éviter la formation de fumées nocives. Avant de souder, sécher les piéces qu’on a dégraissées
avec des solvants.

e Faire tres attention en soudant des matériaux pouvant contenir un ou plusieurs de ces composants: Antimoine

Béryllium Cobalt Magnésium Sélénium Arsenic Cadmium
Cuivre Mercure Argent Baryum Chrome Plomb Nickel
Vanadium

o Avant de souder, éloigner du lieu de soudage tous les solvants contenant du chlore. Certains solvants & base de
chlore se décomposent s’ils sont exposés a des radiations ultraviolettes, formant ainsi des gaz phosgenes.
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Prévention contre I’'incendie

Des déchets incandescents, des étincelles et 1’arc électrique peuvent provoquer
A& des incendies et des explosions.

o Garder a portée de la main un extincteur aux dimensions et aux caractéristiques adéquates en s’assurant
périodiquement de son efficience.

o Eliminer de la zone de soudage et des environs tout type de matériau inflammable. Si le déplacement est
impossible, le couvrir avec des protections ignifugées.

o Aérer les locaux de fagon adéquate. Maintenir une recirculation d’air suffisante pour prévenir I’accumulation de
gaz toxiques ou explosifs.

o Ne pas souder des récipients contenant un produit combustible (méme vides) ou sous pression.
o A lafin du soudage, vérifier qu’il ne reste pas de matériau incandescent ni de flammes.

o Le plafond, le sol et les murs de la zone de soudage doivent étre anti-incendie.

Electrocution

A ATTENTION : LES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT ETRE MORTELS !

o Sur tout lieu de travail doit se trouver une personne qualifiée en Secourisme. Si on suspecte une électrocution et si
la personne accidentée est inconsciente, ne jamais la toucher si elle est encore en contact avec les commandes.
Couper le courant de la machine et pratiquer les gestes de Premier Secours. Pour éloigner les cables de la
personne accidentee, on peut utiliser, si nécessaire, du bois sec ou un autre matériau isolant.

o Porter des gants et des vétements de protection secs; isoler le corps de la piéce usinée et des autres pieces du
circuit de soudage.

o Contrdler que la ligne d’alimentation est dotée de la phase de terre.

o Ne pas toucher les piéces sous tension.

Précautions électriques :

Réparer ou remplacer les composants usés ou endommageés.

Faire particulierement attention si on travaille dans un endroit humide.

Installer et exécuter 1’entretien de la machine conformément aux directives locales en vigueur.

Débrancher la machine avant de procéder a tout contrdle ou réparation.

Si on sent une décharge électriqgue méme légeére, interrompre tout de suite les opérations de soudage. Avertir
immédiatement le responsable de 1’entretien. Ne pas reprendre les opérations tant que la panne n’a pas été résolue.

Bruits

Le bruit peut provoquer une perte permanente de I’ouie. Le processus de soudage peut donner lieu a des bruits qui
excedent les limites admises. Se protéger les oreilles contre lesbruits trop importants afin de prévenir les dégéts de
I’ouie.

o Pour protéger 1’ouie contre les bruits importants, utiliser des bouchons de protection ou des pare-oreilles.

o Mesurer le niveau de bruit en s’assurant que ’intensité n’excéde pas les limites admises.
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Compatibilité électromagnétique
Avant d’installer la soudeuse, inspecter la zone environnante, en observant les régles suivantes:

e S’assurer qu’a proximité de ’unité ne se trouvent pas d’autres cables appartenant a des générateurs, des lignes de
contrdle, des cables téléphoniques ni d’autres appareillages électroniques.

e Controler qu’il n’y a pas d’appareillages de télévision, d’ordinateurs ni d’autres systémes de controle.

o Les personnes portant des stimulateurs cardiaques (pace-maker) ou des prothéses auditives ne doivent pas
stationner autour de la machine

Dans certains cas particuliers, on peut demander des mesures de protection supplémentaires.
Les interférences peuvent étre réduites en prenant les précautions suivantes:

e En cas d’interférence sur la ligne du générateur, on peut placer un filtre E.M.C. entre le réseau et 1’unité.
o Les cables en sortie de la machine devraient étre le plus court possible, liés et connectés a la terre si nécessaire.

e Au terme de ’entretien, fermer correctement tous les panneaux du générateur.

Gaz protecteurs

elles sont endommagées, elles risquent d’exploser. Il faut donc les manipuler
avec soin.

2 Les bouteilles de gaz protecteur contiennent du gaz sous haute pression ; si

o Ces soudeuses utilisent uniquement du gaz inerte ou ininflammable pour la protection de I’arc de soudage. Il est
important de choisir le gaz approprié pour le type de soudage qu’on réalisera.

o Ne pas utiliser des bouteilles endommageées ou dont le contenu est inconnu.

o Ne pas raccorder les bouteilles directement au tuyau du gaz de la machine. Interposer toujours un réducteur de
pression adéquat.

o Contréler que le réducteur de pression et les manometres fonctionnent correctement; ne pas lubrifier le réducteur
avec du gaz ou de I’huile.

e Chaque réducteur est congu pour un type de gaz spécifique, s’assurer qu’on utilise bien le réducteur correct.
o Vérifier que la bouteille est toujours bien fixée a la machine au moyen de la chaine.

o Eviter de produire des étincelles a proximité de la bouteille de gaz ou de ’exposer a des sources de chaleur
excessive.

o Vérifier que le tuyau du gaz est toujours en bon état.

e Maintenir le tuyau du gaz a I’extérieur de la zone d’usinage.
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RECOMMENDATIONS POUR L’ INSTALLATION

Mise en place

Suivre les lignes de conduite exposées ci-aprés pour la mise en place correcte de la soudeuse :

e a1’abri de la poussiére et de I’humidité

a des températures comprises entre 0° et 40°C

a I’abri de I’huile, de la vapeur et des gaz corrosifs

a I’écart des vibrations et des secousses particuliéres

a I’abri des rayons du soleil et de la pluie

e 3 une distance d’au moins 300 mm ou plus de murs ou autres risquant de géner la circulation normale de 1’air

Aération

S’assurer que la zone de soudage est correctement aérée. L’inhalation de fumées de soudage peut étre dangereuse.

Conditions requises pour la tension du réseau

Apres avoir effectué les connections électriques, vérifier que la tension réseau et la fréquence disponible
correspondent aux valeurs dans le tableau technique de votre générateur.

La tension du réseau devrait se situer autour de +10% de la tension de réseau nominale. Une tension trop basse
pourrait étre la cause d’un faible rendement; une tension trop élevée pourrait en revanche provoquer une surchauffe
puis la panne de certains composants.

La soudeuse doit étre :
e correctement installée, si possible par un personnel qualifié

e correctement connectée conformément a la réglementation locale en vigueur
o branchée sur une prise électrique d’une puissance adéquate

S’il n’est paséquipé d’une prise, connecter le cable d’alimentation a une fiche normalisée (2P + T) de taille adéquate.
Suivre les instructions suivantes pour connecter le cable d’alimentation a la fiche :

o |e fil marron doit &tre connecté a la borne marquée avec la lettre L
o |e fil bleu (neutre) doit étre connecté a la borne marquée avec la lettre N

o le fil jaune/vert (terre) doit étre connecté & la borne marquée avec les lettres PE ou avec le symbole ( ¥) de la
fiche

Dans tous les cas la connexion du fil de terre jaune/vert & la borne PE (%) doit étre effectuée de facon que ce fil soit
le dernier a se déconnecter en cas de tension sur le cable de alimentation.

