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REMARQUE!
Avant l'installation et la mise en service, veuillez lire ce manuel.

OBSERVATIONS GENERALES

La mise en service et I'utilisation de I'appareil ne peuvent étre effectuées qu'aprés une lecture approfondie du
présent mode d'emploi.

En raison du développement technique continu de I'appareil, certaines fonctions peuvent étre modifiées et leur
fonctionnement peut différer en détail des descriptions contenues dans le manuel. Il ne s'agit pas d'un défaut de
I'appareil, mais du résultat d'un travail de progres et de modification continue de I'appareil.

Toute détérioration de l'appareil due a une mauvaise manipulation annule les droits a la garantie. Toute modification
du chargeur est interdite et annulera la garantie.

2. SECURITE

Les employés qui utilisent I'équipement doivent avoir les qualifications nécessaires pour effectuer des travaux de
soudage :
¢ doit étre qualifié en tant que soudeur électrique pour le soudage sous protection gazeuse,

e connaitre les régles de santé et de sécurité pour I'utilisation d'équipements électriques tels que le matériel de
soudage et les équipements auxiliaires alimentés en électricité,

e connaitre les régles de santé et de sécurité pour la manipulation des bouteilles de gaz comprimé (argon) et des
installations,
¢ se familiariser avec le contenu de ce manuel et utiliser I'appareil conformément a l'usage auquel il est destiné.

A AVERTISSEMENT A\

Le soudage peut mettre en danger la sécurité de I'opérateur et des personnes se trouvant a proximité.
C'est pourquoi des précautions particuliéres doivent étre prises lors du soudage. Avant de souder
familiarisez-vous avec les régles de santé et de sécurité applicables sur le lieu de travail.

Le soudage électrique MIG/MAG présente les risques suivants :

+ CHOC ELECTRIQUE

+ EFFETS NEFASTES DE L'ARC ELECTRIQUE SUR LES YEUX ET LA PEAU DE L'HOMME

* L'EMPOISONNEMENT PAR LES VAPEURS ET LES GAZ

e BURNS
* RISQUES D'EXPLOSION ET D'INCENDIE
e BRUIT

Prévention des chocs électriques :

e raccorder I'équipement a une installation électrique techniquement performante, dotée d'une protection
adéquate et d'une neutralisation efficace (protection antichoc supplémentaire) ; les autres équipements
présents sur le lieu de travail du soudeur doivent également étre vérifiés et correctement raccordés au réseau,

¢ installer les conducteurs avec l'appareil éteint,

e ne pas toucher simultanément les parties non isolées du porte-électrode, de I'électrode et de la piéce a
travailler, y compris le boitier de I'équipement,

* ne pas utiliser de poignees ou de cables de courant dont l'isolation est endommagee,

¢ travailler avec un assistant qui aide le soudeur et veille a la sécurité, porter des vétements et des gants ayant
de bonnes propriétés isolantes,

e sivous constatez des irrégularités, contactez les personnes compétentes pour y remédier,

e |l estinterdit d'utiliser I'appareil lorsque les couvercles sont enlevés.

Prévenir les effets négatifs de I'arc électrique sur les yeux et la peau de I'homme :

¢ Porter des vétements de protection (gants, tablier, bottes en cuir),

o Utiliser des écrans ou des visiéres avec un filtre correctement sélectionné,



¢ Utilisez des rideaux de protection en matériaux incombustibles et choisissez correctement les couleurs des
murs qui absorbent les rayonnements nocifs.

Prévention de Il'intoxication par les vapeurs et les gaz émis pendant le soudage par I'étalement de I'électrode

et I'évaporation du métal :

e Utiliser des équipements de ventilation et d'extraction installés sur des sites ou le renouvellement de I'air est
limité,

¢ Insufflez de I'air frais lorsque vous travaillez dans des espaces clos (réservoirs),

e Utiliser des masques et des respirateurs.

Prévention des brilures :

¢ Porter des vétements et des chaussures de protection appropriés pour se protéger contre les bralures dues
au rayonnement de l'arc électrique et aux éclaboussures,

+ Evitez de contaminer les vétements avec des graisses et des huiles qui pourraient les enflammer.

Prévention des explosions et des incendies :

. Il est interdit d'utiliser I'appareil et d'effectuer des soudures dans des zones explosives ou a risque d'incendie,

. Le poste de soudage doit étre équipé d'un dispositif d'extinction d'incendie,

. Le poste de soudage doit étre situé a une distance sire des matériaux inflammables.

Prévenir I'impact négatif du bruit :

. Utiliser des bouchons d'oreille ou d'autres moyens de protection contre le bruit,

. Avertir les personnes se trouvant a proximité du danger.

A ATTENTION !

N'utilisez pas de source d'énergie pour dégeler les tuyaux gelés.

Avant de mettre I'appareil en marche :

o Vérifier I'état des connexions électriques et mécaniques. Il est interdit d'utiliser des poignées et des cables de
courant dont l'isolation est endommagée. Une isolation inadéquate des poignées et des cables de courant
risque de provoquer un choc électrique,

e Assurer des conditions de travail appropriées, c'est-a-dire une température, une humidité et une ventilation
adéquates dans la zone de travail. En dehors des espaces clos, protéger des précipitations,

* Placer le chargeur a un endroit ou il peut étre facilement utilisé. Les

personnes qui utilisent le poste a souder doivent

e étre qualifié en soudage électrique MIG/MAG,

¢ connaitre et respecter les reégles de santé et de sécurité applicables aux travaux de soudage,

o utiliser un équipement de protection spécialisé approprié : gants, tablier, bottes en caoutchouc, bouclier ou
visiére de soudage avec un filtre approprié,

e se familiariser avec le contenu de ce mode d'emploi et utiliser la machine a souder conformément a l'usage
auquel elle est destinée.

Toute réparation de I'appareil ne doit étre effectuée qu'apres avoir débranché la fiche de la prise de courant.

Lorsque I'appareil est branché sur le secteur, il est interdit de toucher a main nue ou a travers des vétements humides

I'un des éléments constituant le circuit du courant de soudage.

Il est interdit de retirer les couvercles externes lorsque 'appareil est en marche.

Toute modification du chargeur par vos soins est interdite et peut représenter une détérioration des conditions de

sécurité.

Tous les travaux d'entretien et de réparation ne doivent étre effectués que par des personnes autorisées, dans le

respect des conditions de sécurité applicables au matériel électrique.

