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Description de la marque

VECTOR WELDING - Nous optimisons la qualité et les prix

Le regard sur I'avenir, la durabilité, le respect de I'environnement et la grande compétence
orientée vers le client - les mots clés dont nous sommes responsables.

Pour cette raison, nous développons notre propre marque puissante VECTOR

Dans I'équipement de soudage de vecteur ils combinent la technologie d'inverseur avancée,
les normes de qualité les plus élevées d'une marque de premiére qualité et des prix bas par
rapport qualité-prix. La technologie Inverter est un élément essentiel de I'amélioration des
processus et de minimisation de la consommation d'énergie. Dans tous nos équipements,
nous faisons donc confiance a la technologie MOSFET de Toshiba et a la technologie Infineon
IGBT de SIEMENS.Leurs solutions innovantes établissent de nouvelles normes en matiére de
technologie de soudage.

L'équipement de soudage VECTOR peut étre utilisé sur presque tous les métaux soudables.l|
est particuliéerement adapté lorsque les soudures de qualité sont extrémement importantes.
Jardinage privé - motos, voitures, camions, voitures classiques, modélisme, balustrades
d'escaliers et balustrades ou dans les secteurs professionnels et industriels tels que Pipeline
pétrolier, chimique, automobile, construction navale, chaudiére, construction d'énergie
électrique, énergie nucléaire, aérospatiale, militaire, 'installation industrielle, la construction
de pont et d'autres industries, les exigences de qualité les plus élevées sont rencontrées avec
succes avec I'équipement de soudage VECTOR.

Vector est I'un des principaux fournisseurs d'équipements de soudage - découvrez vos
possibilités - profitez de notre vision pour proposer des équipements de soudage modernes
et performants a des prix imbattables.

Sur la base de 4 objectifs stratégiques, notre entreprise travaille jour aprés jour pour
optimiser ces visions:

4 Numéro 1 en Technologie

€ Numéro 1 dans les prix

@ Numéro 1 en service

@ Numéro1 de la compatibilité environnemental

Plus de 30 000 clients enthousiastes font confiance a nos équipements dans la technologie
du soudage et du plasma. IIs confirment le succés de cette stratégie avant-gardiste. En plus
du test de qualité rigoureux et de I'essai dans la production, nous soumettons I'équipement a
une inspection compléte avant la livraison. Nous garantissons la livraison des piéces de
rechange et la réparation de tous les équipements. Le client est servi pendant et apres la
période de garantie de notre part. En cas de probléme, appelez-nous, nous sommes toujours
disponibles. Vous étes également invités a nous rendre visite. Des employés hautement
qualifiés se consacrent a I'exécution de leurs différentes tadches avec expertise et passion.
Notre équipe motivée trouvera toujours une solution positive pour vous. Tout le monde est
invité a tester notre équipement en détail sous la direction de nos experts.

Vous allez gagner dans le jardinage privé, l'industriel ou le professionnel et tout autres
domaines si vous comptez sur notre technologie de I'équipement de soudage de VECTOR.

Pour toute question/suggestion, veuillez nous contacter.www.vector -welding.com




Lisez la préface

AVERTISSEMENTS

Lisez etcomprenez tout ce manuel et les pratiques de sécurité des employés

avant d'installer, d'utiliser ou d'entretenir I'équipement. Alors que les

instructions d'utilisation fournissent une introduction a I'utilisation sécuritaire des

produits.

* Lisez le mode d'emploi de tous les composants du systéme!
* Respectez les regles de prévention des accidents!

* Respectez toutes les réglementations locales!

« Confirmez avec la signature le cas échéant..

Publié par:

VECTOR WELDING TECHNOLOGY GMBH
Hansestrasse 101.

51149, Cdlogne, Allemagne

www.vector -welding.com

Notez les informations suivantes a des fins de garantie:

EQUIPEMENT DE LA SERIE AC/DC

AVERTISSEMENTS

PROTEGEZ-VOUS ET AUTRES DE BLESSURES GRAVES POSSIBLES OU DE LA MORT.
GARDEZ LES ENFANTS AL'ECART. LES UTILISATEURS DU PACEMAKER SE GARDENT
TOUT JUSQU'A CONSULTER VOTRE MEDECIN. NE PAS PERDRE CES INSTRUCTIONS.
LISEZ LE MANUEL D'UTILISATION / D'INSTRUMENT AVANT D'INSTALLER, D'UTILISER
OU D'ENTRETENIR CET EQUIPEMENT.

Les produits de soudage et les procédés de soudage peuvent causer des blessures graves
ou de la mort, ou endommager d'autres équipements ou biens, si I'opérateur ne respecte
pas strictement toutes les régles de sécurité et ne prend pas des mesures de précaution.
Des pratiques de sécurité se sont développées a partir de I'expérience passée dans l'utilisation
de la soudure et de la coupe. Ces pratiques doivent étre apprises par I'étude et la formation
avant d'utiliser cet équipement. Certaines de ces pratiques s'appliquent aux équipements
connectés aux lignes électriques; d'autres pratiques s'appliquent a I'équipement entrainé
par un moteur. Toute personne n'ayant pas une formation approfondie en soudage et en
coupage ne doit pas tenter de souder.

Les pratiques de sécurité sont décrites dans la norme européenne EN60974-1 intitulée:
Sécurité dans le soudage et les techniques connexes. Partie 2: Electrique TOUTES LES
INSTALLATIONS, FONCTIONNEMENTS, MAINTENANCE ET TRAVAIL D'ANDREPAIR
SONT EFFECTUES UNIQUEMENT PAR DES PERSONNES QUALIFIEES.

1.1 Dommages du soudage a l'arc

: ; ALERTE CHOC ELECTRIQUE peut tuer.

Toucher des piéces électriques sous tension peut provoquer des chocs mortels ou de graves
brllures. L'électrode et le circuit de travail sont alimentés électriquement chaque fois que la
sortie est activée. Le circuit d'alimentation d'entrée et les circuits internes de la machine sont
également actifs lorsque I'alimentation est activée. Dans le soudage par fil semi-automatique
ou automatique, le fil, la bobine de fil, le boitier du rouleau d'entrainement et toutes les parties
métalliques touchant le fil de soudage sont sous tension. Un équipement mal installé ou mal

Lieu d'achat: mis a la terre constitue un danger.

Date d'achat: 1. Ne touchez pas les parties électriques sous tension.

2. Portez des gants isolants secs sans trous et une protection corporelle.
Numéro de série: 3. Isolez-vous du travail et du sol en utilisant des tapis ou des couvertures isolants secs.

4. Déconnectez I'alimentation d'entrée ou arrétez le moteur avant d'installer ou d'entretenir
cet équipement. Verrouillez le sectionneur d'alimentation d'entrée ouvert ou retirez les
fusibles de la ligne afin de ne pas pouvoir allumer accidentellement.

5. Properly installez et mettez a la terre cet équipement selon son manuel du propriétaire.



Instructions de sécurité EQUIPEMENT DE LA SERIEAC/DC

Les RAYONS D'ARC peuvent briler les yeux et la peau,
le BRUIT peut endommager I'ouie.

2 ALERTE

- - |
Les rayons d'arc provenant du processus de soudage produisent une chaleur intense et de
puissants rayons ultraviolets qui peuvent brller les yeux et la peau. Le bruit de certains
processus peut endommager l'audition.

1. Porter un casque de soudage équipé d'une nuance de filtre appropriée pour protéger votre
visage et vos yeux lors du soudage ou de I'observation;

2. Portez des lunettes de sécurité approuvées. Boucliers latéraux recommandés;

3. Utilisez des écrans ou des barriéres de protection pour protéger les autres contre le flash
et les éblouissements; avertissez les autres de ne pas regarder I'arc;

4. Portez des vétements de protection en matiére durable etignifuge (laine et cuir) et la
protection des pieds

5. Utilisez des bouchons d'oreille ou des protége-oreilles approuvés sile niveau de bruit
est éleve

6. Ne portez jamais de lentilles de contact pendant le soudage.

:i a ALERTE z:':wt:ES ET GAZ peuvent étre dangereux pour votre

Le soudage produit des fumées et des gaz. Respirer ces vapeurs et gaz peut étre dangereux
pour votre santé.

N

. Gardez votre téte hors des vapeurs. Ne pas respirer les vapeurs.

N

. Sial'intérieur, aérez la zone et/ ou utilisez I'échappement a I'arc pour éliminer les
fumées de soudage et les gaz.

w

. Sila ventilation est mauvaise, utiliser a adduction un respirateur d'air approuvé.

N

. Ne travaillez dans un espace confiné que s'il est bien ventilé ou porte un respirateur a
adduction d'air. Les gaz de protection utilisés pour le soudage peuvent déplacer I'air
causantdes blessures ou de la mort. Assurez-vous l'air respirable est sécuritaire.

@)

. Ne pas souder a proximité d'opérations de dégraissage, de nettoyage ou de
pulvérisation. La chaleuretlesrayons de l'arc peuventréagiravec les vapeurs
pour former des gaz trés toxiques etirritants.