L’installation doit étre dotée de fusibles de protection ou d’un interrupteur automatique
adéquats.

Notes:

o Le cable d’alimentation doit étre contrélé périodiquement pour s’assurer qu’il n’y a pas de marques d’usure ou de
coupure. Si le cable n’est pas en bonne condition, ne pas utiliser la machine et la faire contréler dans un spécialiste.

o Ne pastirer sur le cable d’alimentation pour le déconnecter du réseau.

o Ne pas marcher ou rouler sur le cible d’alimentation, il pourrait étre endommagé et devenir dangereux.
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e Tenir le cable d’alimentation loin de toute source de chaleur, huiles, dissolvants et arétes vives.

o Si on utilise un enrouleur, dérouler complétement le cable pour éviter qu’il chauffe.

Instructions pour la sécurité

Pour sauvegarder votre sécurité, suivez attentivement ces instructions avant de brancher le générateur a la ligne :

¢ Un interrupteur adéquat a deux poles doit étre inséré avant la prise principale de courant, qui doit étre dotée de
fusibles retardés.

o La connexion monophasée de terre doit étre effectuée avec une fiche a deux poles compatibles avec la prise
mentionnée ci-dessus.

o Si le lieu de travail est exigu, 1’appareil doit étre placé en dehors de la zone de soudage et le cable de masse doit
étre fixé a la piéce en travail. Dans ces conditions, il ne faut pas travailler dans des zones humides ou mouillées.

o Ne jamais utiliser des cables d’alimentation ou de soudage endommaggés.
¢ La torche de soudage ne doit jamais étre dirigée contre I’opérateur ou une autre personne.

o Le générateur ne doit jamais étre utilisé sans ses panneaux, ceci pourrait provoquer de graves blessures a
’opérateur et des dommages a 1’appareil.

T887FR ARO Welding Technologies S.A.S. — 1, avenue de Tours — BP 40161 — 72500 CHATEAU-DU-LOIR — FRANCE — % +33 (0)2 43 44 74 00 9
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INSTALLATION

Assemblage des roues et de la poignée (Fig. 2)

o Sortir avec précaution le poste de son emballage.

o Fixer les roues pivotantes antérieures (D).

o Introduire I’axe de support (A) dans les trous spécifiques et fixer les roues (B) avec les anneaux prévus a cet effet

(©).

e Fixer la poignée (E) avec les vis fournies (F).

Raccordement des torches (Fig. 3)

o Identifier la correspondance correcte entre la torche et la prise Euro / motoréducteur selon les indications a
I’intérieur du logement de la bobine.

o Brancher le cable sur les connecteurs des torches sur le devant du générateur en faisant attention a ne pas
endommager les contacts et serrer 1’écrou de blocage.

Fig. 2 Fig. 3

Installation du support du cylindre et de la barre
¢ A de soutien des torches (Fig. 5)

Fig. 5
° e Le support du cylindre est construit de telle sorte qu’il peut accepter ou un

cylindre @ 220 ou simultanément deux cylindres @ 160.

e Retirer le support arriére, tourner autour et le fixer pour passer d’un
modele a I’autre

¢ Barre de soutien des torches (montage, voir figure)

Fig. 4
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INTRODUCTION

/////

d’enseigner les techniques de soudage. Toutes les suggestions données sont indicatives et n’ont que valeur de guide.

Pour garantir que votre soudeuse est conforme aux conditions d’utilisation, 1I’inspecter soigneusement quand vous la
sortez de son emballage pour vérifier que le poste ou les accessoires ne sont pas endommagés.

Votre soudeuse est destinée a un usage quotidien. Sa simplicité et ses excellentes caractéristiques de soudage sont
garanties par la technologie onduleur. Cet onduleur de soudage apporte une grande finesse de réglage pour obtenir
les caractéristiques d’arc optimales avec une consommation réduite d’énergie par rapport aux postes construits avec
un transformateur traditionnel.

Respecter le cycle de travail de la soudeuse en suivant les données techniques de 1’étiquette a ’arriére de 1’appareil.
Le cycle de travail correspond au nombre de minutes, sur une période de 10 minutes, durant lesquelles un poste de
soudage peut fonctionner avec un courant donné sans déclencher la protection thermique. Dépasser le cycle de
travail peut causer une surchauffe ou endommager votre poste a souder.

Caractéristigues technigues des postes AROMIG 1200-2 et AROMIG 1200-3+2 :
Tension d’alimentation :
220/240V, 50/60Hz

Uo:
10+35V MIG/MAG - 65V MMA/TIG

Plage de réglage:
20200 MIG/MAG - 5+200 MMA/TIG

Cycle de travail:
35% 200A MIG/MAG - MMAITIG
100% 140A MIG/MAG - 100% 120A MMA/TIG

Sélection du fil de soudage :

Ce poste a souder peut travailler avec fil d’aluminium 0,8+1,2, fil d’acier solide 0,6+1,0 et d’acier inoxydable
0,8+1,0.

Galets d’entrainement :

Gorge 0,6-0,8mm pour fils 0,6+0,8mm

Gorge 1,0-1,2mm pour fils 1,0mm

En téflon pour aluminium, gorge 0,8-1,0mm

Sélection du Gaz

Sélectionner le gaz de protection selon le matériel a souder et au fil vous utiliserez privilégié le gaz de protection. La
table suivante peut vous donner quelques indications utiles :

METAL A SOUDER GAZ FIL

fil acier cuivré,

Acier doux Argon+Co2 ou Co2 . .
fil fourré pour soudage sans gaz

—_ Argon . I
Acier inoxydable 98% + C02 2% fil en acier inoxydable
Aluminium Argon fil aluminium

T887FR ARO Welding Technologies S.A.S. — 1, avenue de Tours — BP 40161 — 72500 CHATEAU-DU-LOIR — FRANCE — 7 +33 (0)2 43 44 74 00 11
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DISPOSITIFS DE LA MACHINE

0O NOOhWN =

12

Fig. 6

Touche Mode

Afficheur graphique

Touche Setup

Touche enregistrement de programme (Prog save) et rappel de programme (prog recall)
Bouton de réglage Droit

Touche Materiel

Bouton de réglage Gauche

Interrupteur marche/arrét

Prise négative

Prise positive

Prise Euro Torche 1 — AL

Prise Euro Torche 2 — FE/SS

Prise Euro Torche 3 — CuSi et Torche TIG
Rangement des accessoires

Potence support torches
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INTERFACE DE CONTROLE

Fig. 7

1 Touche Mode
o Sélection du procédé de soudage
o Retour a la page écran principale aprés avoir modifié les paramétres

2 Afficheur Graphique

3 Touche Setup
Configuration des paramétres secondaires dans les différents procédés de soudage

3.1 Fonction TIG
2T/AT, Durée de la Rampe de montée (0-10 sec), Durée de la Rampe de descente (0-20 sec), Valeur courante
de fermeture (crater Filler) uniquement dans la fonction 4T, Durée Post Gas 0-5 sec.