Il est interdit d'utiliser la machine a souder dans les zones a risque d'explosion ou d'incendie ! Le poste de

soudage doit étre équipé d'un dispositif d'extinction d'incendie.

cordon d'alimentation de I'appareil lorsque vous avez terminé votre travail.

Les risques et les regles générales de sécurité et de santé au travail décrits ci-dessus ne sont pas exhaustifs en
matiére de sécurité des soudeurs, car ils ne tiennent pas compte des spécificités du lieu de travail. Les
instructions relatives a la santé et a la sécurité sur le lieu de travail, ainsi que la formation et les instructions
données par le personnel d'encadrement, constituent des compléments importants.



3. DESCRIPTION GENERALE

La machine a souder DIGIMIG 202 M-POWER synergy est utilisée pour le soudage manuel de l'acier et des
métaux non ferreux. Il convient pour le soudage MMA (électrode métallique), TIG Lift et MIG/IMAG. La méthode
MIG/MAG peut étre utilisée aussi bien en mode manuel qu'en mode synergique. Grace au changement de
polarité, la machine permet le soudage MIG/MAG aussi bien avec des fils blindés standard qu'avec des fils

poudrés autoconsommeés.

Le poste a souder permet de connecter un mandrin de type Spool Gun (SG) avec un mini dévidoir et une bobine

D100 de fil d'acier ou de fil coloré montée a l'intérieur.

L'appareil permet de mémoriser 10 ensembles de paramétres de soudage et est équipé d'une fonction d'arrét du
ventilateur qui éteint le ventilateur lorsque le poste de soudage est a faible charge, ce qui permet de réduire le

bruit et d'améliorer le confort.

Le poste a souder est utilisé a l'intérieur ou dans des zones couvertes non exposées aux intempéries.

4. SPECIFICATIONS TECHNIQUES

4.1 Soudeur
Tension d'alimentation : AC 230V 50Hz
MIG : 8.2 kVA
Consommation électrique maximale : MMA : 8.4 kVA
TIG : 6,2 kVA
Courant de soudage nominal:/ cycle de travalil MIG : 200A / 60% ; MMA : 180A / 60% ; TIG : 200A / 60%
Tension nominale a vide 59V

Diamétre des bobines de fil :

100mm, 200mm

Consommation maximale de courant :

MIG : 35,7 A; MMA : 36,4 A; TIG: 26,8 A

Sécurité des réseaux 25A
Poids (sans les accessoires) : 10,1 kg
Dimensions [mm] : 450 x 220 x 350
Degré de protection : P21

4.1.1 Plages de réglage des paramétres

Courant de soudage :

MIG : 30 -200 A; MMA : 20 - 180 A; TIG:10 - 200 A

Tension de soudage :

MIG:15,5-24V

Vitesse de dévidage du fil : 2 - 14 m/min
Inductivité : -10- +10
Temps de soudage par points 0,1-20s
FORCE DE L'ARC (MMA) : 0-100
DEMARRAGE A CHAUD (MMA) 0-50

VRD

on. - éteint.




4.2 Poignée MIG

Type de poignée : TW-15
Capacité maximale de transport de courant : 200 A (co2)
Type de refroidissement : gaz
Débit de gaz de refroidissement : 10-18 I/min
Longueur : 3m

Cycle de travail

Le cycle de fonctionnement est basé sur une période de 10 minutes. Un facteur de marche de 60 % signifie
qu'une pause de 4 minutes est nécessaire aprés que l'appareil a fonctionné pendant 6 minutes. Un facteur de
marche de 100 % signifie que I'appareil peut fonctionner en continu sans interruption.

Note : Les essais de chauffage ont été effectués a la température de I'air ambiant. Le cycle de fonctionnement a
40°C a été déterminé par simulation.

Degré de protection
IP indique le degré de résistance de l'appareil a la pénétration de contaminants solides et aqueux. IP21 signifie
que l'appareil peut étre utilisé a l'intérieur.

Protection contre la surchauffe

Le module IGBT est protégé contre la surchauffe par un systéme de protection qui coupe I'alimentation électrique
de la soudeuse. Aprés quelques minutes, I'appareil se refroidit jusqu'a atteindre une température qui lui permet de
se remettre en marche automatiquement. Ne débranchez pas l'alimentation électrique pendant ce temps, car le
ventilateur qui fonctionne en permanence refroidit les dissipateurs thermiques internes de I'appareil pour faire
baisser la température plus rapidement. Aprés le redémarrage, n'oubliez pas de limiter les paramétres de soudage
afin de poursuivre le fonctionnement continu de I'appareil.

Fonction VRD

La fonction VRD réduit la tension a vide. La valeur correcte de la tension n'est rétablie que juste avant 'amorgage
de l'arc. Cela minimise le risque de choc électrique, mais dans certains cas, cela peut rendre I'allumage de l'arc
difficile.

Fonction ARC FORCE

La fonction ARC FORCE permet de réguler la dynamique de l'arc de soudage. Le raccourcissement de la
longueur de l'arc s'accompagne d'une augmentation du courant de soudage, ce qui stabilise I'arc. Une diminution
de la valeur produit un arc souple et une profondeur de fusion plus faible, tandis qu'une augmentation de la valeur
produit une fusion plus profonde et la possibilité d'un soudage a I'arc court. Lorsque la fonction ARC FORCE est
réglée sur une valeur élevée, il est possible de souder en maintenant une longueur d'arc minimale et une vitesse
de fusion élevée de I'électrode.

Fonction HOT START

La fonction HOT START est communément appelée démarrage a chaud. Elle fonctionne au moment de
I'amorgage de I'arc, provoquant une augmentation momentanée du courant de soudage au-dessus de la valeur
réglée par le soudeur. La fonction HOT START est congue pour empécher I'électrode de coller au matériau et
constitue une aide précieuse lors de I'amorgage de . Lors du soudage de petites pieces, il est conseillé de
désactiver cette fonction, car elle peut briler le matériau a souder.