(o]

. Ne pas souder sur des métaux enduits tels que I'acier galvanisé, plomb ou cadmium, a
moins que le revétement ne soit retiré de la zone de soudure, que la zone soit bien
ventilée et, si nécessaire, avec un respirateur a adduction d'air. Les revétements et
tous les métaux contenant ces éléments peuvent dégager des vapeurs toxiques s'ils
sont soudés.

AR

J k ALERTE Le SOUDAGE peut provoquer unincendie/une explosion.

]
Les étincelles et les éclaboussures s'envolent de I'arc de soudage. Les étincelles et le métal
chaud, les éclaboussures de soudure, la piéce chaude et I'équipement chaud peuvent causer
des incendies et des brllures. Un contact accidentel de I'électrode ou du fil de soudage avec
des objets métalliques peut provoquer des étincelles, une surchauffe ou un incendie.

V04

EQUIPEMENT DE LA SERIEAC/DC

1. Protégez-vous et les autres des étincelles et du métal chaud.
2.Ne pas souder a des endroits ou des étincelles peuvent heurter des matériaux inflammables.

3.Retirez tous les produits inflammables loin de I'arc de soudage. Si ce n'est pas possible,
couvrez-les étroitement avec des couvertures approuvées.

4.Soyez conscient que les étincelles de soudage et les matériaux chauds peuvent facilement
passer par de petites fissures et ouvertures dans les zones adjacentes.

5.Surveillez le feu et gardez un extincteur a proximité.

6.Sachez que le soudage sur un plafond, un plancher, une cloison ou une cloison peut
provoquer unincendie du c6té caché.

7.Ne pas souder sur des récipients fermés tels que des réservoirs ou des flts.

8.Connectez le cable de travail a la piéce aussi prés que possible de la zone de soudage
pour éviter que le courant de soudage ne circule longtemps, que les chemins soient
inconnus et Les rayons d'arc provenant du processus de soudage produisent une
chaleur intense et de puissants rayons ultraviolets qui peuvent brdler les yeux et la peau.
Le bruit de certains processus peut endommager l'audition. qu'ils provoquent des
risques d'électrocution et d'incendie.

9.Ne pas utiliser la soudeuse pour dégeler les tuyaux gelés.

10.Retirez I'électrode du porte-électrode ou coupez le fil de soudage a la pointe de contact
lorsqu'elle n'est pas utilisée.

y
ALERTE LES ETINCELLES VOLANTES etle METAL CHAUD

peuvent causer des blessures..

W

L'écaillage et le meulage provoquent le vol de métal. Lorsque les soudures sont froides,
elles peuvent éliminer les scories.

1. Portez un écran facial/ lunettes de sécurité approuvés. Boucliers latéraux recommandés.
2. Portez une protection corporelle appropriée pour protéger la peau.

ALERTE CYLINDRES peuvent exploser s'ils sont endommagés..

Sblindage des bouteilles de gaz contiennent du gaz sous haute pression. Si endommagé,
un cylindre peut exploser. Puisque les bouteilles de gaz font normalement partie du

processus de soudage, assurez-vous de les traiter avec soin.
. __________________________________________________________________________________________________________________|

1. Protégez les bouteilles de gaz comprimé hors de la chaleur excessive, hors de chocs
mécaniques et de arcs.

2. Installez et fixez les vérins dans une position verticale en les enchainant a un support
stationnaire ou a un équipement de porte-bouteilles pour éviter qu'ils ne tombent ou ne
basculent jamais.

3. Gardez les cylindres a l'écart de toute soudure ou d'autres circuits électriques.

. Ne jamais permettre a une électrode de soudage de toucher un cylindre.

5. Utilisez uniquement des blindages des bouteilles de gaz, des régulateurs, des tuyaux
et des raccords adaptés a l'application spécifique; maintenez-les et les pieces associées
en bon état.

6. Tournez le visage a I'écart de la sortie de la vanne lors de I'ouverture de la vanne de cylinder.

7. Gardez le capuchon de protection en place au-dessus de la vanne, sauflorsque le cylindre
est utilisé ou connecté pour utilisation.

IN
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Instructions de sécurité EQUIPEMENT DE LA SERIEAC/DC

8. Lisez et suivez les instructions sur les bouteilles de gaz comprimé, I'équipement associé.

Le CARBURANT DU MOTEUR
ALERTE peut provoquer un incendie ou une explosion..

J

Le carburant du moteur est hautement inflammable.

1. Arrétez le moteur avant de vérifier ou d'ajouter du carburant.
2. Ne pas ajouter de carburant en fumant ou si l'unité est prés d'étincelles ou de flammes
nues.

.Laissez le moteur refroidir avant de faire le plein. Si possible, vérifiez et ajoutez du
carburant au moteur froid avant de commencer le travail.

. Ne pas trop remplir le réservoir - laisser de la place pour que le carburant se dilate.

.Nerenversez pas de carburant. Sile carburant est renversé, le nettoyer avant de démarrer
le moteur.

w

o

ALERTE Les piéces en mouvement peuvent causer des blessures.

]
Les pieces en mouvement, comme les ventilateurs, les rotors et les courroies, peuvent
couper les doigts et les mains et attraper des vétements amples.

N

. Gardez toutes les portes, panneaux, couvercles et protections fermés et solidement en
place.

.Arrétez le moteur avant d'installer ou de connecter l'unité.

. N'utilisez que des personnes qualifiées pour retirer les protections ou les couvercles
pour la maintenance et le dépannage si nécessaire.

. Pour éviter tout démarrage accidentel pendant|'entretien, débranchez le cable négatif
(-) de la batterie.

. Gardez les mains, les cheveux, les vétements amples et les outils éloignés hors de piéces
mobiles.

. Réinstallez les panneaux ou les protections et fermez les portes lorsque I'entretien est
terminé et avant de démarrer le moteur.

» W N

[¢)]

(o)

Les ETINCELLE ELECTRIQUE peuvent provoquer I'explosion
ALERTE des gaz de la batterie; L'ACIDE DE LA BATTERIE peut briler
les yeux et lapeau..

Les batteries contiennent de I'acide et génerent des gaz explosifs.

1. Toujours portez un écran facial lorsque vous travaillez sur une batterie.

2. Arrétez le moteur avant de déconnecter ou de connecter les cables de batterie.
3. Ne laissez pas les outils causer des étincelles lorsque vous travaillez sur une batterie.

4. N'utilisez pas de soudeuse pour charger les batteries ou demarrer des véhicules.
5. Observezla polarité correcte (+ et -) sur les batteries.

A

EQUIPEMENT DE LA SERIEAC/DC

Instructions de sécurité

Lavapeuret le liquide de refroidissementchaud sous
ALERTE pressionpeuventbriler le visage, les yeux et la peau.

Le liquide de refroidissement dans le radiateur peut étre trés chaud et sous pression.

1. Neretirez pas le bouchon du radiateur lorsque le moteur est chaud. Laisser le moteur
refroidir.

2. Portez des gants et placez un chiffon surla zone du capuchon lorsque vous retirez le
capuchon.

3. Laissez la pression s'échapper avant de retirer complétement le bouchon.

REMARQUE

1.2 Effets des champs électriques et magnétiques a basse fréquence

Le courant électrique circulant a travers un conducteur provoque des champs électriques
et magnétiques localisés (EMF). Le débat sur I'effet de FEM est en cours partout dans le
monde. Jusqu'a présent, aucune preuve matérielle ne montre que les champs
électromagnétiques peuvent avoir des effets sur la santé. Cependant, la recherche sur les
dommages de champs électromagnétiques EMF toujours en cours. Avant toute conclusion,
devrions minimiser I'exposition au EMF aussi peu que possible.

Aréduire les champs magnétiques du lieu travail, les procédures suivantes.
1. Gardez les cables rapprochés en les torsadant ou en les attachant avec du ruban adhésif.
2. Rangezles cables d'un c6té et loin de I'opérateur.

3. Ne pas enrouler ou draper le cable autour du corps.

4. Maintenez la source d'alimentation de soudage et les cables le plus loin possible du corps.

5. Les personnes ayant un stimulateur cardiaque doivent étre loin de la zone de soudage.



Instructions de sécuriteé
1.3 Tableau de symboles

EQUIPEMENT DE LA SERIEAC/DC

Notez que seuls certains de ces symboles apparaitront sur votre modéle.