3.2 Fonction MIG/IMAG

Synergie OFF /ON/PULSE, 2T/4T/ Soudage Point par Point, SPOT TIME Durée de soudage point par point,
Moteur.

Slope, BBT (temps de Burn Back), Inductance électronique, Post Gaz, Crater Filler.

4 Touche Prog save & recall
Enregistrement et rappel des points de fonctionnement que 1’opérateur peut personnaliser

5 Bouton de réglage Droit (Volt/Amp)
Bouton de réglage principal

6 Materiel
Bouton de sélection des sous-menus
6.1TIG 6.2 MIG/MAG
° NO,RMAL'PULSED_ 6.2.1 Mig/Mag Manuel (synergie OFF)
° Fr(eque)nce de Pulsation Réglage de la valeur de I’inductance électronique
e 5 (Ton . . . .
. 6.2.2 Mig/Mag Synergie/Synergie Pulsée
o ng (courant de créte) Acces a la page écran pour choisir le programme
o | Min (courant de base) synergique
7 Bouton de réglage Gauche
7.1 STICK 72TIG 7.3 MIG/IMAG
e HOT START o Slope Down (TIG) e Vitesse du Fil (MIG)
o Fréquence de pulsation (TIG e Equilibrage (MIG synergique et
Pulsé) pulsé)

@ Dans chaque menu ou fonction la touche MODE sert de touche BACK. La touche SETUP défile a
I’intérieur des menus en sélectionnant un aprées ’autre les paramétres qui peuvent étre modifiés. Le
bouton de DROITE change la valeur de la grandeur sélectionnée préalablement a 1’aide de la touche
SETUP.
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MENU DE CONFIGURATION DE BASE

Pour avoir acceés au menu de configuration de base allumer le générateur; pendant que 1’afficheur visualise le logo
du générateur, presser la touche setup [3]. Utiliser le Bouton de Réglage Droit [5] pour configurer les paramétres
pouvant étre modifiés.

MAX LINE CURRENT - L/H BASIC SETUP MENU
Cette opération sert a régler la limite d’absorption maximale de la machine selon le MAX LINE CURRENT m

courant max qui peut étre distribué par la ligne d’alimentation a laquelle le
générateur est raccordé. Pour utiliser le générateur au maximum du courant INITIAL SPEED  REDUCED

sortant, il faut au moins une ligne d’alimentation de 32 Amp. N.B. Si le générateur URD vourase rsouc: ON

est réglé au minimum (L) le courant max & distribuer sera automatiquement réduit. D.M. DIGITAL METER ON

Si on a sélectionné la limite min., la lettre M s’affichera sur la page écran lC[.l CONTRAST 54
principale. UNITS METERS
INITIAL SPEED Fig. 8

S’il estréglé sur REDUCED (réduit) le fil s’approche lentement de la piéce et

optimise le départ

VRD - ON/OFF

Si le dispositif est sur On, la fonction de réduction de la tension a vide s’active. A la fin du soudage, le générateur
s’éteint et repart automatiquement des que 1’électrode entre de nouveau en contact avec la piéce. Le dispositif est éteint
par défaut.

DIGITALMETER(D.M.)-ON/OFF
S’il est réglé sur ON durant le soudage, I’afficheur affichera en grand les valeurs de tension et de courant. Il est réglé
sur ON par défaut.

LCDCONTRAST-30/63
Réglage du contraste de I’afficheur a cristaux liquides selon la luminosité et la température ambiante.

UNITS

Sélectionner 1’unité de mesure désirée entre métres (meters) et pouces (inches).

Presser la touche Mode [1] pour retourner a la page écran des procédés de soudage et enregistrer les paramétres qui
ont été réglés. L afficheur visualise la page écran du dernier procédé de soudage utilisé par le générateur.

RESET
Presser la touche Prog [4] pour annuler tous les parametres et revenir aux parameétres par défaut.

14 ARO Welding Technologies S.A.S. — 1, avenue de Tours — BP 40161 — 72500 CHATEAU-DU-LOIR — FRANCE — 7 +33 (0)2 43 44 74 00 T887FR



ab.

AROMIG 1200-2 m

Connexion et préparation pour le soudage MMA AROMIG 1200-3+2 aP,

CONNEXION ET PREPARATION POUR LE SOUDAGE MMA

o Connecter le cable de terre au pdle négatif de I’unité.
o Connecter le cable de travail au pdle positif de 1’unité.
o Allumer la soudeuse. Lafficheur visualisera la page écran du dernier procédé de soudage utilisé par le générateur.

ClIé de Sélection Mode [1]
Choisir la fonction MMA a la Clé de Sélection MODE sur le panneau
frontal.

Afficheur graphique [2]
_J_ o Symbole du soudage électrode MMA

— Ampére de soudage :
135A ° p g MATERIAL

—_— N
HOT STHRT 23 ¢ Pourcentage hot start V9

Bouton de réglage Droit [5]
Il regle le courant de soudage en Ampére (A) dans une plage comprise entre 5 et 200. 1l est conseillé de régler le
courant en fonction du diamétre de 1’électrode a souder.

PLAGE o MM

JUSQU'A 40 A 1.6mm
40-70 A 2.0mm
55-90 A 2.5mm
90-135 A 3.2mm
135-160 A 4.0mm

Bouton Gauche [7.1]

Lors de la phase de départ, il régle I’incrément du courant de soudage dans les limites d’un pourcentage compris
entre 0 et 50% de la valeur du courant qui a été réglée. Grace a une valeur de créte du courant initial, cette fonction
facilite ’amorcage de I’arc de soudage par rapport des systémes traditionnels.
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CONNEXION ET PREPARATION POUR LE SOUDAGE TIG

o Connecter le cable de la pince de masse a la prise POSITIVE du générateur.
e Connecter la Torche TIG & la prise NEGATIVE du générateur.

o Connecter le connecteur du bouton de la torche et le tuyau du gaz a leurs prises respectives (utiliser uniquement
Argon).

o Allumer la soudeuse. L’afficheur visualise la page écran du dernier procédé de soudage utilisé par le générateur.

Touche Mode [1]
Sélectionner le procédé de soudage TIG a I’aide la Touche MODE.

Les procédés de soudage TIG qui
peuvent étre sélectionnés sont:

a

NORMAL e
Soudage tig en courant continu: f;?: it
2temps _I_MDA 100A

4 temps avec les réglages de la rampe de B B s DOWN SLOPE 1.0s
montée, rampe de descente, courant fin

et post gaz. Ce type de soudage est

conseillé pour le soudage d’une forte

épaisseur.

PULSED & {':';L

Soudage TIG pulsé: -

2 temps 100 A
4 temps avec les réglages de la FREDENCY BiH:
fréquence de pulsation, delta, I max, |

min, rampe de montée, rampe de

descente, courant final et post gaz. Ce

type de soudage est particulierement

indiqué pour les minces épaisseurs et les

travaux de précision car, grace a un

apport thermique inférieur, il réduit la

déformation de la piece et permet des

soudures d’excellente qualité.