5. PREPARATION DE LA MACHINE A L'UTILISATION

Si I'appareil est stocké ou transporté dans des conditions de gel, il doit étre amené a une température
supérieure au point de congélation avant d'étre utilisé.
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Douille pour poignée MIG

Prise de télécommande / Poignée du pistolet a bobine
Prise "+"

Fiche de changement de polarité

Prise "-"

Interrupteur d'alimentation

Couvrir la buse de raccordement au gaz
Goupille de bobine de fil

. Eclairage de la chambre d'alimentation
10. Interrupteur d'éclairage

11. Dévidoir de fil

©CoNooOrWN =

5.1 Pédale de commande a distance (en option)

L'appareil permet de connecter une pédale de commande a distance. La pédale n'est active que pendant le
soudage TIG. Elle permet de régler le courant de soudage aprés I'amorgage de l'arc. L'appareil entre
automatiquement en mode télécommande lorsque la fiche de controle est branchée sur la prise (2). L'entrée dans

ce mode est signalée par I'allumage de la LED .



5.1 Raccordement des cables
5.1.1 Méthode MMA

Les extrémités des cables de soudage doivent étre connectées aux prises (3) et (5) du panneau avant de maniére
a ce que la polarité correcte de I'électrode soit présente sur le porte-électrode. La polarité de la connexion du
cable de soudage dépend du type d'électrode utilisé et est indiquée sur I'emballage de I'électrode (polarité
négative DCEN ou polarité positive DCEP). La borne du cable de retour doit étre soigneusement fixée sur le
matériau a souder. Brancher la fiche de I'appareil sur une prise de courant 230V 50Hz.

AC 230V 50Hz AC 230V 50Hz

DCEN DCEP
5.1.2 Méthode TIG

Une poignée TIG supplémentaire est nécessaire pour souder avec cette méthode. Une poignée refroidie au gaz
avec une capacité de courant de 200A et équipée d'une vanne de contrdle du gaz de protection est nécessaire.
Connecter la borne de courant de la poignée a la prise de polarité négative (5) et la conduite de gaz au régulateur
de la bouteille de gaz. Relier la polarité positive de la source (3) au matériau a souder a I'aide d'un céble a cosses.
Branchez la fiche de I'appareil sur une prise de courant de 230V 50Hz.

AC 230V 50Hz




5.1.3 MIG et brasage
5.1.3.1 Soudage et brasage sous protection gazeuse

Connectez la pince de courant du mandrin a la prise du mandrin MIG (1). Acheminez la conduite de gaz depuis le
régulateur et fixez-la a l'orifice de gaz (7) situé a l'arriere de I'appareil. Insérez la fiche d'inversion de polarité (4)
dans la prise (3). Relier le pOle négatif de la source (5) au matériau a souder a I'aide d'un fil muni d'une pince.
Brancher la fiche de I'appareil sur une prise de courant 230V 50Hz.

AC 230V 50Hz

5.1.3.2 Soudage avec fil d'acier autoconsommé

Connectez la pince de courant du mandrin a la prise du mandrin MIG (1). Placez la fiche d'inversion de polarité (4)
dans la prise (5). Connectez le pdle positif de la source (3) au matériau a souder a l'aide du céble a cosses.
Brancher la fiche de I'appareil sur la prise de courant 230V 50Hz.

AC 230V 50Hz

5.1.3.3 Soudage au pistolet a bobine (en option)

La poignée du Spool Gun doit étre connectée de la méme maniére qu'une poignée MIG standard et, en outre, la
fiche de contrdle doit étre insérée dans la prise de commande a distance (2).
Utiliser le bouton MODE de la méthode de soudage (G) pour sélectionner le mode du pistolet a bobine.



5.2 Raccordement du gaz de protection

arON=

Fixer le cylindre et 'empécher de basculer.

Dévisser momentanément le robinet de la bouteille pour éliminer toute contamination.

Monter le détendeur sur la bouteille.

Raccorder le détendeur a I'aide d'un tuyau a l'orifice de gaz (7) situé a l'arriére du poste a souder.
Dévisser la bouteille et la soupape de régulation.

5.3 Raccordement au réseau

L'appareil ne doit étre utilisé que dans un systéme d'alimentation électrique monophasé a trois fils, avec
le point neutre mis a la terre.

L'onduleur-redresseur DIGIMIG 202 M-POWER est congu pour étre utilisé sur un réseau 230V50 Hz
protégé par des fusibles 25 A a action retardée. L'alimentation doit étre stable, sans chute de tension.
Avant de brancher l'alimentation électrique, assurez-vous que l'interrupteur (6) est en position OFF.

5.4 Insertion de la bobine de fil d'électrode

N —~

Ouvrez le couvercle latéral du boitier.

Vérifiez que les galets d'entrainement sont adaptés au type et au diameétre du fil. Si nécessaire, le rouleau
adéquat. Utilisez des galets a rainures en V pour les fils d'acier galets a rainures en U pour les fils
d'aluminium.

Placer la bobine de fil d'électrode sur le mandrin.

Sécuriser la bobine pour éviter qu'elle ne tombe.

Relacher la pression sur les rouleaux d'alimentation.

Emousser I'extrémité du fil de I'électrode.

Faites passer le fil par le rouleau d'entrainement du chargeur dans le support.

Pressez le fil dans les rainures du rouleau d'entrainement.

Dévissez la pointe de courant du support, mettez le poste a souder sous tension et introduisez le fil dans
le support du poste a souder en appuyant sur le bouton situé sur le support.

. Lorsque le fil apparait dans la sortie du mandrin, relachez le bouton et vissez I'embout de courant.
. Réglez la force de pression sur le rouleau du dévidoir en tournant le bouton de pression. Une force de

serrage trop faible entrainera un glissement du rouleau d'entrainement, une force de serrage trop
importante entrainera une augmentation de la résistance au dévidage, ce qui peut entrainer une
déformation du fil et endommager le dévidoir.




Bobine D100 Bobine D200
5.5 Préparation du mandrin MIG
En fonction du matériau a souder et du diamétre du fil-électrode, insérez la pointe de courant et le guide-fil appropriés
dans le porte-électrode MIG.
Pour le soudage de l'acier, utilisez des pointes de courant pour le soudage de I'acier et un insert en acier. Pour le
soudage de I'aluminium, utiliser des pointes de courant pour le soudage de I'aluminium et un insert en téflon.

5.5.1 Extension rapide du fil

L'appareil est doté d'une fonction d'éjection rapide du fil. En appuyant sur le bouton situé sur la poignée du manche et
en le maintenant enfoncé sans allumer I'arc, le fil est éjecté rapidement pour étre inséré facilement dans le manche.

6. SERVICE

6.1 Panneau avant
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A - Bouton de tension de soudage
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Le bouton n'est actif que pendant le soudage MIG.