[] Allumé

@ Eteint
Tension
dangereuse

R Augmenter
Diminuer

—

O O Disjoncteur

Puissance
auxiliaire AC

Fusible

Intensité de
courant

Tension

Hertz (cycles / sec)

Fréquence

Ngatif

Positif

[+ 1 -F<>[

Courant continu
(DC)

Terre protectrice
(terre)

®

Ligne

1 /‘\, Monophasé

Trois phases

Redresseur statique
triphasé de
transformateur de
convertisseur de
fréquence

Adistance
X Cycle de service
O/O Pourcentage
Panneau/local
soudage al'arc avec
A électrode enrobée

£ (SMAW)

Soudage a l'arc
sous gaz-métal

== | (GMAW)
Soudage al'arc au
- tungstéene gazeux
—— (GTAW)

Coupe al'arcau
carbone al'arc
(CAC-A)

Courant constant

Tension constante
ou potentiel
constant

g Température élvée

Indication de défaut

m Force de l'arc

Connexion en ligne I g= Touch start (GTAW)

Puissance
auxiliaire
115V 15A Pu's.ﬁa.“cz .
~_ auxiliaire de prise

de réceptacle

Inductance variable

—@ Entrée de tension

O|O Fonction

d'alimentation de fil

Le filavance vers la
piéce a travail avec la
tension de sortie éteinte.

Pistolet de soudage

Mode de soudure
continue

Mode de soudure
par points

|
OJ,O
f:
Lf Purge de gaz
Il
A

ft Heure du spot

45: Temps de pré-
u écoulement

lﬁ:z Temps post-flux

Opération de
ﬁ—_'_ ] } déclenchement

de 2 étapes

Appuyer sur pour démarrer la
sortie du fil et souder, relacher
pour arréter.

Opération de
4; - 41} declenchement
de 4 étapes

Appuyer et maintenir pour pré-flux,
relacher pour démarrer I'arc.
appuyer pour arréter l'arc. et
maintenir pour pré-flux.

Temps de burnback
Pouces par minute
Métres par minute

Voir la note

Voir la note

Soudage par
impulsions
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2.1 Introduction Courte

Les modéles Newyork 2500 et London 2400 intégrent la derniére technologie PWM (Modulation par
Largeur d'Impulsion) et des modules de puissance IGBT (Transistor Bipolaire a Porte Isolée). En ado-
ptant une fréquence de travail moyenne, ils remplacent les transformateurs traditionnels encombrants
par des transformateurs compacts a fréquence moyenne intégrés dans le boitier. Ainsi, ces machines
se distinguent par leur portabilité, conception compacte, Iégereté et faible consommation d'énergie.

EQUIPEMENT DE LA SERIEAC/DC

Tous les paramétres sur le panneau avant peuvent étre ajustés de maniére continue
et sans paliers, y compris:

Réglages du courant : Courant de démarrage, courant de cratére, courant de soudage, courant de base.
Réglages de durée : Durée de montée en puissance, durée de descente en puissance.
Réglages du gaz : Pré-gaz, post-gaz.

Controles de I'impulsion/CA : Rapport cyclique, fréquence d'impulsion, fréquence CA, équilibrage.
Controles d'arc : Démarrage a chaud, force d'arc, longueur d'arc.

Le systeme utilise un allumage haute fréquence pour garantir un taux de réussite élevé
lors de I'amorcage de I'arc pendant le soudage.

Principales caractéristiques de la machine a souder:
€ Systéme de contréle MCU, répond immédiatement a tout changement.

@ Haute fréquence et haute tension pour I'amorgage de I'arcafind'assurer le taux de succes
de l'arcd'allumage.

@ Evitez les arcs électriques a CA avec des moyens spéciaux, méme si l'arc se brise, le HF
maintiendra I'arc stable.

@ Pédale contrble le courant de soudage.

@ En CC TIG sans fonctionnement HF, si I'électrode en tungsténe touche la piece a souder
lors du soudage, le courant tombera en court-circuit pour protéger le tungsténe.

@ Protection intelligente: surintensité, surchauffe, lorsque les probléemes mentionnés ont
été signalés, le voyant d'alarme sur le panneau avant sera allumé et le courant de sortie
sera coupé.Peut auto-protéger et prolonger la vie d'utilisation.

@ Double objectif: onduleur CA TIG / MMA et onduleur CC TIG / MMA, excellente performance
sur alliage AL, acier au carbone, acierinoxydable, titane

2.2 Principe de fonctionnement

Le principe de fonctionnement des machines a souder est illustré dans la figure ci-dessous. Le
courant alternatif monophasé 230V/50-60Hz est redressé en courant continu (~312V), puis
converti en courant alternatif a moyenne fréquence (~20-40kHz) par I'onduleur (module IGBT).
Aprés abaissement de tension par le transformateur moyenne fréquence (transformateur
principal) et redressement par le redresseur moyenne fréquence (diodes ultra-rapides), le
courant est émis en CC ou CAvia la sélection du module IGBT.

Le contréle en boucle fermée du courant garantit une sortie stable, tandis que les paramétres
de courant de soudage peuvent étre ajustés contindment et sans a-coups pour répondre aux
exigences du procédé.

=
Monophasé g | cc ° CA ] CA § cc 9 ACocc |Z§ | Acocc
g p 2 » < > o p 2 P >
AC 230V, 2 > 3 @ > T2
50Hz S S g g S =
A *

Signal de commande

Contréle en boucle
fermée par rétroac-

tion de courant m
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2.3 Caractéristique Volt- Ampeére

Newyork 2500, London 2400 Machine de soudage a uav)

une excellente caractéristique de volt-ampére, dont le

graphe est représenté comme la figure suivante. La
relation entre la tension de charge nominale U, classique
et le courant de soudage classique |, est la sui-vante:

TIG Lorsque 1,<600A,U,=10+0.041, (V);
Quand |,> 600A, U, = 34 (V) ist.

MMA Lorsque [,<600A, U, =20+ 0.04 1, (V);
Quand |,> 600A, U, =44 (V) ist

67
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caractéristique volt-ampére

La relation entre la tension

d
conventionnelle et le courant
de soudage

Point de travail

CUT Lorsque 1,<600A, U, = 80 +0.04 1, (V);

2.4 Spécifications

Description

Poids

Dimensions de la machine a souder

(Longueur x Largeur x Hauteur)

Refroidissement
Type de soudeur

Normes européennes (EN)
Tension secteur

Fréquence du réseau

Plage de courant de soudage (mode TIG)
Plage de courant de soudage (mode MMA)

Plage de courant de soudage (mode CUT)

Courant d'entrée effectif

Courantd'entrée maximum

Exigence de générateur monophasé

Cycle de service, 40 ° C, 10 min (TIG)

Cycle de service, 40 ° C, 10 min (MMA)

Cycle de service, 40 ° C, 10 min (CUT)

Tension en circuit ouvert

Classe de protection

Classe d'isolation

Newyoyk 2500
11. 5kg

360x160x380

Ventilateur refroidi

Source d'alimentation
de I'onduleur multi-process

EN 60974-1/1EC 60974-1
1x230 Volt £15%
50/60Hz

10-200A

10-170A

20-50A

15.4 A

30.9A

10KVA

200A@ 40%18V
126A@ 100%15V

170A@ 25%26. 8V
85A@ 100%23. 4V
50A@ 40% 100V
25A@ 100%90V

WIG/MMA (60V DC)
Plasma (250V DC)

P23
H

600 12(A) >

London 2400
9. 8kg

360x160x380

Ventilateur refroidi

Source d'alimentation
de I'onduleur multi-process

EN60974-1/1EC 60974-1
1x230 Volt £15%
50/60Hz

10-200A

10-170A

15.4 A
30.9A

10KVA

200A@ 40%18V
126A@ 100%15V

170A@ 25%26. 8V
85A@ 100%23. 4V

WIG/MMA (60V DC)

P23
H
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REMARQUE

Note 1: Le courant d'entrée effectif doit étre utilisé pour déterminer la taille du cable et les
exigences d'alimentation.

Note 2: Exigences du générateur au cycle de rendement maximal..

Note 3: Des fusibles de démarrage du moteur ou des disjoncteurs thermiques sont recom-
mandés pour cette application. Vérifiez les exigences locales pour votre situation
acet égard.

En raison des variations pouvant survenir dans les produits manufacturés, les performances,

les tensions, les valeurs nominales, toutes les capacités, les mesures, les dimensions et les

poids cités sont approximatifs. Les capacités et les cotes réalisables en utilisation et en
fonctionnement dépendront de l'installation, de I'utilisation, des applications, de la maintena-
nce et du service corrects.

2.5Cycle de service

Le rapport cyclique nominal d'une source d'alimentation de soudage est une indication du
temps pendant lequel elle peut fonctionner a sa sortie nominale de courant de soudage
sans dépasser les limites de température de I'exemple suivant. Supposons qu'une source
d'alimentation de soudage soit congue pour fonctionner a un cycle de service de 40%, 200
ampeéres a 18 volts. Cela signifie qu'il a été congu et construit pour fournir I'ampérage
nominal (200 A) pendant 5 minutes, c'est-a-dire le temps de soudage a l'arc, toutes les 10
minutes (40% de 10 minutes sont 5 minutes). Pendant les 5 autres minutes de la période
de 10 minutes, la source d'alimentation de soudage doit tourner au ralenti et permettre le
refroidissement. La coupure thermique fonctionnera si le cycle de service est dépassé.