Touche Tig Setup [3.1]
La pression de la touche setup [3] dans le mode TIG permet d’avoir accés a la page écran de configuration des
parameétres. Sélectionner le soudage en 2 ou 4 temps au moyen du bouton de réglage [5].

2 Temps Mode de fonctionnement manuel en pressant (soudage ON) et
en lachant (soudage OFF) le bouton torche.

4 Temps Mode de fonctionnement automatique en pressant/lachant le
bouton torche.

Le cycle :

o pression 1 (ON soudage au moment du passage du courant, SlopeUp,
Valeur courante réglée)

o relachement 1 (Aucune fonction)

o pression 2 (Slope down et Courant Final)

o relachement 2 (OFF ARCO et Post Gas)

Figure 11
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Connexion et préparation pour le soudage TIG AROMIG 1200-3+2 aP.

Latouche SETUP [3] fait défiler les paramétres, al’aide du bouton DX [5] les valeurs peuvent étre modifiées.

Slope Up (Rampe de montée) Elleregle letemps utilisé par le courantde soudage pour parvenir a la valeur
réglée (0— 10 Sec).

Slope Down (Rampe de descente) Elleregle letemps utilisé par le courant de soudage pour parvenir a la valeur du
courant final réglée (Crater Filler 0 — 20 Sec).

Courant Final ou Crater Filler (active uniquement dans la fonction 4 Temps) Elle régle la valeur du courant
final ou Crater Filler.

Post Gas Elle régle le temps de la sortie du gaz a la fin du soudage (0 — 5 Sec.)

Une fois que les parameétres désirés ont été configureés, revenir a la page écran TIG avec la touche MODE [1]. Pour
enregistrer et rappeler ensuite ces parametres, utiliser la touche Prog Save & Recall [4]. Réf. Par PROG -
ENREGISTRER ET RAPPELER.

La fréquence de pulsation, delta, | max et | min peut étre réglée depuis le menu Soudage Tig pulsé.

Soudage TIG — Mode normal

- - TOUCHE MATERIAL [6.1]

S NORMAL Presser la touche Material, tourner le bouton Droit [5] en sélectionnant
NORMAL.

Revenir a la page écran Tig en pressant la touche Mode [1].

Figure 12
Afficheur graphique [2]

*  Mode TIG \ ?&\_. Courant réel

'\ . » C
Lo /_ ourant configuré
* Rampe de descente 1 00 A y
visualisée en secondes SLOPE 10
Us
Figure 13

Dans le mode TIG NORMAL en partant de la page écran
principale, il est possible de configurer les paramétres suivants en
agissant sur les boutons:

Bouton Gauche [7.2] il régle la durée de la Rampe de descente/slope
down

Bouton Droit [5] il regle de Courant de soudage

Figure 14
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P, AROMIG 1200-3+2 Connexion et préparation pour le soudage TIG
Pulsed
MATERIAL [6.1]
TYPE PULSED - Presser la touche Material [6.1], tourner le bouton DROIT [5] régler la
vl F SOH " mention PULSED.
——3 50 ,’ Presser la touche SETUP [3] plusieurs fois pour faire défiler les
Inax 1004 IO parameétres, modifier les valeurs en tournant le bouton DROIT [5].
‘w204 g Les paramétres configurables dans le mode pulsed sont:

~~—~F B0H: Fréquence de Pulsation (f) : permet de régler la
fréquence de pulsation, et ceci garantit des meilleurs
résultats de soudage d’un point de vue qualitatif et
esthétique, la plage de réglage est 1-250 Hz

Figure 15

oy *& 507 9 indique le pourcentage de Ton/Toff (20% - 80%), il régle le duty cycle en pulsé, ce qui
permet de maintenir le courant de créte pendant une durée plus ou moins longue.

,.A.lex 100 A | Max (Courant de créte)ll permet de régler la valeur du courant de créte de 5 A 4 200 A-

I Min (Courant de base) Il permet de régler la valeur du courant de base de 5 A jusqu’a
Imin 20A
la valeur de | Max.

Pour enregistrer et rappeler ces parameétres par la suite, utiliser la Touche Prog Save & Recall [4]. Réf. Par. PROG -
ENREGISTRER ET RAPPELER.

Afficheur graphique [2]

( ) B C t réel
*  Mode TIG \ CoA—— ourant rée
" e '\'.-é. /—/° Courant configuré
' requence de pulsation \ 100A
T' FREDUENCY SOH:

Figure 16 )
Pour revenir a la page écran Tig presser la touche Mode [1].

Setup tig [3.1]
Suivre les instructions du paragraphe 6.0 - Connexion et préparation pour le soudage TIG.

Dans le mode TIG PULSED sur la page écran, en agissant sur les
boutons [7.2] et [5] placés sur la partie antérieure, on peut configurer les
paramétres suivants:

Bouton Gauche [7.2] il régle la fréquence de pulsation.
Bouton Droit [5] il régle la valeur maximum du courant de pulsation.

Figure 17
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Réglages schématiques TIG

2T/ 47

SLOPE UP-RAMPE DE MONTEE
SLOPE DOWN-RAMPE DE DESCENTE
CRATER Filler - COURANT FINAL
POST GAS

v

ETIG

[ (¢ PULSED : =— (« DROITE - | MAX/Courant de créte)
":‘a"'“ Fréquence de pulsation * GAUCHE - fréquence de
A" Ton/Toff pulsation
I MAX
I MIN
. * DROITE - Courant de soudage
HORAL @ * GAUCHE - Slope Down/Rampe
\. / \ de descente -
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PREPARATION POUR LE SOUDAGE MIG/MAG

Touche Mode [1]

Sélectionner le procédé de soudage MIG/MAG a I’aide de la Touche

MODE.

Le générateur peut étre utilisé en 3 modes de soudage MIG :

MIG normal
MIG synergique
MIG Pulsé

Pour mieux comprendre les passages successifs, il est conseillé de faire
particuliérement attention aux visualisations et aux explications contenues
sur les images suivantes.

Figdre 18

Touche MIG/MAG Setup
En pressant la touche Setup [3] dans le mode MAG on a acces a la page écran de modification des parameétres.
A T’aide de la touche Setup [3] on fait défiler les paramétres et, avec le bouton DROIT [5] on en modifie les valeurs.

SYNERGY IR

MoDE fL  ITL

sPOT TME 225
swope £+ 001s
BBT T 1
D,

post Gas 00s

CRATER FILL

SYNERGY ON : mo. AP &
HODE .?TL“ post 6as 00S
SPOT TIME 2.2 S| NS crater FiuL IERER
stopE /¢ 0015| A2 |
BBT Y- 1 '

N/ =

Figure 19

SYNERGY OFF - MIG/MAG NORMAL, tension et vitesse du fil réglable.
SYNERGY ON-elle sélectionne le fonctionnement SYNERGIQUE de la soudeuse.
PULSED - elle sélectionne le fonctionnement SYNERGIQUE PULSE de la soudeuse.

MODE : indique le mode sélectionné 2T/4T/Soudage point par point.

Spot Time - accessible uniguement dans le mode Soudage point par point, il régle la durée
maximale du temps de soudage (0-10 sec).

Slope (rampe moteur): régle le temps utilisé par le fil pour passer de la vitesse d’amorgage &
la vitesse de soudage (0-1.50 sec).