En mode manuel (M-MIG), la tension de soudage est réglée en tournant la molette. En appuyant sur le bouton, on
enregistre la valeur réglée et on passe au réglage des autres parametres - inductance, épaisseur du matériau et
temps de soudage par points.

En mode synergie (S-MIG), le bouton permet de corriger la tension de soudage par rapport aux réglages du
programme de synergie. Il est possible de corriger a +/- 15% des réglages d'usine.

i

Inductance - son contréle permet d'optimiser les caractéristiques de I'arc en fonction de I'épaisseur
de la piece et de la méthode et des conditions de soudage.

Pour la méthode MIG/MAG

uniguement. Plage de réglage : 0.1

-20s.

&

Epaisseur du matériau - en fonction de I'épaisseur du matériau réglée, le soudeur sélectionne les
parameétres de soudage initiaux. Ce parametre n'est actif qu'en mode synergie (S-MIG) et SPOOL
GUN.

Plage de réglage : en fonction du matériau de soudure sélectionné et des parameétres réglés.

S

Temps de soudage par points - un parametre qui ne peut étre réglé que lorsque la fonction SPOT
est sélectionnée a I'aide du bouton CONTROL (D).
Plage de réglage : -50 - 50 %.

B - Bouton de commande pour le réglage de I'alimentation en fil et du courant de soudage

=

Pendant le soudage MMA et TIG, le bouton est utilisé pour régler le courant de soudage.

Lors du soudage MIG en mode manuel (M-MIG), le bouton permet de régler la vitesse d'alimentation du fil. En
mode synergie (S-MIG), la molette permet de régler la vitesse de dévidage du fil et la tension de soudage
correspondante. Si nécessaire, la tension de soudage peut étre corrigée a l'aide de la molette (A).



C - Bouton de sauvegarde/chargement des réglages

SAVE
RECALL

SAVE/RECALL

Bouton actif uniquement pendant le soudage MIG.MAG.

Pour sauvegarder les réglages actuels, appuyez sur la touche pendant 3 secondes, puis utilisez la molette pour
(B) sélectionnez le numéro de canal sous lequel il sera mémorisé et confirmez I'enregistrement en appuyant a
nouveau sur la touche .

Pour charger les réglages précédemment enregistrés, appuyez brievement sur la touche , puis sélectionnez a I'aide
du bouton rotatif (B) le numéro sous lequel ils ont été enregistrés et confirmez en appuyant sur la touche .

D - Bouton de contréle de la source

CONTROL

Ce bouton permet de sélectionner la commande de soudage (méthode MIG/MAG). Pendant le soudage MMA, il
est utilisé pour sélectionner les fonctions HOT TART, ARC FORCE et VRD. Une fois qu'une fonction est
sélectionnée, elle est réglée en tournant le bouton (B). Pour passer au réglage de la fonction VRD, appuyez sur le
bouton pendant 4 secondes.

Mode double jeu
4

2T a B

En appuyant sur le bouton de la torche de soudage, I'arc s'allume et le soudage commence. Lorsque
le bouton est relaché, l'arc s'éteint.
Mode quatre touches

¢

. 1

Le fait d'appuyer sur le bouton de la poignée de soudage et de le relacher allume l'arc et commence le
soudage. Une nouvelle pression sur le bouton éteint I'arc.
Soudage par points.

\

SPOT

Une pression sur le bouton de la poignée de soudage I'arc électrique. Une fois le temps programmé
écoulé
I'arc s'éteint. fait de relacher le bouton de la poignée plus t6t que prévu éteint immédiatement I'arc.




Fonction HOT START (pour la méthode MMA uniquement) - cette fonction est communément
appelée démarrage a chaud. Elle intervient au moment de I'amorgage de I'arc, provoquant une
augmentation momentanée du courant de soudage au-dessus de la valeur réglée par le soudeur. La
fonction HOT START est congue pour empécher I'électrode de coller au matériau et est trés utile
pendant le soudage.

I'allumage de l'arc. Lors du soudage de petites pieces, il est conseillé de désactiver cette fonction,
car elle peut brller le matériau de soudage.

L

Fonction ARC FORCE (pour la méthode MMA uniquement) - cette fonction permet de régler la
dynamique de l'arc de soudage. Le raccourcissement de la longueur de I'arc s'accompagne d'une
augmentation du courant de soudage, ce qui stabilise I'arc. Une diminution de la valeur entraine un
arc souple et une profondeur de fusion plus faible, tandis qu'une augmentation de la valeur entraine
une fusion plus profonde et la possibilité d'un soudage a I'arc court. Lorsqu'elle est réglée sur une
valeur élevée, ARC FORCE peut étre utilisée pour maintenir I'arc.

avec une longueur minimale et une vitesse de fusion élevée de I'électrode

VRD

Fonction VRD (pour MMA uniquement) - cette fonction réduit la tension a vide. La valeur correcte de
la tension n'est rétablie que juste avant I'amorgage de l'arc. Cela minimise le risque d', mais dans
certains cas, cela peut rendre difficile I'utilisation de I'appareil.

I'allumage de l'arc électrique.

E - Bouton de sélection du matériau de soudure.

==
Fe
Fe

Flux
SS
Almg

®

MATERIAL

Bouton actif uniguement pendant le soudage MIG/MAG en modes M-MIG, S-MIG et SPOOL GUN. Permet de
sélectionner le matériau a souder.

Fe (C02) | Soudage sousprotecion co2des aciers au carbone

Fe (MIX) | Soudage a I'arc sous argon des aciers au carbone

Flux

Soudage avec fil auto-consommateur

SS

Soudage d'aciers inoxydables sous mélange Ar/ co2.

Almg

Soudage sous protection d'argon d'alliages d'aluminium et de magnésium




F - Bouton de sélection du diamétre du fil de I'électrode

®0.6 0.023"
®0.8 0.030"

®0.9 0.035"

®1.0 0.040"

——

©

DIAMETER

Bouton actif uniquement pendant le soudage MIG/MAG en modes S-MIG et SPOOL GUN. Permet de sélectionner le
diamétre du fil d'électrode.

G - Bouton de sélection de la méthode de soudage

& M-MG
F s
<D SPO0LEUN
7= MMA

£ 16

©

MODE

Le bouton permet de sélectionner la méthode de soudage. La sélection du mode approprié est confirmée par
I'allumage de la LED de contréle.