H (Piasma) [l (vma) [l (WIG)
100

\
90

70 N
60

N
s \ N,
40

30
20—+ Opération stre
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Cycle de service (POURCENTAGE)

0 25 50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300
Courant de soudage(AMPS)

2.6 Articles emballés

Newyork 2500 & London 2400

@ Torches TIG 3m WP-26

@ Torche a plasma 3m AG-60
(Newyork2500)

@ Porte-électrode 200 Amp avec cable 2m

@ Pince de mise a la terre 300 ampéres
avec cable 2m

€ Tuyaudegaz?2.2m 5x8
@ Régulateur d'air (Newyork2500)
¢ Manuel d'utilisation
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3.1 Disposition pour le panneau

Newyork 2500 London 2400
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1. Bouton de commutation (Sans impulsion/Avec impulsion)
Appuyez sur le bouton de déclenchement pour activer/désactiver I'impulsion.

2. Bouton de sélection AC/DC (mode TIG)
Appuyez sur le bouton de déclenchement pour sélectionner le mode soudage AC ou DC

3. Boutons de sélection "2T" et "4T”
Ce bouton permet de basculer entre le mode de déclenchement 2T (mode standard) et 4T
(mode verrouillage) de la torche.

4. Bouton de sélection du mode de soudage
Permet de sélectionner le mode de soudage souhaité
New york 2500 | Trois modes d'opération disponibles : GTAW (TIG), soudage manuel a I'élec-
trode (STICK) et coupage (CUT).
London 2400 | Deux modes d'opération disponibles : GTAW (TIG) et soudage manuel
al'électrode (STICK).

5. Bouton Enregistrer (SAVE)
Appuyez sur le bouton pour enregistrer les paramétres de soudage actuels.

6. Bouton de Récupération de Données (JOB)
Les données enregistrées peuvent étre sélectionnées parmi les groupes de parameétres 1 a 9.

7. Réglage du courant de soudage et paramétres de conversion
Réglage du courant de soudage — Appuyez sur le cadran pour basculer entre différentes
configurations de parameétres.

8. Connexion de soudage en polarité positive
Connexion de pince de terre - Vérifiez que la fiche est complétement insérée et bien serrée.

9. Connexion négative de soudage
Connexion de pince a électrode — Vérifiez que la fiche est entierementinsérée et cor-
rectement serrée.

10. Connecteur de contréle 5 broches
Le connecteur 5 broches sert a raccorder un interrupteur de torche ou une télécommande
aux circuits de commande du poste de soudage.

11. Interface Intégrée Gaz/Energie
Connecter la torche TIG intégrée (gaz/électricité) et la torche plasma.

12. Installation du régulateur de pression d'air (mode découpe plasma)
Newyork 2500 | Pour utiliser la fonction de découpe plasma, un régulateur de pression d'air
doit étre installé.

13. Interface d'entrée de gaz

L'interface gaz est connectée au port de sortie de la valve pneumatique. Aprés connexion,
vérifier I'absence de fuites.

14. Interrupteur d'alimentation
Aprés la mise sous tension, positionnez I'interrupteur sur “AN” pour activer la machine ;
pour I'éteindre, placez-le sur “AUS” puis coupez I'alimentation, tout en notant que le
voyant vert indique le fonctionnement et le rouge le mode veille (avec une attente de
2minutes avant réactivation et vérification du refroidissement du radiateur).
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A MISE EN GARDE

Des connexions laches de bornes de soudage peuvent provoquer une surchauffe et
entrainer la fusion de la prise male dans laborne

Ecran numérique LED

Symboles

Noms des symboles

Utilisation spécifique/Explication des symboles

Affichage de la
tension d'entrée

Indicateur d'alimentation — Lorsqu'il est allumé, cela
indique que I'appareil est sous tension.

Indicateur du
ventilateur de
refroidissement

Méthode de refroidissement : Refroidi par air

Indicateur de
surchauffe et

Ce voyant s'allume lorsque I'appareil rencontre un dysfonction-
nement (surchauffe ou surintensité).

de défauts Alerte anormale : L'affichage des codes “EU/EH/E0Q" sur
I'écran signale un dysfonctionnement de I'appareil.
Affichage du . . N
courant Sélection du contréle du courant de soudage
) Lors de la configuration du programme (pré-écoulement
;’-\ef'f.[gcr;age du du gaz, rampe de montée, rampe de descente et post-
P écoulement), le temps est affiché en secondes.
/ Affichage du Lors de la configuration du cycle de travail d'impulsion
pourcentage dans le programme, |'affichage du pourcentage est activé|

Affichage de la
fréquence

Lors de la configuration de la fréquence d'impulsion
dans le programme, cet affichage s'active.

Affichage du
courant Hot Start

Sélection du contréle de courant Hot Start

Affichage du
temporisateur Réglage de la durée du Hot Start
Hot Start
Affichage de la Réglage de la force d'arc
force d'arc
Ajustable entre 10 % et 30 %
Controle de Ce parametre est actif uniqguement en mode soudage

I'équilibrage AC

TIG AC, permettant de régler le compromis entre
profondeur de pénétration et effet de nettoyage du
courant alternatif.

Réglable entre 50 et 200 Hz
Ce paramétre est actif uniquement en mode soudage

NE P EEDER 0B @ @

Fréquence AC TIG AC, permettant de configurer la fréquence du
courant alternatif.

Mode sans Vi t allumé - Soud . Isi . tif

impulsion oyant allumé - Soudage par impulsions inacti

EQUIPEMENT DE LA SERIEAC/DC

Symboles Noms des symboles Utilisation spécifique/Explication des symboles

| Isi Le voyant s'allume pour activer la fonction impulsion
mpulsion (mode TIG).

Courant continu Le voyant s'allume pour initier le soudage en courant
(CC) continu (CC).

Courant alternatif Le voyant s'allume pour activer le soudage en courant
(CA) alternatif (CA).

Indicateur de ) ) ] o
soudage non Maintenez I'interrupteur enfoncé pour initier le
verrouillable "2T” soudage, relachez pour l'arréter.

slENE

Indicateur de ) e .
soudage Le soudage continu s'active par pression et

verrou?llable "4T" relachement de l'interrupteur de la torche.

Mémorisation des Mémoriser les nouveaux paramétres de soudage
réglages de soudage | configurés

Les données enregistrées peuvent étre sélectionnées
parmiles groupes 1a 9.

Lecture et appel
des données

MMA/ARC

HF-WIG/TIG

Découpe plasma

B =N

@gEc AMP 1 v I REM

AMP of
mmmmm SEC j J_Lr ‘ HZ
@ @)

SEC ‘

Y AMP
\ SEC mmmumm

1. Pré-flux de gaz
Plage de réglage absolu 0.1s a 58
Ce parametre fonctionne uniquement en mode TIG et sert a fournir du gaz a la zone de
soudage avant de frapper I'arc, une fois que l'interrupteur de déclenchement de la
torche a été pressé. Ce contrble est utilisé pour réduire considérablement la porosité
de la soudure au début d'une soudure.

2. Courant initial

Plage de réglage du courant principal 10AMP a 200AMP

Ce paramétre fonctionne uniqguement dans les modes TIG (2T ou 4T) et sert a définir le courant
de démarrage pour TIG. Le courant de démarrage reste allumé jusqu'a ce que l'interrupteur de
déclenchement de la torche soit relaché apres avoir été enfoncé.

Remarque: Le courantinitial maximal disponible sera limité a la valeur de consigne du
courantde base

17\



3.Up Slope
Plage de réglage: 0.1S-10S (incréments de 0.1S)
Ce paramétre fonctionne uniquement en mode TIG (2T ou 4T) et sert a régler le temps
nécessaire pour que le courant de soudage augmente, aprés que le commutateur de
éclenchement de la torche a été pressé puis relaché, du courant initial au courant élevé
ou de base.

EQUIPEMENT DE LA SERIEAC/DC

4. Courant de pointe
Définir des plages
10-200A (DC TIG et AC HF TIG), 10-170A (mode Stick)
Ce parameétre définit le courant TIG WELD. Ce paramétre définit également le courant
de soudage STICK

5. Curriente de base
Rangos de ajuste
10AMP a 200AMP (modo de DC TIG), 10AMP a 200AMP (modo de AC HF TIG).
Corriente secundaria (TIG) / corriente de pausa de pulso.

6. Télécommande
Le systéme indépendamment identifie la télécommande, et lorsque le voyant est allumé,
le courant de soudage peut étre ajusté a distance (pied ou pistolet de soudage).

7. Pente vers le bas
Plage de réglage 0,1-10S
Ce paramétre fonctionne uniquement dans les modes TIG et sert a régler le temps de
descente du courant de soudage, aprés que le commutateur de déclenchement de la
torche a été enfoncé pour mettre fin au courant. Ce contréle est utilisé pour éliminerle
cratére qui peut se former ala fin d'une soudure.