BBT : permet de régler la longueur du morceau de fil qui reste & I’extérieur de latorche a la fin
du soudage (1-10).

IND. : reglelavaleur de I’inductance électronique (0-11).

Valeur Faible = Davantage de Projections

Valeur Elevée = Moins de Projections

POST GAS : regle le temps de sortie du gaz & la fin du soudage (0 — 5 Sec.).

Pourcentage de réduction du paramétre de soudage dans la phase de crater (30 - 100%)
(seulement 4T).

Durée de la rampe de descente du courant de soudage (0,2 - 2s) qui varie proportionnellement
au pourcentage de crater ajusté.
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Unefoisquel’onasélectionnéune courbe synergique, les configurationsde Rampe, BBT et Inductance reviennent a leurs
valeurs par défaut.

Touche PROG save & recall [4]
Elle enregistre et rappelle les points que 1’opérateur peut sélectionner. 1
=N o
ULSED

Voir au paragraphe 10.
Touche MATERIAL [6.2] _.& ';_,fi

6.2.1 Mig/Mag Manuel (synergie OFF) fA= 0
I régle la valeur de I’inducteur électronique. N |- 1i -

Mig/------------- Mag Synergique / Synergie Pulsée
Il permet d’accéder a la page écran pour choisir le programme synergique.

Figure 20

oV
0A
* Instrument numérique

Afficheur graphique

*  Information fﬁmme synergique ALS; 1 oV
010 Ar 0A
*  Mode MIG/MAG : @10
EFUOT LAUS140 00043 2 ;F >T
PULSED,SYN ON,SYN OFF L 21‘ *  Mode de fonctionnement:
]

i 2T
1 0 4T
o Vitesse du fil 23%w 2.3V « W mm Scudure point par point
-HEE O [iNNinN- 1 0
< - Nmm

NN O T

*  Barre d'indication; . 'nii«fgl:r: _
MAG-inductance électronique Fiqure 21 -fension
MAG SYN-équilibrage 9 MAG SYN-Epaisseur

@ NB: selon le type de fonctionnement, certains encadrés de la page écran mig peuvent ne pas étre
visualisés.

SWP:003 POINT SYNERGIQUE

Le Point Synergique indique le point de travail effectif dans la courbe synergique (Gaz, Diamétre, Matériau) qui a
été sélectionnée.
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CONNEXION POUR LE SOUDAGE MIG/MAG

Raccordement de la torche

o Brancher le bloc en laiton de la cosse de la torche sur la prise Euro D
du le panneau frontal de la machine en veillant a ne pas endommager
les contacts, ensuite visser la bague de blocage de la torche.

Chargement du fil " N b

‘]

A S’assurer que la machine est débranchée. A v
Enlever la buse et la pointe guide-fil avant de N 1 2
commencer les opérations suivantes.

o QOuvrir le panneau latéral du logement de la bobine. Dévisser 1’écrou <o
(A) de I’arbre en le tournant de 180° (position 1) (tambour du frein).
Enlever le collier (E) ; durant le changement de bobine, extraire le
rochet vide en appuyant sur le téton a déclic (D). (Fig.22)

e Enlever I’enveloppe de la bobine et la placer sur I’arbre. Remonter
les colliers (E/F, seulement pour les bobines de 5Kg, le collier plus
petit E doit étre monté entre la bobine et la paroi de I’arbre) et enfin
revisser I’écrou (A) le tournant 180° (position 2).

La soudeuse peut également accepter des bobines de 100mm de »

diametre. Pour le montage, suivre les instructions ci-apreés : ”
g P Figure 22

Enlever de I’arbre (C) la bobine montée (B).
Dévisser le volant (A), extraire le ressort et la rondelle interne ; enlever 1’arbre (C) de I’axe.

Glisser sur I’axe la bobine de 0,8 kg; introduire la rondelle, I’entretoise (G) et le ressort.

Revisser le volant (A).

Le volant (A) constitue le systeme de freinage de la bobine. Une pression excessive soumet
le moteur d’alimentation a des contraintes. Une pression insuffisante ne bloque pas
immédiatement la bobine quand on cesse de souder.

e Desserrer et abaisser le bouton en plastique (A) et relacher le levier Figure 23
presse-fil (B) (Fig.23). Extraire les résidus de fil éventuels de la
gaine guide-fil (E).

o Relacher lefil de la bobine et le tenir serré avec une paire de pinces de
facon a ce qu’il ne puisse pas se dérouler. Sinécessaire, le redresser c
avant de I’introduire dans le guide d’entrée (C) du fil y introduire le fil
en le faisant passer au-dessus du galet inférieur (D) et dans la gaine
guide-fil (E).

on introduit un fil neuf dans la gaine,
s’assurer que la coupure est nette (sans
bavures) et qu’au moins 2 cm a I’extrémité
sont droits (sans courbures) dans le cas
contraire la gaine pourrait subir des dégats.

c ATTENTION : tenir la torche droite. Quand

o Abaisser le levier presse-fil (B) et soulever le bouton en plastique (A). Serrer Iégérement. Un serrage excessif
bloque le fil et pourrait endommager le moteur. Un serrage insuffisant ne permettrait pas aux galets d’entrainer le

fil.
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s’assurer que la gorge correspondant au diamétre du fil se trouve a I’intérieur
vu que le fil est entrainé par la gorge interne. Sur les c6tés des galets sont
reportés les diamétres correspondants.

c ATTENTION : quand on remplace le fil ou le galet d’entrainement du fil,

o Fermer le panneau latéral de la machine. La brancher et la mettre en marche. Appuyer sur le bouton de la torche:
le fil alimenté par le moteur d’entrainement du fil doit coulisser a travers la gaine.
Quand il sort de la lance, relacher le bouton de la torche. Arréter la machine. Remonter la pointe et la buse.

visage”, on court le risque d’étre blessé par le fil en sortie. Ne pas approcher les
doigts du mécanisme d’alimentation du fil en marche! Les galets peuvent écraser
les doigts. Contrdler périodiquement les galets et les remplacer quand ils sont
usés et quand ils compromettent 1’alimentation du fil.

c Quand on vérifie la sortie correcte du fil “ne jamais approcher la torche du

Remplacement de la gaine guide-fil

A S’assurer que la machine est débranchée avant d’effectuer ces opérations.

e Désassembler la torche de la machine. [ et Py st eansangons:
. 1 -’.{ LJ;:::.: L,f.'.w-,.’-ww',/-vi
o La positionner sur une surface plane et enlever doucement

I’écrou en laiton (1).

e Extraire la gaine (2). o l 4 EE__Z%H: £ MVRALY |

e Introduire la nouvelle gaine et remonter I’écrou en laiton (1). 5 R P S |

En cas de nécessité de monter une gaine en téflon ou graphite e :

suivre les instructions suivantes : 14 3 2

o Insérer le gaine, enfiler la téte ferme-gaine (3) et le joint 01 e = ‘:1‘_’ = H e
torique (4) et remonter 1’écrou en laiton (1). Figure 24

o Lagaine en téflon devra sortir au moins de 8cm de 1’écrou en laiton (1).
o Enlever le pointeau en laiton de la prise euro (a conserver pour ’utilisation des torches avec une gaine en fer).

e Faire attention a ne pas endommager la gaine, monter la torche dans la prise euro et la fixer solidement a cette
derniére.

o Couper la gaine en téflon de fagon qu’elle reste & environ 1mm du rouleau.

e Attention: la nouvelle gaine doit avoir la méme longueur que celle qu’on vient de
retirer.

e Raccorder la torche a la machine et remettre le fil en place.
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Comment choisir la gaine guide-fil

Principalement nous pouvons avoir 2 types de gaine guide-fil : les gaines guide-fil en acier et le gaines en Téflon.
Les gaines guide-fil en acier de fil peuvent étre revétues ou ne peuvent pas étre revétues :

o Les gaines guide-fil revétues sont utilisées pour les torches refroidies par air.

o Les gaines guide-fil qui ne sont pas revétues sont utilisées pour les torches refroidies par eau.

o Les gaines guide-fil en Téflon sont conseillées pour le soudage d’Aluminium, comme elles permettent une
alimentation lisse du fil.