_i M-MIG | Soudage MIG avec sélection manuelle des paramétres.

Soudage MIG/MAG utilisant les paramétres de synergie. La machine sélectionne les
ﬁ S-MIG paramétres de soudage en fonction du type et de I'épaisseur du matériau sélectionné. Ces
paramétres peuvent étre modifiés par I'utilisateur.

2 SPOOLEIN | Soudage MIG/MAG a l'aide d'une poignée de type SPOOL GUN (en option).
E MMA Soudage a I'¢électrode blindée

% TIG Soudage TIG Lift (électrode non consommable)

7. REGLAGE DES PARAMETRES
7.1 Méthode MMA

Une fois la méthode MMA sélectionnée, il est possible de régler le courant de soudage, les fonctions HOT START et
ARC FORCE, ainsi que d'activer/désactiver la fonction /VRD.



Fonction HOT START

La fonction HOT START est communément appelée démarrage a chaud. Elle fonctionne au moment de
I'amorcage de l'arc, provoquant une augmentation momentanée du courant de soudage au-dessus de la valeur
réglée par le soudeur. La fonction HOT START est congue pour empécher I'électrode de coller au matériau et
constitue une aide précieuse lors de I'amorgage de . Lors du soudage de petites pieces, il est conseillé de
désactiver cette fonction, car elle peut briler le matériau a souder.

Fonction ARC FORCE

La fonction ARC FORCE permet de réguler la dynamique de l'arc de soudage. Le raccourcissement de la
longueur de I'arc s'accompagne d'une augmentation du courant de soudage, ce qui stabilise I'arc. Une diminution
de la valeur produit un arc souple et une profondeur de fusion plus faible, tandis qu'une augmentation de la valeur
produit une fusion plus profonde et la possibilité d'un soudage a I'arc court. Lorsque la fonction ARC FORCE est
réglée sur une valeur élevée, il est possible de souder en maintenant une longueur d'arc minimale et une vitesse
de fusion élevée de I'électrode.

Fonction VRD

La fonction VRD réduit la tension a vide. La valeur correcte de la tension n'est rétablie que juste avant 'amorgage
de l'arc. Cela minimise le risque de choc électrique, mais dans certains cas, cela peut rendre l'allumage de l'arc
difficile.

7.2 Méthode TIG
Une fois la méthode TIG sélectionnée, le courant de soudage peut étre ajusté.
7.3 Méthode MIG

Lors du soudage MIG, la machine peut fonctionner en mode synergique (S-MIG) et en mode manuel (M- MIG). Le
mode synergique permet aux utilisateurs moins expérimentés de sélectionner les paramétres de soudage. Dans
ce mode, l'appareil sélectionne automatiquement le courant de soudage et la vitesse d'alimentation du fil en
fonction type de matériau a souder, du diamétre du fil d'électrode et de I'épaisseur du matériau. Il est possible de
corriger la tension de soudage.

Le mode manuel permet a I'utilisateur de sélectionner la tension de soudage et la vitesse de dévidage du fil selon
ses besoins.

Correction de la tension de soudage en mode synergétique

Aprés avoir réglé la vitesse de dévidage du fil en mode synergie a l'aide du bouton (B), le programme
sélectionnera automatiquement la tension de soudage correspondante. Si nécessaire, il est possible de corriger la
tension de soudage a I'aide du bouton (A).

Régulation de I'inductance

Le réglage de l'inductance permet d'optimiser les caractéristiques de I'arc en fonction de I'épaisseur de la piece a
souder, de la méthode et des conditions de soudage. Cette fonction est utile lors du soudage MIG/MAG de piéces
minces, en évitant qu'elles ne brdlent, et lors du brasage de piéces galvanisées.

La modification de la valeur de l'inductance a également pour effet de réduire la quantité de projections de
soudure pendant le soudage sous protection co2. Plus la valeur de l'inductance est élevée (+), plus la quantité
d'éclaboussures est réduite ; lorsque la valeur est négative (-), la quantité d'éclaboussures augmente. Le réglage
optimal de la valeur d'inductance dépend de plusieurs facteurs et peut différer des recommandations standard. I
doit donc étre choisi de maniére expérimentale pendant les essais de soudage.

En ajustant ce parameétre, il est également possible de braser des pieces galvanisées de faible épaisseur (jusqu'a
3 mm) avec des fils en alliage de cuivre CuSi3 dans de I'argon pur ou, dans certains cas, dans un mélange arcoz
dans un rapport de (82/18).

7.4 Rétablir les paramétres d'usine.

Pour rétablir les paramétres d'usine :
e passer en mode MMA et régler le courant de soudage sur 108A
e passer en mode M-MIG et régler la vitesse de dévidage du fil sur 10,0 m/min
» appuyez sur le bouton MATERIEL (E) et maintenez-le enfoncé pendant 3 secondes.



8. LUTOSPAWING

La fonction M-MIG manuelle, ou sélection manuelle des parameétres, est particulierement utile pour le soudage.
Les trois paramétres de soudage permettent de définir le réglage optimal pour obtenir une soudure correcte. Lors
de la sélection des paramétres, choisissez des valeurs de tension faibles et des vitesses de dévidage élevées.
L'utilisation d'argon comme gaz de protection est recommandée, mais un mélange d'argon et de coz (82/18) donne
également de bons résultats. En raison de la forme de soudure requise, l'inductance doit étre sélectionnée
expérimentalement en fonction de I'épaisseur et du type de matériau a souder.

Les liants a base de cuivre sont le plus souvent utilisés comme matériau supplémentaire. Il s'agit de fils désignés
comme CuSi3 ou SG -CuAl.

Il est recommandé d'utiliser un manche d'une longueur maximale de 3 m équipé d'un insert en téflon.

9. LE SOUDAGE DES ALLIAGES D'ALUMINIUM

En mode synergie, un des deux programmes peut étre sélectionné pour le soudage de l'aluminium. Les
programmes ont été sélectionnés pour le soudage avec le fil ALSi5 de type ER 4043, principalement destiné a la
fonte d'aluminium, et le fil AIMg5 de type ER 5356, qui convient au soudage de tous les types de structures et de
profilés.