8. Courant de fin
Plage de réglage 10A-200A
Ce parametre fonctionne uniquement en mode TIG (2T ou 4T) et sert arégler le courant
de fin pour TIG. Le courant de fin reste allumé jusqu'a ce que l'interrupteur de déclen-
chement de la torche soit relaché apres avoir été enfoncé.
Remarque: Le courant de cratére maximal disponible sera limité a la valeur de consigne
du courant de base.

9. Post-flux
Plage de réglage 1.0-10S
Ce parametre fonctionne uniguement en mode TIG et sert a ajuster le temps d'écoulement
du gaz apreés I'extinction de I'arc. ce contrdle est utilisé pour réduire considérablement
I'oxydation de I'électrode de tungsténe.

10. Ancho de pulso
Rangos de ajuste 10%-90%
Este parametro es usado para configurar el porcentaje en el tiempo de la FRECUENCIA
DE PULSO parala corriente de soldadura alta cuando el PULSO esta activado.

11. Frecuencia de pulso
Rangos de ajuste 1HZ -200HZ

Este parametro es usado para configurar la FRECUENCIADE PULSO cuando el PULSO
esta activado.

3.2 Mise en place pour le soudage HF TIG (GTAW)

EQUIPEMENT DE LA SERIEAC/DC

Avant de commencer a souder, assurez-vous de
porter tous les équipements de sécuritéappropriés
AVERTISSEMENT  ¢trecommandés.

REMARQUE

La configuration suivante est connue sous le nom de Polarité Droite ou électrode CC positive.
Ceci est couramment utilisé pour le soudage DC HF TIG sur la plupart des matériaux tels
que l'acier et I'acier inoxydable.

1. Mettez l'interrupteur ON/ OFF (situé sur le panneau arriére) sur OFF.

2. Connectez le cable de la ligne de travail a la borne de sortie positive et le cable de la torche
TIG ala borne de sortie négative.

3. Connectez la conduite de gaz / tuyau a la source de gaz de protection appropriée.
4. Ouvrez lentement la valve du cylindre d'argon en position complétement ouverte.
5. Connectez la pince de fil de travail a votre piéce de travail. 22425 fois le
6. Le tungsténe doit &tre broyé a un point émoussé (similaire a ﬁ!grggt‘{gdd;
un crayon) afin d'obtenir des résultats de soudage optimaux. | Electrode

Voir I'illustration. Il est essentiel de meuler I'électrode en |<—>|
tungsténe dans le sens de rotation de la meule. Broyer a un
angle de 30 degrés et jamais a un point pointu.

7. Installez le tungsténe avec environ 1,6 mm a 3,2 mm dépassant de la coupelle de gaz, en
vous assurant que vous avez une bonne taille de serrage.

8. Serrez le capuchon arriere.

9. Mettez I'interrupteur en position "ON". La lumiérede L.E.D. devrait éclairer.

10. Réglez le processus de soudage a HF TIG.

11. Réglez le bouton de contrdle du courant de soudage a l'intensité désirée.

12. Vous étes maintenant prét a commencer I'alimentation électrique de soudage de HF TIG.

Source
de courant
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3.3 Configuration pour le soudage STICK (MMA)

Pour I'électrode alcaline, connectez le porte-électrode au point de soudage positif et
raccordez le fil de travail a la borne de soudage négative, tandis que pour I'électrode acide,
connectez le porte-électrode au point de soudage négatif et connectez le fil de travail au
terminal de soudage positve. En cas de doute, consultez le fabricant de I'électrode. Le
courant de soudage s'écoule de la source d'alimentation via des bornes de type a baionnette
robuste. Cependant, il est essentiel que la fiche male soit insérée et tournée fermement pour
obtenir une bonne connexion électrique. Sélectionnez le mode STICK avec le contrdle de
sélection de processus.

EQUIPEMENT DE LA SERIEAC/DC
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c Avant de raccorder la pince de travail a la piece et
'insérer I'électrode dans le porte-électrode, assurez-
AVERTISSEMENT vous que le secteur d'alimentation est coupée.

Retirez tout matériau d'emballage'ave_mt Iiutilisation.

] e
n Des connexions laches de bornes dfe soudage_ peuvent
MISE EN GARDE z;g\go%%?é ggre‘zssl:rggfnueffe et entrainer la fusion de la

Source de
courant

[l

i

FE=6

NWA7
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I8,

Porte-électrode %
Pince de terre k

3.4 Configuration pour la coupe

Pour que I'unité fonctionne correctement, elle doit étre correctement installée. Suivez la

procédure ci-dessous pour une installation correcte:

1. Lisez attentivement les régles de sécurité dans ce manuel.

2. Vérifiezalaréceptionde l'unité qu'il n'y a pas de pieces défectueuses ou de piéces
endommagées pendant le transport.

y 20

3. Réglez votre appareil dans une zone correctement ventilée et assurez-vous que les

fentes d'aération ne sont pas obstruées.

4. Connectez le cable d'alimentation a une prise située le plus prés possible de la zone de

travail, afin que I'appareil puisse étre rapidement éteint en cas d'urgence.

5. Votre machine est équipée d'une prise de 16 amperes, avant utilisation, vérifiez que la

terre verte / jaune est connectée a la prise de terre de la prise montée.

6. Assurez-vous que l'interrupteur d'alimentation et tous les fusibles ont une valeur qui + 15%

du courant maximum absorbé par I'unité. Tous les fusibles doivent étre de type lent.

7. Toutes les rallonges du cable d'alimentation doivent avoir la méme section que le cable
d'alimentation. Les fils d'extension, cependant, ne devraient étre utilisés que lorsque
c'est absolument nécessaire. Il estimportant de noter que toute extension des cables
principal ou des cables de la torche peut affecter les performances de coupe de cet
équipement, car la résistance ducable réduitl'entrée de tension, qui est déterminée
par lalongueur du cable. La longueur des cables principaux et des cables de la torche
fournie estrecommandée.

8. Fixer la pince de terre a la piéce a couper. Sila surface de la piece a couper est peinte,
rouillée ou recouverte de matériau isolant, nettoyerla surface de fagon a obtenir un
contact satisfaisant entre la piéce et la pince de terre.

9. Assurez-vous que la torche a été assemblée avec les composants appropriés et que la
pointe de coupe convient au courant de coupe.

10. Raccorder l'air au régulateur et ajuster le régulateur pour délivrer 5-6 bar 90Itr / min.
11. Allumez 'unité en utilisant I'interrupteur principal situé a I'arriére.

12. Appuyez sur la torche de coupe pour obtenir un pilote de la pointe de cuivre, lorsque ce
pilote est a la piéce, I'opération de coupe commence.

13. Une fois la coupe terminée, relachez le bouton de la torche pour éteindre I'arc. Une
période de post-écoulement de 45 a 75 secondes (nécessaire pour le refroidissement
de latorche) suivra. Ne déconnectez pas I'air tant que cette période de refroidissement
n'est pas terminée. Si vous ne le faites pas, vous risquez d'endommager la téte de la
torche

A MISE EN GARDE

Ne pointez pas le jet de torche sur des corps étrangers.

A MISE EN GARDE

Eviter I'éclairage inutile de I'arc pilote pour éviter une consommation excessive de I'électrode
etde labuse.

A MISE EN GARDE

Pendant la coupe, la vitesse du mouvement de la torche doit étre en accord avec I'épaisseur
de la piece a couper. Une vitesse excessive provoque un retour d'incandescence vers la
torche ce qui raccourcit la durée de vie des parties de la torche les plus sujettes a l'usure.
L'encrassement métallique sur la buse doit étre retiré dés que possible.
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Installation et utilisation du régulateur d'air

1. Fixez fermement les orifices en cuivre IN/OUT avec des tuyaux haute pression.

2.Fixez et ajustez le débitmétre avec le tube en caoutchouc sur la face avant de I'appareil.

3.Fixez le support de connexion avec des vis a lI'emplacement du régulateur.
4 .Retirer la vis en plastique et fixer le régulateur sur I'étagere.

5.0uvrez la vanne d'air, tournez le bouton de réglage vers le haut (le manometre intérieur affiche
kg), puis abaissez le bouton. (+ augmente la pression, - réduit la pression).

6.L'échelle du manométre est la suivante. La valeur affichée sur I'image est de 6 kg.
7.L'échelle du manomeétre est la suivante. La valeur affichée sur I'image est de 6 kg.

Séparateur
d'eau avec
manometre
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Processus de soudage
3.5 Environnement d'exploitation

@ La hauteur au-dessus du niveau de la mer est inférieure a 1000m.
& Plage de température de fonctionnement: -10°C ~ + 40°C.
@ L'humidité relative estinférieure 4 90% (20 ° C).

@ Positionnez de préférence la machine sous certains angles au-dessus du niveau du
sol, I'angle maximum ne doit pas dépasser 15°.

@ Lateneur en poussiere, acide, gaz corrosif dans I'airambiant ou la substance ne peut
pas dépasserlanorme normale.