Pour le soudage en mode pulsé de I’aluminium, utiliser la gaine en Téflon/Graphite avec une extrémité en Cuivre
ou en Laiton, de maniére a garantir toujours un excellent contact électrique du fil.

Couleur Blue Rouge Jaune

Diameétre

Raccordement de la bouteille du gaz et du réducteur

Q ATTENTION : les bouteilles sont sous pression. Les manipuler avec prudence.
Une manipulation ou un usage impropre des bouteilles contenant des gaz
comprimés peut provoquer des accidents graves. Ne pas les laisser tomber, les
renverser ni les exposer a une chaleur excessive, a des flammes ou a des
étincelles. Ne pas les cogner contre d’autres bouteilles. La bouteille du gaz (non
fournie) doit &€tre placée a I’arriére de la machine et fixée au moyen de la chaine
fournie.

Pour des raisons de sécurité et d’économie, s’assurer que le réducteur de pression est bien fermé quand on ne soude
pas ainsi que durant les opérations de raccordement et de déconnexion de la bouteille.

o Monter la gaine en Téflon ou en Graphite avec I’extrémité en Cuivre ou en Laiton spécifique pour 1’aluminium.
o Faire tourner le bouton de réglage du réducteur dans le sens antihoraire pour s’assurer que la vanne est fermée.

o Visser le réducteur sur la valve de la bouteille et serrer a fond.

e Connecter le tuyau de gaz au réducteur de pression en le fixant avec la bague fournie et a la connexion sur le
postérieur de 1’unité.

e Ouvrir la valve de la bouteille et régler le débit du gaz approximativement de 5 a 15 I/mn., pour utiliser la machine
en mode pulsé, il est conseillé de le régler a 13/14 I/min.

o Presser le bouton de la torche pour s’assurer que le gaz effectivement sorte de la torche.
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Connexion pour le soudage MIG/MAG AROMIG 1200-3+2 L

Soudage de I'aluminium

Pour le soudage de I’aluminium, la soudeuse doit étre prédisposée comme pour le soudage de I’acier a faible taux de
carbone ; il faut cependant appliquer des variantes :

o Utiliser comme gaz protecteur I’ARGON 100%.
o Adapter la torche au soudage de I’aluminium :
1. S’assurer que la longueur du cible ne dépasse pas 3 m, les longueurs supérieures sont déconseillées.

2. Monter la gaine en téflon pour 1’aluminium (suivre les instructions pour le remplacement de la gaine du
paragraphe “Remplacement de la gaine guide-fil”).

3. Utiliser des pointes adéquates pour I’aluminium dont le trou correspond au diamétre du fil a utiliser pour le
soudage.

4. Utiliser des galets adéquats pour 1I’aluminium.

Pour souder facilement 1’aluminium et augmenter I’esthétique du soudage, il est conseillé d’utiliser le générateur en
mode synergie pulsée (mode déja réglé avec la torche 1).
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&L~ AROMIGI200-3+2 Réglages du soudage MIG/MAG - SYN OFF

REGLAGES DU SOUDAGE MIG/MAG — SYN OFF

Connecter le cable de la pince de masse a la prise négative (9) du générateur.

Touche Mode [1] 2
Sélectionner a I’aide de la Touche MODE le procédé de r 2
soudage MIG/MAG. 11 ov

Touche MIG/MAG Setup [3.2]

Dans le mode Mig/Mag, la pression de la touche Setup [3.2]
donne acces a la page écran de configuration des
parametres pour le soudage Mig/Mag.

A 1‘aide du bouton de réglage droit [5] choisir le mode
“Synergy OFF”, aprés ce réglage retourner a la page écran
principale en pressant la touche Mode [1]. Pour modifier
éventuellement d’autres parametres, voir le paragraphe 7.

15.4v

—— == " T Bouton de réglage droit [5]
Dans le mode SYNERGY OFF le bouton de réglage droit varie Figure 25
la tension de soudage.

Touche Material [6.2.1]

MATERIAL Elle modifie la valeur de I’inductance électronique.

Ce réglage permet d’obtenir un arc plus ou moins stable en 1’adaptant au type de matériau et
a la main du soudeur.

Inductance Basse = Arc froid, davantage de projections, plus réactif

Inductance Elevée = Arc chaud, moins de projections, moins réactif

0A

|5 YH OFF] ~
62 % 15.4\!
Ao~ -

Bouton de réglage Droit
29" . Varie la vitesse du fil de 0,8 a 21 m/min (métres a la minute)

REGLAGE DU SOUDAGE MAG - SYN ON/PULSED

Apreés avoir terminé les opérations de connexion de la torche, du chargement du fil et du branchement du gaz,
connecter le cable de masse a la prise négative du générateur.

Touche Mode [1]
Sélectionner le procédé de soudage MAG a I’aide de la touche
MODE

Touche MIG/MAG Setup [3.2]
Dans le mode Mag, la pression de la touche [3.2] (Setup)

2
ALSI ov
12
PULSED ﬁ
2T

A
donne accés a la page écran de configuration des paramétres y 1 0
pour le soudage Mig/Mag. LA L

A I’aide du bouton droit [5], choisir le mode “Synergy OFF”,
apres retourner a la page écran principal en pressant la touche
Mode [1].

Pour la modification éventuelle d’autres paramétres, voir le
paragraphe 7.

1 '0 ™™ Bouton de réglage droit Figure 26
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PROG - Enregistrer et rappeler AROMIG 1200-3+2 L

Dans le mode SYNERGY ON/PULSED le bouton de réglage droit régle 1’épaisseur du matériau (courant de
soudage) qui est exprimée en millimétres a souder.

(= Attention : 1’épaisseur se rapporte a un soudage en angle.

Wiiioae  Touche Material [6.2.2]
» A T’aide de la touche MATERIAL, il est possible de visualiser les courbes de soudage synergique
@ disponibles dans le générateur.
En tournant le bouton droit [5] ou en pressant plusieurs fois la touche MATERIAL [6.2.2], il est
possible de visualiser la courbe synergique désirée qui doit étre adéquate au type de fil ou au gaz qui

servira pour le soudage, pour confirmer le choix et sortir de cet écran, appuyer sur le bouton MODE.
Epaisseur du fil a souder

Type de maténiau

Figure 27

> Numéro du programmae

Type de GAZ

-ENNN O WEEE+ Bouton de réglage gauche [7.3]
Il régle 1’équilibrage de la vitesse du fil exprimé en % (+40%) en augmentant ou en
diminuant en fait la longueur de 1’arc.