Le soudage de l'aluminium n'est pas une opération simple ; il exige du soudeur de l'expérience, des
connaissances et le respect de certaines pratiques pour faciliter le soudage des composants en aluminium. La
machine du programme synergy sélectionne les paramétres de sortie pour la qualité de matériau et les types de fil
appropriés. La tension et I'inductance doivent étre ajustées en fonction des besoins pour obtenir I'effet désiré.
Avant tout, il est important de garder a I'esprit quelques éléments importants qui affectent de maniére significative
I'aspect de la soudure et qui ont un impact sur le processus de soudage correct.

Les étapes suivantes doivent étre effectuées avant de procéder a des travaux de soudage sur des piéces en
aluminium :

Dispositif :

e S'assurer que les rouleaux d'alimentation sont congus pour fonctionner avec de I'aluminium : la rainure a la
forme d'une lettre.
Les galets sont en forme de "U" et sont dédiés au diamétre correct du fil de soudure. L'utilisation de galets
inadaptés entrainera une déformation du fil et des problémes dans le processus de soudage.

e Veillez a ce que les galets d'entrainement ne soient pas trop serrés. Une tension excessive du fil peut
entrainer un probléme d'alimentation.

¢ Veillez a ce que le mandrin soit équipé d'un insert de guidage en téflon congu pour I'aluminium.
L'utilisation d'éléments en acier utilisés pour l'alimentation en fil d'acier entrainera des problémes
d'alimentation.

e Assurez-vous que la pointe de courant est de la bonne taille et qu'elle est congue pour le fil d'aluminium.

¢ |l est intéressant de remplacer une partie de l'insert du guide-fil dans le dévidoir par une version en téflon,
qui améliore I'alimentation en fil comme dans le mandrin de soudage.

Titre du poste :
¢ |l faut veiller a ce que la zone de soudage soit bien préparée : I'atelier doit étre propre, bien ventilé et
peu humide. La présence de poussiere d'oxyde de fer ou de poussiére provenant de I'électro-gravure
de I'acier n'est pas acceptable.
¢ Les postes de soudage de I'aluminium doivent étre aspirés avec des aspirateurs industriels une fois par
jour, apres la fin des travaux.

* Les vétements des soudeurs doivent étre propres, les gants ne doivent pas étre gras.

Préparation du matériel :
e La zone de soudage doit étre nettoyée et dégraissée juste avant le soudage,
¢ Dégraissez les composants en aluminium en les essuyant avec un chiffon propre imbibé d'un agent
dégraissant, par exemple de l'acétone (l'alcool n'est pas un bon agent dégraissant, nous déconseillons
son utilisation pour le nettoyage de I'aluminium).

» Eliminez les résidus d'oxyde lourds avant de procéder au soudage. Cette opération est normalement
effectuée manuellement ou mécaniquement a l'aide d'une brosse métallique. Dans les cas ou le matériau
a été fortement contaminég, il peut étre nécessaire d'utiliser une meuleuse.

¢ Une fois la surface correctement préparée, le processus de soudage doit étre exécuté le plus rapidement
possible.

e Si la piéce doit rester sans soudure pendant une période prolongée, protégez-la avec du papier
d'emballage brun et recouvrez-la de ruban adhésif.



Stockage correct du fil de soudure

¢ Le fil de soudure en aluminium doit étre stocké dans un environnement propre et sec, de préférence dans
son emballage d'origine.

¢ |l n'est pas nécessaire de stocker le fil dans un environnement climatisé ; il est préférable de le stocker
dans un environnement a faible humidité. Le fil ne doit pas étre trempé dans I'eau.

e Si un fil relativement froid est introduit dans une piéce par une journée chaude et humide et qu'il est
immédiatement ouvert, il est possible que I'air humide contamine le fil. Par conséquent, lorsqu'un fil est
stocké dans une piéce climatisée, il est important de ne pas le déballer avant qu'il ne se soit réchauffé et
adapté a la température ambiante.

¢ Une fois l'opération terminée, le fil doit étre retiré du nourrisseur et placé dans un sac en plastique pour la
prochaine utilisation.

Lors du soudage d'alliages d'aluminium, il convient d'utiliser comme gaz de protection de I'argon pur de haute
qualité, dont la recommandation n'est pas inférieure a 4,8. Le débit de gaz doit étre choisi en fonction de
I'épaisseur et de la vitesse de soudage. De bons résultats de soudage sont obtenus lorsque la direction du
processus est vers la gauche.

10. LE SOUDAGE DES ACIERS INOXYDABLES

Le programme de synergie de la machine a été développé pour le soudage des alliages d'acier inoxydable les
plus courants, les types 308LSi et 316LSi, et le mélange de gaz de protection utilisé, I'argon+ coz, dans un rapport
de 98/2. Les paramétres de soudage d'autres aciers fortement alliés et d'autres mélanges de gaz de protection
utilisés peuvent nécessiter des ajustements des parameétres de soudage.

11. ARC INITIATION
11.1 Méthode MMA

1. Touchez I'électrode au matériau a souder, frottez brievement et détachez-la.

2. En cas d'amorgage de l'arc avec des électrodes dont le revétement forme un laitier non conducteur
lorsqu'il est solidifié, pré-nettoyer la pointe de I'électrode en la frappant plusieurs fois contre une surface
dure jusqu'a ce qu'un contact métallique avec le matériau de soudure soit obtenu.

11.2 Méthode TIG

1. Dévisser la valve de la poignée TIG de maniére a ce que le flux de gaz de protection se produise.

2. Toucher légerement I'électrode sur le matériau a souder, détacher I'électrode du matériau a souder en
inclinant la poignée de maniére a ce que la buse de gaz touche le matériau.

3. Une fois I'arc établi, redressez la poignée et commencez a souder.

11.3 Méthode MIG/MAG

1. Rapprocher 'appareil des piéces a souder, de maniére a ce que la distance entre la buse et les piéces
soit d'environ 10 mm.
2. Appuyez sur le bouton du pistolet de soudage et commencez a souder.

12. AVANT DE FAIRE APPEL AU SERVICE

En cas de dysfonctionnement, vérifiez la liste des dysfonctionnements de base et essayez d'y remédier vous-
méme avant d'envoyer l'appareil en réparation.

Toute réparation de I'appareil ne doit étre effectuée qu'aprés avoir débranché la fiche de la prise de courant.
Veuillez noter que I'appareil n'est pas scellé et que I'utilisateur peut retirer le boitier de la soudeuse pour corriger
des défauts mineurs.