@ Veillez a ce qu'il y ait une ventilation suffisante pendant le soudage. Il y a au moins 30 cm
de liberté entre la machine et le mur.

3.6 Avis d'opération

@ Lisez attentivement les instructions de sécurité et le chapitre 1 avantd'essayer
d'utiliser cet équipement.

€ Connectezle fil de terre a la machine directement

@ En cas de fermeture de l'interrupteur d'alimentation, une tension a vide peut étre
exportée. Ne touchez pas la sortie d'électrode avec une partie de votre corps.

€ Avant l'opération, aucune personne concernée ne doit étre laissée, Ne pas regarder
I'arc dans les yeux sans protégés.

@ Assurez une bonne ventilation de la machine pour améliorer le taux de service.

® Eteignezle moteurlorsque I'opération est terminée pour économiser la source
d'énergie.

@ Lorsque l'interrupteur d'alimentation s'éteint de maniére protectrice en raison d'une

défaillance. Ne le redémarrez pas tant que le probléme n'est pas résolu. Sinon,
I'étendue du probléme sera étendue.

4.1 Technique de soudage de base TIG

Le soudage a l'arc au tungsténe gazeux (GTAW) ou TIG (gaz inerte au tungsténe) comme
il est communément appelé, est un procédé de soudage dans lequel la fusion est produite
par un arc électrique qui est établi entre une seule électrode de tungsténe (non-consommable)
et la piéce a travail. Le blindage est obtenu a partir d'un gaz de protection de soudage ou
d'un mélange de gaz de protection de type soudage qui est généralement a base d'argon.
Un métal d'apport peut également étre ajouté manuellement dans certaines circonstances
en fonction de I'application de soudage

Tasse a gaz en céramique,
Métal aimpact élevé ou a
refroidissement par eau

La piece a travail peut étre
n'importe quel métal commercial

Soudures faites
avec ou sans ajout
de métal d'apport

Electrode de tungsténe
non-consommable

Electrode blindée a gaz inerte
etflaque de soudure

Prise d'essai de soudage TIG 23\
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4.2 Formes communes dans TIG Electrode de tungsteéne
Diamétre de Affaté du diamétre Angle de Cone Contexte actuel
I'électrode de de I'électrode
tungstene
1.0mm 0.125mm 12° 2~15A
1.0mm 0.25mm 20° 5~30A
N 1.6mm 0.5mm 25° 8~50A
a joint bout a bout b joint de ¢ jointde coin d JointT 1.6mm 0.8mm 30° 10~70A
recouvrement 2.4mm 0.8mm 35° 12~90A
2.4mm 1.1mm 45° 15~150A
4.3 L'explication de la qualité du soudage 3.2mm 1.1mm 60° 20~200A
4.0mm 1.5mm 90° 20~300A

La relation entre la couleur de la zone de soudure & la protection de I'effet de I'acier inoxydable
Couleur de lazone

de soudage Argent, Doré bleu rouge-gris gris noir
Parameétres de AC TIG (MMA) pour I'aluminium et son alliage
Effet de protection Le mieux Mieux bon mal pire
Epaisseur Diamétre = Diamétre  Préchauffer Courantde Débit Diametre ' Remarque
La relation entre la couleur de zone de soudage et I'effet de protection de I'alliage de Ti. de l'acier ggjggge Vélectrode ;ﬁ:?per' soudage | d'argon ggzbuse de
Couleur de la zone : Orange . . Poudre blanche en 5
de soudage Argent brillant jaune Bleu violet| Caesious | o4y de de titane tungstene _ .
) ) 1mm 1.6mm 2mm 45~60A 7~9min 8mm Bride de soudage
Effect de protection | Le meilleur Meilleur | Bon Mal Le pire Bride ou
1.5mm 1.6~2.0mm 2mm — 50~80A 7~9min 8mm soudage bout
aboutd'un coté
2mm  2~25mm | 2~3mm —  90~120A | 8~12min  8~12mm  Foudagebout
4.4 Paramétres TIG correspondants 3mm 2~3mm | 3mm — 450~180A @ 8~12min | 8~12mm
Larelation correspondante entre le diametre de la buse de gaz et le diamétre de 4mm 3mm 4mm —_— 180~200A  10~15min = 8~12mm
I'électrode )
5mm 3~4mm 4mm —  180~240A = 10~15min  10~12mm Soudage
Diameétre de buse de gaz Diameétre de I'électrode i bout a bout
6mm 4mm 5mm — 240~280A  16~20min 14~16mm enV
6.4mm 0.5mm
8mm 1.0mm 8mm 4~5mm 5mm 100°C 260~320A 16~20min | 14~16mm
9.5mm 1.6 or 2.4mm 10mm 4~5mm 5mm 100~150°C | 280~340A | 16~20min | 14~16mm
11.1mm 3.2mm 12mm  4~5mm  5-6mm  150~200°C 300~360A = 18~22min  16~20mm
Remarque: les parametres ci-dessus proviennent de << Welding Dictionary >> P142, Volume 1 de
I'édition 2. 14mm 5~6mm 5~6mm 180~200°C 340~380A = 20~24min  16~20mm
s . 16mm 5~6mm 6mm 200~220°C 340~380A 20~24min = 16~20mm
Buse de gaz et débit de gaz de protection Soudage
1 ~ 200~240° ~400A  25~30min  16~2 bout & bout
Connexion positive CC AC 8mm 5~6mm 6mm 00~240°C  360~400. 5~30 6~20mm X-Groove
Gamme de L o 20mm  5~6mm 6mm 200~260°C 360~400A = 25~30min = 20~22mm
courant de Diamétre de Débit de gaz Diamétre de Débit de gaz
soudage buse de gaz buse de gaz 16~20mm 5~6mm | 6mm 200~260°C 300~380A = 25~30min | 16~20mm
10~100A 4~9.5mm 4~5min 8~9.5mm 6~8min 22~25mm 5~6mm 6~7mm 200~260°C 360~400A 30~35min = 20~22mm
101~150A 4~9.5mm 4~7min 9.5~11mm 7~10min N . . . L
Remarque: les paramétres ci-dessus proviennent de "Welding Dictionary" P538, Volume 2 de
151~200A 6~13mm 6~8min 11~13mm 7~10min I'édition 2.
201~300A 8~13mm 8~9min 13~16mm 8~15min

Remarque: les paramétres ci-dessus proviennent de << Welding Dictionary >> P149, Volume 1 de I'édition 2.
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Parameétres du soudage par soudage a contre-courant de I'acier doux (DCEP)
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Diamétre Diamétre de | Diamétre de Piamétredu ' Couyrantde = Tension Débit Taux de
dela I'électrode buse de gaz fildesoudage g4,4age d'arc d'argon soudage
i N Courantde
tuyauterie | en tungsténe
soudage

38mm 2.0mm 8mm 2mm 75~90A 11~13V 6~8 1/min  4~5cm/min
42mm 2.0mm 8mm 2mm 75~95A 11~13V 6~8 1/min  4~5cm/min
60mm 2.0mm 8mm 2mm 75~100A 11~13V 7~9 1/min  4~5cm/min
76mm 2.5mm 8~10mm 2.5mm 80~105A 14~16V 8~10 1/min | 4~5cm/min
108mm  2.5mm 8~10mm 2.5mm 90~110A 14~16V 9~11 1/min | 5~6cm/min
133mm  2.5mm 8~10mm 2.5mm 90~115A 14~16V 10~12 1/min | 5~6cm/min
159mm  2.5mm 8~10mm 2.5mm 95~120A 14~16V 11~13 1/min  5~6cm/min
219mm  |2.5mm 8~10mm 2.5mm 100~ 120A 14~16V 12~14 1/min 5~6cm/min
273mm  2.5mm 8~10mm 2.5mm 110~ 125A 14~16V 12~14 1/min 5~6cm/min
325mm |2.5mm 8~10mm 2.5mm 120~ 140A 14~16V 12~14 1/min  5~6cm/min

Remarque: les parametres ci-dessus proviennent de << Welding Dictionary >> P167, Volume 1 de I'édition 2

TIG d'acier inoxydable (soudure simple)

Epaisseur |Forme Diamétre Diametre Débit de Courant Vitessede
de lapiéce commune qt? de fil de gaz de soudage
de joint Ieilflj::\rg()s(jtgne soudure d'argon (Sggclisapg)e
0.8mm Joint bout a bout| 1.0mm 1.6mm 5/min 20~50A 66cm/min
1.0mm Jointbouta bout| 1.6mm 1.6mm 5/min 50~80A 56¢cm/min
1.5mm Joint bout a bout| 1.6mm 1.6mm 7/min 65~105A 30cm/min
1.5mm Joint de coin 1.6mm 1.6mm 7/min 75~125A 25cm/min
2.4mm Joint bout a bout| 1.6mm 2.4mm 7/min 85~125A 30cm/min
2.4mm Joint de coin 1.6mm 2.4mm 7/min 95~135A 25cm/min
3.2mm Joint bout a bout| 1.6mm 2.4mm 7/min 100~135A | 30cm/min
3.2mm Joint de coin 1.6mm 24mm 7/min 115~145A 25cm/min
4.8mm Jointbout a bout| 2.4mm 3.2mm 8/min 150~225A | 25cm/min
4.8mm Joint de coin 3.2mm 3.2mm 9/min 175~250A 20cm/min
6.0mm Joint bout & bout| 4.0mm 4.0mm 10-12/min 220~300A | 25cm/min

Remarque: les parametres ci-dessus proviennent de << Welding Dictionary >> P142, Volume 1 de I'édition 2

4.5 Technique de base de soudage MMA

Pratique du soudage al'arc

Les techniques utilisées pour le soudage a l'arc sont presque identiques, quels que soient
les types de métaux joints. Naturellement, différents types d'électrodes seraient utilisés
pour différents métaux, comme décrit dans la section précédente.