PROG - ENREGISTRER ET RAPPELER

Touche Prog Save & Recall Key [4]

La touche Prog enregistre et rappelle les parameétres réglés par
@ I’opérateur (voir les paragraphes 6.0, 6.2, 9.0 et 10.0). Pour

LDPERATOR_POINT  onregistrer, procéder de la maniére suivante :

SRae MIC SYN
save. #ct PROGRAM N. e Presser la touche PROG [4].
SAUNC mmmm oK ourner al’aide dl,l boutgn droit [5] pour choisir le numéro de
programme pour I’enregistrement.
¢ Une fois le numéro du programme choisi, presser brievement la
OPERATOR POINT touche PROG [4] jusqu’a ’enregistrement qui sera signalé par
MIC SYN un signal sonore et la mention OK.
OPERATOR _POINT  Pour rappeler un programme préalablement enregistré :
PROGRAM N. MIC SYN e Presser la touche PROG [4].
PROCRAH N. e Tourner a I’aide du bouton droit [5] pour choisir le numéro de
SAUVINC I LOADING programme désiré.
- ¢ Une fois le programme choisi, presser brievement la touche
Figure 28 prog P

PROG [4], la mention LOADING confirmera que le chargement
est en cours.

Pour sortir de 1’écran sans effectuer d’opérations, appuyer sur la touche MODE [1].
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REGLAGES SCHEMATIQUES MAG

4 :
@ oeeeace_powr | Touche enregistre et rappelle

> T les points que |'opérateur peut per
f procean n. I poir q F P per-
PROG sonnaliser

ST ACL \ SAVINC We— 0K

\.

(" SYNERGY OFF
SYNERGY I SYNERGY ON
PULSED

- | v ' R MODE :2T/4T/Spot

spoT THE 225 Spot Time : (0-10 sec)
@ stope <+ 0015 Slope : (0-1.50 sec)
SETUP.

==t wr T~ 1 BBT:(1-10)

= 1 o, A IND.: (0-11)
) ld ~ wost ws 005 POST GAS: (0 -5 Sec.)

. g 10-. owren o MEDE  CRATER FILL (30-100%)

MAG \

k*AA*AAA A)
e

[+ ~Tensi R
(« SYNERGY OFF 3 » (* DROITE - Tension (VOIT

¢ GAUCHE - Vitesse du fil (m/min)
L Faast || || BN
E—’ * Inductance électronique
\_ J
(o

DROITE - Epaisseur (mm)

GAUCHE - Equilibrage dufl (140%))

(o

—>
\— |+ SYNERGY ON >
—

» PULSED
\. ] w,

-
* Programmes de soudage
préétablis

MAT  GAS 0. Pn
Fe Coz 08 02

e DROITE - Epaisseur (mm) :: ;:E; o's gi
o GAUCHE - Equilibrage du il (+40%) i
AL A 08 07

Ac Ar 1 08

> J

28 ARO Welding Technologies S.A.S. — 1, avenue de Tours — BP 40161 — 72500 CHATEAU-DU-LOIR — FRANCE — 7 +33 (0)2 43 44 74 00 T887FR



ab

AROMIG 1200-2 m

Liste des programmes synergiques AROMIG I1200-3+2 LA

LISTE DES PROGRAMMES SYNERGIQUES

Liste des programmes synergiques accessibles a 1’aide du bouton Material [6.2.2] dans MIG/MAG en mode Pulsé
et Synergique ON.

Synergie ON

Matériau Gaz Diameétre
01 e CcO?2 0.6
02 Fe CO2 0.8
03 Fe CcO2 1.0
04 Fe ArCO?2 0.6
05 Fe ArCO?2 0.8
06 Fe ArCO?2 1.0
07 CrMi ArCO?2 0.8
08 Crii ArCO?2 1.0
09 Al Ar 0.8
10 Al Ar 1.0
11 CuSi Ar 0.8
12 Cusi r 1.0
13 MSIP1 ArCO?2 0.6
Pulse

AlMg Ar 0.8 MNormal
21 AlMg Ar 1.0 Normal
53 Al o 15 B . (pour fermer d d

A r . asse énergie (pour fermer des gap ou des épaisseurs frop minces
24 AIS:;l Ar 0.8 Normc:lerg P 9P P P
25 AlSI Ar 1.0 MNormal
26 AlSi Ar 1.2 MNormal
27 Fe ArCQO2 0.8 MNormal
28 Fe ArCO2 1.0 MNormal
29 CrNi ArCO2 0.8 MNormal
30 CriNi ArCQO2 1.0 MNormal
31 CrMi C2-98%Ar-2% CO2 0.8 Normal
32 Crii C2-98%Ar-2% CO2 1.0 Normal
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Guide pour les gaz protecteurs

GUIDE POUR LES GAZ PROTECTEURS

METAL GAS REMARQUES
Acier a faible taux de carbone C02 Pénétration élevée
Argon+CO2 Argon limite les éclaboussures.
Argon+CO2+0xygene L’oxygéne augmente la stabilité de
I’arc.
Acier a faible taux de carbone — 98% Argon + 2% CO2 (C2) Conseillé
Pulsé
Aluminium Argon (épaisseurs<25mm) Stabilité de 1’arc, bonne fusion et

Argon + Hélium (épaisseurs >25 mm)

éclaboussures négligeables.
Bain plus chaud pour sections
épaisses. Moindre risque de

porosité.
Acier inoxydable 98% Argon + 2% CO2 (C2) Conseillé
80% Argon + 20% CO2
Argon+CO2+0xygene ~ Stabilité de I'arc
Argon +Oxygéne Eclaboussures négligeables.
Cuivre, Nickel et alliages Argon Indiqué pour les épaisseurs fines en

Argon + Hélium

raison de la faible fluidité du bain.
Bain plus chaud pour sections
épaisses.

Pour la composition du gaz la plus adaptée a votre application, consulter le service

technique de votre fournisseur de gaz.
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Suggestions pour le soudage et I'entretien AROMIG 1200-3+2 L

SUGGESTIONS POUR LE SOUDAGE ET L’ENTRETIEN

o Toujours souder un matériau propre et sec.
o Tenir la torche a 45° par rapport a la piéce a souder avec la buse a environ 6 mm de la surface.
o Déplacer la torche de fagon réguliére et ferme.

Eviter de souder dans un endroit exposé aux courants d’air risquant d’éliminer le gaz protecteur en rendant la
soudure défectueuse.

Maintenir le fil et la gaine propres. Ne pas utiliser un fil rouillé.

Eviter le pliage ou I’écrasement du tuyau de gaz.

o Veiller a ce que la limaille de fer ou la poussi¢re métallique ne pénétre a I’intérieur de la soudeuse car cela
risquerait de provoquer des courts-circuits.

o Si possible, nettoyer périodiquement a 1’air comprimé la gaine de la torche.