REMARQUE : Le poste de soudage est équipé d'une fonction d'arrét du ventilateur qui éteint le ventilateur
quelques minutes aprés la fin du soudage et le refroidissement de la machine. Le ventilateur redémarre
sous charge.



Symptémes

Cause

Actes

Panne de courant, signal de défaut
ou dysfonctionnement de I'appareil

Absence de connexion ou fiche desserrée a
l'intérieur de I'appareil

Vérifiez et corrigez les connexions de toutes les
prises électriques a l'intérieur de I'appareil.

Pas d'alimentation du fil d'électrode
(moteur d'alimentation en marche)

Pression du rouleau insuffisante

Régler la pression correcte

Diamétre de la gorge du rouleau de guidage
incorrect

Installer le rouleau de guidage correct

Guide-fil obstrué dans le support

Nettoyer le guide du fil d'électrode

Fil d'électrode bloqué dans la prise de courant

Remplacer la connexion actuelle

Pas d'alimentation du fil d'électrode
(le moteur d'alimentation ne
fonctionne pas)

L'appareil est passé en mode Spool Gun

Mettre la machine en mode M-MIG ou S- MIG

Alimentation irréguliére du fil
d'électrode

Connexion de courant défectueuse

Remplacer la connexion actuelle

La rainure du rouleau d'alimentation est sale ou
endommagée

Nettoyer la rainure du rouleau ou remplacer le
rouleau

La bobine de fil frotte contre les parois du
couvercle du poste a souder

Fixer correctement la bobine de fil

L'arc ne s'enflamme pas

Absence de contact correct entre les bornes du fil
de terre

Corriger le contact de la borne de terre

Interrupteur défectueux dans le support MIG

Remplacer l'interrupteur

Mauvaise connexion du mandrin MIG a la
machine

Vérifier I'état des connexions électriques de la
poignée, vérifier que les broches de la douille ne
sont pas

sont cassés ou ne sont pas bloqués

Arc trop long et irrégulier

Tension de soudage trop élevée

Réduire la tension de soudage

Vitesse de dévidage du fil trop lente

Augmenter la vitesse de dévidage du fil

Arc trop court

Tension de soudage trop faible

Augmenter la tension de soudage

Vitesse de dévidage du fil trop élevée

Réduire la vitesse de dévidage du fil

Les écrans et les DEL ne s'allument
pas apres la mise sous tension.

Pas de tension d'alimentation

Vérifier les fusibles de la connexion au réseau

Le ventilateur ne fonctionne pas

Le ventilateur a été bloqué par un garde plié

Redresser la protection du ventilateur

Qualité de soudure insatisfaisante en
soudage MIG

Matériaux ou consommables utilisés
inadéquats ou de mauvaise qualité,

Remplacer les piéces consommables.
Changer le fil de soudage ou la bouteille de
gaz pour

des matériaux appropriés ou supérieurs

Le gaz de protection circule a une intensité
inappropriée.

Vérifier le tuyau d'alimentation en gaz, améliorer
la connexion du tuyau aux raccords et I'état des
raccords rapides.

Vérifier le régulateur de la bouteille

Qualité de soudure insatisfaisante en
soudage MMA, I'électrode colle a la
piéce a souder

Mauvaise polarité de la connexion du cable de
soudage

Connecter correctement les cables de
soudage

Electrode humide.

Remplacer I'électrode

Le poste a souder est alimenté par le
générateur ou par un long cable de rallonge
dont la section est trop petite.

Brancher I'appareil directement sur le secteur

Qualité de soudure insatisfaisante en
soudage TIG

Veérifier la qualité des matériaux et des
consommables utilisés, en particulier I'électrode.
tungsténe et gaz de protection

Remplacer les consommables, remplacer le
gaz de protection par un gaz de meilleure
qualité

le gaz de protection ne s'écoule pas ou s'écoule
avec une intensité insuffisante

Vérifier le détendeur de la bouteille, le tuyau
d'alimentation en gaz, améliorer la connexion
tuyau avec raccords et état des raccords rapides

Liste des erreurs indiquées sur I'écran

Code d'erreur Description

Err-01 Courant de sortie trop élevé. Eteindre et rallumer I'appareil.
Protection thermique activée. Attendre quelques minutes pour que la machine a souder refroidisse. Ne pas éteindre la

Err-02 machine,
afin que le ventilateur puisse refroidir plus rapidement les composants du poste a souder. Une fois que l'appareil a refroidi, il
revient automatiqguement a son fonctionnement normal.

Err-03 Erreur d'alimentation du fil

Ermr-04 Capteur de température défectueux.

13. INSTRUCTIONS D'UTILISATION

L'utilisation du DIGIMIG 202 M-POWER doit se faire dans une atmosphére exempte de composants corrosifs et
de forte poussiere. Ne pas placer la machine dans des zones poussiéreuses, a proximité de machines a meuler
en fonctionnement, etc. La poussiére et les limailles métalliques contaminant les cartes de contrdle, les cables et
les connexions a lintérieur de l'appareil peuvent provoquer un court-circuit électrique et, par conséquent,
endommager la machine a souder.
Le fonctionnement dans des environnements trés humides doit étre évité, en particulier lorsque de la rosée est
présente sur les composants métalliques.




En cas de rosée sur les pieces métalliques, par exemple aprés avoir amené une machine froide dans une piéce
chaude, attendez qu'elle ait complétement séché et que la machine ait atteint la température ambiante. Le
démarrage de la machine a souder froide dans ces conditions peut I'endommager. Lorsque la machine a souder
est utilisée a I'extérieur, il est recommandé de la placer sous un toit pour la protéger des intempéries.
Le DIGIMIG 202 M-POWER doit étre utilisé dans les conditions suivantes :

- des variations de la valeur efficace de la tension d'alimentation ne dépassant pas 10 %.

- température ambiante de -10°C a +40°C

- Pression atmosphérique 860 a 1060 hPa

- I'numidité relative de I'air atmosphérique n'est pas supérieure a 80%.

- Altitude au-dessus du niveau de la mer

jusqu'a 1 000 m Liste des piéces détachées :

Lp. Pour les fils d'acier Pour les fils d'aluminium
1 Rouleau d'alimentation 30x10x10mm | Rouleau d'alimentation Al 30x10x10mm
2 Adaptateur de courant TW-15 M6x25 | Adaptateur de courant Al TW-15 M6x25
3 Commutateur de courant TW-15
4 Buse de gaz TW-15
5 Insert en acier 3m Insert en téflon 3m

Une liste compléte des piéces consommables et de rechange est disponible sur le site www.tecweld.pl et auprés
de TECWELD. Il est possible d'acheter ces pieces directement.