Position de soudage

Les électrodes traitées dans cette publication peuvent étre utilisées dans la plupart des
positions, par exemple. ils conviennent a la soudure dans des positions plates, horizontales,
verticales et aériennes. De nombreuses applications nécessitent des soudures dans des
positions intermédiaires entre celles-ci. Certains des types communs de soudures sont
affichés
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Processus de soudage

Position a plat, Position a plat,

Position horizontale, Horizontal Vertical
Soudure bout a soudure par filet soudure bout a bout (HV) Position
bout ala main gravitaire
]
= [==
Position verticale, Position verticale, Position verticale, Position aérienne
soudure bout a bout soudure d'angle soudure d'angle soudure d'angle ’

Préparations conjointes

Dans de nombreux cas, il sera possible de souder des sections d'acier sans préparation
spéciale.

Pour les sections plus lourdes et pour les travaux de réparation sur les pieces coulées,
etc., il sera nécessaire de couper ou de moudre un angle entre les pieces a assembler pour
assurer une pénétration correcte du métal de soudure et produire des joints solides.

En général, les surfaces a souder doivent étre propres et exemptes de rouille, de calamine,
de saleté, de graisse, etc. Les scories doivent étre enlevées des surfaces oxy-découpées.

Technique de soudage al'arc - Un mot pour les débutants

Pour ceux qui n'ont pas encore fait de soudure, le moyen le plus simple de commencer est
de faire passer des perles sur un morceau de ferraille. Utilisez une plaque d'acier doux
d'environ 6,4 mm (1/4 ") d'épaisseur et une électrode de 3,2 mm (1/8"). Nettoyez toute la
peinture, le tartre ou la graisse hors de la plaque et placez-le fermement sur le banc de
travail de sorte que le soudage peut étre effectué en position de descente. Assurez-vous
que la pince de travail est bien en contact électrique avec le travail, directement ou par
I'intermédiaire de la table de travail. Pour les matériaux de faible épaisseur, serrez toujours
le fil de travail directement sur le travail, sinon il en résultera probablement un mauvais
circuit.

Le soudeur

Placez-vous dans une position confortable avant de commencer a souder. Obtenez un
sieége de taille convenable et faites autant de travail que possible assis. Ne tenez pas votre
corps tendu. Une attitude tendue et un corps tendu vous feront bientét vous sentir fatigué.
Détendez-vous et vous verrez que le travail devient beaucoup plus facile. Vous pouvez
ajouter beaucoup a votre tranquillité d'esprit en portant un tablier de cuir et des gantelets.
Vous ne vous inquiétez pas d'étre brdlé ou d'étincelles allumées sur vos vétements.

Placez le travail de sorte que la direction de soudage est a travers, plutdét que en face de ou
vers votre corps. Le fil du porte-électrode doit étre dégagé de toute obstruction afin que
vous puissiez bouger librement votre bras lorsque I'électrode brile. si le plomb est en
bandouliére. il permet une plus grande liberté de mouvement et prend beaucoup de poids
de votre main. Assurez-vous que l'isolation de votre cable et de votre porte-électrode n'est
pas défectueuse, sinon vous risquez d'un choc électrique.



5.1 Dépannage

@ Avant que les machines de soudage a l'arc soient expédiées de I'usine, elles ont déja
été débuguées avec précision. Dongc, il est interdit a quiconque qui n'est pas autorisé par
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nous d'apporter des modifications a I'équipement!

@ Le cours d'entretien doit étre utilisé avec soin. Si un fil devient flexible ou est mal placé,

c'est peut-étre un danger potentiel pour I'utilisateur!

@ Seul le personnel d'entretien professionnel qui est autorisé par nous pourrait réviser le

machine!

@ Garantie de couper I'alimentation de la machine de soudage a l'arc avant d'activer le

contour de I'équipement!

@ S'ilyaun probléme etil n'y a pas le personnel d'entretien professionnel autorisé, s'il vous

plait contacter I'agent local ou la succursale!

S'ily a quelquesproblémes simples de machine a souder de sérieO, vouspouvez consulter

le tableau de révisionsuivant:

Nr.

Troubles

Allumez la source
d'alimentation, le
voyant
d'alimentation est
allumé, le ventilateur
ne fonctionne pas.

Allumez la source
d'alimentation, le
ventilateur
fonctionne,
l'indicateur
d'alimentation
n'est pas allumé

Allumez la source
d'alimentation, le
ventilateur ne
fonctionne pas, le
voyant
d'alimentation
n'est pas allumé

Allumez la source
d'alimentation,
I'indicateur
d'alimentation est
allumé, le
ventilateur
fonctionne, iln'y a
pas de sortie de
soudage.

Pas de sortie de
tension a vide
(MMA)

Raisons
Le ventilateur est cassé

Il'y a quelque chose dans le
ventilateur

Le condensateur de démarrage
du ventilateur endommagé

Le voyant d'alimentation est
endommagé ou la connexion n'est
pas bonne

Le panneau d'alimentation est
cassé

Le panneau d'alimentation est
cassé

La connection du cable
d'alimentation n'est pas bon

Le cable d'alimentation est cassé

L'interrupteur de mise sous
tension estendommagé

La lumiére de l'indicateur de
puissance est cassée et les
problémes mentionnés dans Nr. 2

Le panneau d'alimentation est cassé

Le tableau de commande est cassé

1er circuit onduleur endommagéd

2éme circuit de retour est la cause
Si l'indicateur de surchauffe est
allumé

Le circuit principal est cassé

La machine est cassée

Solution
Changer le ventilateur

Le nettoyer
Changer le condensateur

Changer la lumiére
d'alimentation

Le changer
Le changer

Connecter correctement
Le réparer ou changer
Le changer

Changer la lumiére de
I'indicateur d'alimentation ou
se referer a la solution dans Nr. 2

Le changer

Le changer

Le réparer

Le changer

Attendre quelques minutes,
la machine peut fonctionner
normalement

Vérifier et réparer

Consulter le revendeur ou le
fabricant
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Nr.

10

1"

12

Troubles

L'arc ne peut pas
étre allumé (TIG),
ily aune étincelle
sur le tableau
d'allumage HF

Le numéro de
I'affichage
n'est pas intact

L'arc ne peut pas
étre allumé (TIG),
iln'y apas
d'étincelle surle
tableau d'allumage
HF

Allumez la source
d'alimentation, tout
est normal, mais
pas d'allumage HF

Pas de flux de gaz
(TIG)

Le gazcircule
toujours

Le courantde
soudage ne peut
pas étre ajusté

Raisons

Le cable de soudage n'est pas
connecté avec les deux sorties
sile soudeur

Le cable de soudage est
endommagé

Le cable de terre connecté de
maniére dangeureuse

Le cable de soudage est trop long
Il'y ade I'huile ou de la poussiére sur
la piece

La distance entre I'électrode de
tungstene et la piece est trop longue

IIn'y a pas de flux d'Argon ou la
connexion est mauvaise

La tension d'entrée n'est pas stable
Le panneau d'affichage est
endommagé

Le tube numérique est cassé

Le tableau d'allumage HF ne
fonctionne pas

La distance entre le déchargeur est
trop courte ou trop longue

Le dysfonctionnement de
I'interrupteur du pistolet de soudage

Pas de flux de gaz argon ou le tube
d'air se connecter pas correctement

Vérifier si la fonction sélectionnée MMA

Vérifier que la fonction HF est
sélectionnée

Le panneau HF est cassé
La pince de terre n'est pas stable

Pas de flux de gaz argon ou le tube
d'air se connecter pas correctement
Le cylinder de gaz est proche ou la
pression du gaz est basse

Quelque chose est dans la valve

La soupape électromagnétique est
endommagée

Le tube d'air est cassé

Pression trop élevée ou le régulateur

d'air est cassé
Quelque chose est dans la valve

La soupape électromagnétique est
endommagée

Vérifier si I'électorde colle a la piéce que

la fonction anti-adhérence est activée
Le tableau de commande est cassé

Solution

Connecter le cable de
soudage a la sortie du
soudeur

Le réparer ou changer

Consulter le revendeuroule
fabricant

Utiliser vun cable de soudage
approprié

Vérifier et I'effacer

Réduire la distance
(environ 3mm, moins de 5mm)

Vérifier etreconnecter

Contréler I'alimentation

Changer le panneau
d'affichage

Le changer

Réparer ou changer

Régler la distance
(environ 0.8mm)

Vérifier I'interrupteur de la torche
de soudage, le cable de
commande et la douille
aérodynamique.