& |IMPORTANT: s’assurer que la machine est débranchée avant d’effectuer les
interventions suivantes.

o En utilisant de ’air a basse pression (3/5 Bar), dépoussiérer occasionnellement I’intérieur de la soudeuse, ceci
favorisera son refroidissement durant le fonctionnement.

A Attention : ne pas souffler de 1’air sur la platine ni sur d’autres composants
électroniques.

o Durant I’utilisation normale de la soudeuse, le galet d’entrainement du fil s’use. Avec une pression correcte, le
galet presse-fil doit entrainer le fil sans glisser.

o Si le galet d’entrainement du fil et le galet presse-fil se touchent avec le fil introduit, le galet d’entrainement du fil
doit étre remplacé.

o Contréler périodiquement les cbles. lls doivent étre en bon état et dépourvus de fissures.
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Détermination et élimination des pannes et des problémes

DETERMINATION ET ELIMINATION DES PANNES ET DES

PROBLEMES

Ce tableau pourra étre utile pour résoudre les problémes les plus courants qu’on peut rencontrer en utilisant la
soudeuse. Cependant, tenir compte que les solutions proposées ne sont pas les seules possibles.

PROBLEME

La machine ne se met pas en marche.

La torche ne distribue pas de fil, mais le
ventilateur fonctionne.

Le motoréducteur fonctionne, mais
n’alimente pas en fil.

Faible pénétration du soudage dans la
piéce a souder.

Le fil s’enroule sur le galet
d’entrainement du fil.

Le fil fond en se collant contre la pointe
guide-fil.

La pince et/ou le cable chauffent
excessivement.
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CAUSE POSSIBLE

Dysfonctionnement du céble
d’alimentation ou de la prise.

Dimensionnement erroné du fusible.

Bouton de la torche en panne.

Intervention du thermostat.

Motoréducteur défectueux (rare)

Pression insuffisante sur le galet
d’entrainement du fil.

Pliages a I’extrémité du fil.

Gaine obstruée ou endommagge.

Courant et vitesse d’alimentation trop
faibles.

Connexions internes desserrées. (rare).

Pointe au diamétre erroné

Connexion de la torche desserrée ou
défectueuse.

Cable de masse endommagé ou de
section trop petite.

Fil au diameétre non correct.

Mouvement de la torche trop rapide.

Pression excessive sur le galet.
Gaine usée ou endommagée.

Pointe guide-fil obstruée ou
endommagée.

Gaine guide-fil tendue ou trop longue.

Pointe obstruée.

Vitesse d’alimentation du fil trop basse.

Pointe aux dimensions erronées.

Mauvaise connexion entre le cable et la
pince.

SOLUTION POSSIBLE

Contrdler que le cable d’alimentation est
correctement branché.

Controler le fusible et si nécessaire le
remplacer.

Remplacer le bouton de la torche.

Attendre que la machine se refroidisse.
L’extinction du voyant sur le panneau
frontal indique que la machine
fonctionne de nouveau.

Remplacer le moteur.

Augmenter la pression sur le galet
d’entrainement du fil.

Le couper de fagon nette.

La contréler et éventuellement la
nettoyer a 1’air comprimé ou la
remplacer.

Régler les paramétres de soudage de
facon appropriée.

Nettoyer 1’intérieur de la machine a I’air
comprimeé et serrer toutes les
connexions.

Remplacer la pointe par une pointe au
diamétre adéquat.

Serrer ou remplacer la torche.
Remplacer le cable de masse.

Utiliser un fil au diamétre correct.

Déplacer la torche de fagon réguliere
sans aller trop vite.

Diminuer la pression sur le galet.
Remplacer la gaine guide-fil.

Remplacer la pointe guide-fil.

Couper la gaine a la longueur correcte.
Changer la pointe.

Augmenter la vitesse d’alimentation du
fil.

Utiliser une pointe aux dimensions
correctes.

Serrer la connexion ou remplacer le
cable.
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Détermination et élimination des pannes et des problémes AROMIG 1200-3+2 L

PROBLEME

La buse forme un arc avec la piéce a
souder.

Le fil repousse la torche de la piéce.

Soudure de mauvaise qualité.

Cordon de soudage étroit et fusion
incompléte.

Cordon de soudage trop épais.

Afficheur trop clair ou trop foncé

Lorsqu’on allume la soudeuse, I’écran
affiche ERR1 et/ou ERR2.

CAUSE POSSIBLE

Accumulation de déchets a I’intérieur de
la buse ou buse court-circuitée.

Vitesse excessive du fil.

Mauvaise connexion entre la pince de
masse et la piéce a souder.

La piéce a souder est trop oxydée ou
peint.

Buse obstruée.

Gaz insuffisant

Piece a souder rouillée, peinte, humide,
encrassée d’huile ou de graisse.

Fil encrassé ou rouillé.
Mauvais contact de masse.

Combinaison de gaz / fil incorrecte.

Déplacement de la torche trop rapide.
Type de gaz non correct.
Déplacement de la torche trop lent.

Tension de soudage trop basse.

Défaut de la mémoire du systéme.

SOLUTION POSSIBLE

Nettoyer ou remplacer la buse.

Diminuer la vitesse du fil.

Nettoyer et désoxyder la zone de contact
de la pince de masse.

Brosser soigneusement 1’endroit ou on
doit souder.

Nettoyer ou remplacer la buse.

Controler qu’il n’y a pas de courants
d’air qui éliminent le gaz ; le cas
échéant, se déplacer dans un endroit plus
abrité. Dans le cas contraire, controler le
débit du gaz, le réglage du réducteur et
la valve.

S’assurer, avant de continuer, que la
piéce a souder est propre et séche.

S’assurer avant de continuer que le fil
est propre et sec.

Controler le raccordement de la pince de
masse a la piece.

Consulter le manuel pour un choix
correct.

Déplacer la torche plus lentement.
Voir guide des gaz protecteurs.
Déplacer la torche plus rapidement.
Augmenter la tension de soudage.
Régler le contraste.

Contacter le centre de service.
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EVACUATION DES EQUIPEMENTS USAGES PAR LES UTILISATEURS DANS LES
FOYERS PRIVES AU SEIN DE L’UNION EUROPEENNE

La présence de ce symbole sur le produit ou sur son emballage indique que vous ne pouvez pas vous débarrasser
de ce produit de la méme fagon que vos déchets courants. Au contraire, vous étes responsable de 1’évacuation de
vos équipements usagés et a cet effet, vous étes tenu de les remettre a un point de collecte agréé pour le recyclage
des équipements électriques et électroniques usagés. Le tri, I’évacuation et le recyclage séparés de vos
équipements usagés permettent de préserver les ressources naturelles et de s’assurer que ces équipements sont
recyclés dans le respect de la santé humaine et de I’environnement. Pour plus d’informations sur les lieux de
collecte des équipements usagés, veuillez contacter votre mairie, votre service de traitement des déchets ménagers
ou le magasin ol vous avez acheté le produit.

T887FR ARO Welding Technologies S.A.S. — 1, avenue de Tours — BP 40161 — 72500 CHATEAU-DU-LOIR — FRANCE — 7 +33 (0)2 43 44 74 00 35