14. MANUEL D'ENTRETIEN

Dans le cadre de votre entretien quotidien, veillez a la propreté du poste a souder, vérifiez I'état des connexions
externes et I'état des fils et des cables électriques.
Remplacer régulierement les pieces consommables.
Périodiqguement (en fonction des conditions d'utilisation), retirez le boitier et nettoyez l'intérieur de I'appareil en
soufflant de I'air comprimé pour éliminer la poussiére et les limailles métalliques des cartes de commande, du
cablage électrique et des connexions.
Au moins une fois tous les six mois, il convient de procéder a l'inspection générale de I'appareil et a I'examen de
I'état des raccordements électriques, en particulier :

- |'état de la protection contre les chocs électriques

- état de l'isolation

- I'état du systéme de protection

- le bon fonctionnement du systeme de refroidissement

Les dommages résultant de I'utilisation de la machine a souder dans des conditions inappropriées et du
non-respect des instructions d'entretien ne sont pas couverts par les réparations au titre de la garantie.

15. INSTRUCTIONS DE STOCKAGE ET DE TRANSPORT

L'équipement doit étre stocké a une température comprise entre -10°C et +40°C et a une humidité relative allant
jusqu'a 80%, a l'abri des fumées corrosives et de la poussiére. Les unités emballées doivent étre transportées par
des moyens de transport couverts. Pendant le transport, I'équipement emballé doit étre sécurisé pour éviter tout
mouvement et étre placé dans la bonne position.

16. SPECIFICATION DE L'ENSEMBLE

1. Soudeur 1 pc.
2. Pistolet de soudage TW-15 1 pc.
3. Cable de masse avec pinces 1 pc.
4. Cable d'électrode 1 pc.
4. Instructions d'utilisation 1 pc.

5. Emballage 1 piéce


http://www.tecweld.pl/

17. GARANTIE

La garantie est accordée pour une période de 12 mois pour les opérateurs commerciaux, a I'exclusion des
réclamations au titre de la garantie, ou de 24 mois pour les consommateurs a compter de la date de vente.
La garantie sera honorée lorsque le plaignant présentera la preuve d'achat (facture ou ticket de caisse) et
la carte de garantie portant le nom du produit, le numéro de série, la date de vente et le cachet du point de
vente.

Pour demander une réparation sous garantie, veuillez remplir le formulaire a I'adresse www.tecweld.pl
sous l'onglet SERVICE. Sur la base de la demande, I'appareil sera envoyé au service par une société de
messagerie. Les appareils envoyés par d'autres moyens aux frais de TECWELD ne seront pas acceptés !
La machine a souder doit étre livrée avec le pistolet de soudage. Les réclamations concernant la machine
sans le pistolet de soudage ne seront pas traitées.

L'appareil envoyé pour réclamation doit étre emballé dans la boite en carton d'origine protégée par les
raccords en polystyréne d'origine. TECWELD n'est pas responsable des dommages causés a la machine a
souder pendant le transport.

Si vous avez l'intention de vous débarrasser de ce produit, ne le jetez pas avec vos déchets ménagers
normaux. Conformément a la directive DEEE (directive 2012/19/UE) en vigueur dans I'Union européenne,
des méthodes d'élimination distinctes doivent étre utilisées pour les équipements électriques et
électroniques usagés.

En Pologne, conformément aux dispositions de la loi du 11 septembre 2015 sur les déchets d'équipements
électriques et électroniques, il est interdit de placer avec d'autres déchets des équipements usagés

I étiquetés avec le symbole de la poubelle barrée.

L'utilisateur qui a l'intention de se débarrasser de ce produit est tenu de remettre les déchets d'équipements électriques et
électroniques a un point de collecte des déchets d'équipements. Les points de collecte sont gérés, entre autres, par les
grossistes et les détaillants de ces équipements et par les unités organisationnelles communales opérant en tant qu'opérateurs
de collecte des déchets.

Les obligations légales susmentionnées ont été introduites afin de limiter la quantité de déchets produits a partir de déchets
d'équipements électriques et électroniques et de garantir un niveau approprié de collecte, de valorisation et de recyclage des
déchets d'équipements. La mise en ceuvre correcte de ces obligations revét une importance particuliére lorsque les déchets
d'équipements contiennent

des composants dangereux qui ont un impact particulierement négatif sur I'environnement et la santé humaine.

TECWELD Piotr Polak branche :
41-943 Piekary Slaskie ul. Szmaragdowa 21/3/6 41-909 Bytom ul. Krzyzowa 1G
Tél. +48 32 386 94 28
e-mail : info@tecweld.pl, www.tecweld.pl


http://www.tecweld.pl/
mailto:info@tecweld.pl
http://www.tecweld.pl/

18. SCHEMA ELECTRIQUE
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DECLARATION DE
CONFORMITE
01/DIGIMIG202MPOWER/2024

Représentant autorisé du fabricant :
TECWELD Piotr Polak

41-943 Piekary Slaskie

ul. Szmaragdowa 21/3/6

branche :
41-909 Bytom ul.
Krzyzowa 1G
POLOGNE

Nous déclarons que le produit suivant :

Soudeur a inverseur

Type : DIGIMIG 202 M-POWER
Marque du fabricant : smrmar!jigitef:)—

a laquelle cette déclaration se rapporte est conforme aux directives suivantes de I'Union européenne et aux
dispositions nationales mettant en ceuvre ces directives :

Directive basse tension LVD 2014/35/EU
Directive sur la compatibilité électromagnétique EMC 2014/30/EU Directive

RoHS 11 2011/65/EU

et respecte les normes suivantes :
PN-EN IEC 60974-1:2023-05+A11:2023-09 Matériel de soudage a l'arc -- Partie 1 : Sources
d'énergie pour le soudage,

EN IEC 60974-10:2022-07 Matériel de soudage a l'arc -- Partie 10 : Exigences relatives a la compatibilité

électromagnétique (CEM),

EN IEC 63000:2019-01 Documentation technique pour I'évaluation des produits électriques et

électroniques en ce qui concerne la limitation des substances dangereuses.

Année du marquage CE apposé sur le dispositif : 2018

Bytom, dn. 07.06.2024 Piotr Polak

(Signature de la personne autorisée)