Vérifier et reconnecter

Changer la fonction en TIG
Sélectionner la fonction HF

Réparer ou changer
Vérifier la pince de terre

Vérifier et reconnecter

Ouvrir ou changer le cylinder de
gaz

Et netayerlavalve
Le changer

Le changer
Vérifier le gaz

Et netayerla valve
Le changer

Séparer I'électrode et la piece a
travailler

Le réparer ou changer

Couper l'alimentation en changeant la torche
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Nr. Troubles Raisons Solution
Le panneau d'alimentation est cassé Le réparer ou changer
13 Pas dle sortie AC La carte d'alimentation CAendommagée Le changer
en sélectionnant
"AC" Le module AC IGBT/IGBT endommagé | Le changer
Le tableau de commande est cassé Le réparer ou changer
Le courant de La valeur minimale affichée ne Ajuster le potentiométre Imin
14 soudage affiché correspond pas a la valeur réelle sur le tableau de commande
r)'est pas copforme La valeur maximale affichée ne Ajuster le potentiométre max
alavaleurréelle correspond pas a la valeur réelle sur le tableau de commande
Le courant de soudage est réglé trop bas | Augmenter le courant de soudage
L'arc esttrop long dans le processus = Ajuster la distance de la torche a
La pénétration de de soudage la piéce
15 lapiscine fondue Le cable d'alimentation ou le cable de Utiliser la longueur appropriée
ne suffit pas soudage est trop long du fabricant
Leréglage de la largeur AC n'est Changer pour unréglage
pas correct approprié
Protection contre la surchauffe, trop de Réduire le courant de soudage
courant de soudage
Prot«_ectlon contre la surchauffe, Réduire le temps de soudage
Le voyant de ravail trop de temps
16 ts#rchgrge ¢ Protection contre les surintensités, le Vérifier et réparer le circuit
”erm!que es courant dans le circuit principal esthors | principal et la carte
allume de contrble d'entrainement
La tension d'entrée est trop faible Vérifier I'alimentation
Le ventilateur est cassé Changer le ventilateur
17 L'électrode Tig fond = Latorche Tig est connectée a la borne Connecter la torche tig a la borne
lors du soudage positive négative
, L'électrode de tungsténe est trop grande | Sélectionner la bonne taille
Flutters d'arc pour le courant de soudage d'électrode de tungsténe
18 pendantle Vérifier | ition de Ia pince de t . . )
soudage Tig érifier la position de la pince de terre Ajuster la position de la pince de
sur la piece a travail terre
Vérifiez que le circuit de soudage est
Lorsque la correct, par exemple la pince de terre ' connectez le circuit correctement
fonction Couper est connectée a la piéce
19 estsélectionnée, Le flux d'air n'est pas

ilya HF mais ne
peut pas couper

correctement connecté

La machine est cassée

vérifiez les flux d'air

consultez le revendeurou le
fabricant

6.1 Entretien

Afin de garantir que la machine de soudage a I'arc fonctionne efficacement et en toute sécurité,
elle doit étre entretenue réguliérement. Permettez aux clients de mieux comprendre les
méthodes de maintenance et les moyens de soudage a I'arc, permettez aux clients de procéder
a un simple examen et a la sauvegarde par soi-méme, faites de son mieux pour réduire le taux
de pannes et les temps de réparation de la machine de soudage a l'arc, afin de prolonger la
durée de vie de la machine de soudage a l'arc. Les éléments de maintenance sont détaillés
dans le tableau suivant

@ Attention: Pour des raisons de sécurité lors de I'entretien de la machine, coupez
I'alimentation électrique et attendez 5 minutes, jusqu'a ce que la tension de la capacité
tombe déja a la tension de sécurité 36V !

y 30

Date

Examen
quotidien

Examen
mensuel

Examen
trimestriel

Examen
annuel

Article de maintenance

Observez si le bouton du panneau et I'interrupteur a I'avant et a I'arriere de la
machine de soudage a l'arc sont flexibles et correctement mis en place. Si le
bouton n'a pas été correctement mis en place, veuillez le corriger, si vous ne
pouvez pas corriger ou réparer le bouton, veuillez le remplacer immédiatement.

Sil'interrupteur n'est pas flexible ou ne peut pas étre mis en place correctement, veuillez
le remplacer immédiatement; s'il vous plait entrer en contact avec le département de
service de maintenance s'il n'y a pas d'accessoires.

Aprés la mise sous tension, regardez / écoutez sila machine a souder a I'arc a des
vibrations, siffle un appel ou une odeur particuliére. S'il y a I'un des probléemes ci-
dessus, trouvez la raison pour laquelle vous devez vous en débarrasser, si vous ne
pouvez pas trouver la raison, s'il vous plait contacter I'agent local de cette région
ou lafiliale.

Observez sila valeur d'affichage de la LED est intacte. Sile numéro d'affichage
n'est pas intact, veuillez remplacer la LED endommagée. Si cela ne fonctionne
toujours pas, veuillez maintenir ou remplacer la carte d'affichage.

Observez sila valeur min/ max de la LED est conforme ala valeur de consigne.
S'ily a une différence et qu'elle a affecté le métier de soudage normal, veuillez
I'ajuster.

Vérifiez si le ventilateur est endommagé et s'il est normal de le faire pivoter ou de
le contréler. Si le ventilateur est endommagé, veuillez le changer immédiatement.
Sile ventilateur ne tourne pas aprés la surchauffe de la soudeuse a I'arc, observez
s'il y a quelque chose qui bloque la lame, si elle est bloquée, veuillez vous en
débarrasser; Si le ventilateur ne tourne pas aprés avoir éliminé les problémes ci-
dessus, vous pouvez pousser la lame dans le sens de rotation du ventilateur. Sile
ventilateur tourne normalement, la capacité de démarrage doit étre remplacée;
Sinon, changez le ventilateur.

Observez si le connecteur rapide est desserré ou surchauffé. Si la machine de
soudage a l'arc présente les problémes ci-dessus, elle doit étre fixée ou changée.

Observez sile cable de sortie actuel est endommagé. S'il est endommagé, il doit
étre enveloppé, isolé ou changé.

Utilisation de I'air comprimé sec pour nettoyer I'intérieur de la machine de soudage
a l'arc. Surtout pour éliminer les poussieres sur le radiateur, le transformateur de
tension principale, I'inductance, le module IGBT, la diode de récupération rapide et
PCB, etc.

Vérifiez le boulon dans la machine de soudage a I'arc, si elle est lache, s'il vous
plaitle visser. S'il est dérapé, s'il vous plait le remplacer.Siil est rouillé, s'il vous
plait effacer la rouille sur le boulon pour s'assurer qu'il fonctionne bien.

Vérifiez si le courant actuel s'accorde avec la valeur d'affichage. S'ils ne concordent
pas, ils devraient étre réglés. La valeur courante actuelle peut étre mesurée par
I'ampéremetre ajusté de type pince.

Mesurez I'impédance isolante entre le circuit principal, la carte de circuitimprimé
et le boftier, si elle estinférieure a 1 MQ, I'isolant est supposé d'étre endommagé
et doit le changer, ainsi que doit changer ou renforcer l'isolation.
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Cologne 28.11.2025

Dongping Chen
Geschiiftsfiahrer/Director

DECLARATION OF CONFORMITY

® Manufacturer:

® Address:

® Declare that the electrical

equipment:

Identification of electrical
equipment:

Model:

Rating:

The object of the declaration
described above is in conformity
with the relevant Union harmo-
nisation legislation:

References to the relevant har-
monised standards used or re-
ferences to the other technical
specifications in relation to
which conformity is declared:

And the electrical equipment
affixed CE-marking:

® Signed for and on behalf of:

® place and date of issue:

® (name, function) (signature):

Zhejiang Suneco Technology Co., Ltd.

Building 7, Xinchuang Industrial Park, Jinyi New
Area, Tangya Town,Jindong District, Jinhua City,
Zhejiang Province, China.528231, China.

TIG/WIG Welding Machine

London2400

Input:AC230V/15.4A

Output:TIG:10A/10.8V-200A/18V
ARC:30A/21.2V-26.8V

DIRECTIVE 2014/35/EU

Low voltage (LVD),

DIRECTIVE 2014/30/EU

Electromagnetic compatibility (EMC)

EN IEC 60974-1:2022/A12:2023

ENIEC60974-10:2021 (Class A)

|

VECTOR WELDING TECHNOLOGY GmbH

Hansestr. 101 51149 Cologne Germany
Cologne 28.11.2025

Dongping Chen
Geschiftsfilhrer/Director
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