Préface

Merci pour votre achat de ce poste a souder CASTOLIN EUTECTIC ! Veuillez lire attentivement ce
manuel avant d'utiliser la machine et conservez ce manuel.

Une garantie est fournie par CASTOLIN EUTECTIC pour les produits achetés pendant deux ans a
compter de la date d'achat.

Le produit est congu selon les normes nationales et internationales de sorte qu'il répond aux normes
pertinentes telles que EN IEC 60974-1 : 2018 + A1: 2019, IEC 60974-10 : 2014 + A1: 2015, IEC
62822-1:2016, EN 50445 : 2008.

Le produit satisfait aux exigences de la catégorie A en matiere de CEM.

Les plans de conception et les technologies de fabrication de ce produit sont brevetés.

CASTOLIN EUTECTIC

Tous droits réservés. Ce manuel peut étre modifié a tout moment sans avis préalable.

CASTOLIN EUTECTIC France

22 Avenue du Québec,

91140 Villebon-sur-Yvette - FRANCE

Tel: 0169826982

Site web de I'entreprise : www.castolinpro.com
E-mail: castolindistribution@castolin.fr

Précaution
Veuillez faire trés attention aux paragraphes portant la mention "NOTE !" afin d'éviter tout incident.

Veuillez lire attentivement les chapitres suivants et utiliser I'appareil conformément aux instructions.
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CASTOLIN SynARC 180 & SynARC 200

1. SECURITE

Le soudage peut entrainer des blessures pour vous et pour d'autres personnes, veuillez donc utiliser et

mettre en place les protections nécessaires pendant les opérations de soudage.

L'utilisation de cet équipement est réservée a un personnel

formé !

-Utilisez les équipements de protection individuel conforment aux

exigences européennes.

-Ne pas entretenir et réparer un équipement sous tension.

Un choc électrique peut entrainer des blessures graves, voire la

mort !

:Ii -Installez le dispositif de mise a la terre conformément a la norme en

vigueur.

-Ne touchez pas les piéces sous tension avec la peau nue, des gants

ou des vétements mouillés.
-S'assurer d'étre isolé du sol et de la piéce a travailler.

- Vérifier la sécurité de votre poste de travail.

Les fumée de soudage sont dangereuses pour la santé !

-Tenir la téte éloignée de la fumée pour éviter 'inhalation des fumées

de soudage.

- Maintenez l'environnement de travail bien ventilé a l'aide d'un

équipement d'aspiration lors du soudage.

Le rayonnement de l'arc électrique peut blesser vos yeux et

briiler votre peau !

-Utilisez un masque de soudage approprié et portez des vétements

de protection pour protéger vos yeux et votre corps.

-Utiliser des rideaux dédiés au soudage pour isoler votre poste de

travail et protéger les autres personnes des rayonnements.
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Une utilisation et un fonctionnement inappropriés peuvent

entrainer un incendie ou une explosion.

-Une étincelle de soudage peut provoquer un incendie. Veillez donc
v"'}_—'?j, = a ce qu'aucun produit inflammable ne se trouve a proximité de la

zone de soudage et faites attention a la sécurité incendie.

-S'assurer qu'il y a un extincteur a proximité, et s'assurer que

quelqu'un a été formé pour utiliser I'extincteur.
-Ne pas souder un récipient fermé.

-N'utilisez pas cet équipement pour dégeler des tuyaux.

La piéce chaude peut provoquer de graves brilures.
- Aprés soudage, ne pas toucher la pieéce chaude a mains nues.

- Certaines piéces de I'équipement de soudage peuvent étre chaudes
aprés un usage intensif, laissez refroidir I'équipement et les

accessoires pendant un certain temps.

Le bruit excessif nuit considérablement a I'audition des

N personnes.
/;ggm
=
- Iu'—_/ - Porter des protections auditives lors du soudage.
%Mg\ ~—
N\
Y
/;})ﬁ - Avertir les personnes présentent a proximité du du poste de travail

que le bruit peut étre potentiellement dangereux pour I'audition.

Un champ magnétique peut rendre un pacemaker cardiaque

un peu détraqué.

-Les personnes portant un stimulateur cardiaque ne doivent pas
s'approcher du poste de soudure sans en parler d'abord a un

médecin.

Les piéces en mouvement peuvent vous blesser.
-Tenir a I'écart des piéces en mouvement (comme le ventilateur).

-Chaque porte, panneau, couvercle, déflecteur et dispositif de

protection similaire doit étre fermé.




CASTOLIN SynARC 180 & SynARC 200

Demandez I'aide d'un professionnel en cas de probléme.

-En cas de probléme lors de linstallation ou de l'utilisation de

I'appareil, vérifiez le contenu de ce manuel.

-Si vous ne comprenez toujours pas bien, ou si vous ne pouvez
S T toujours pas résoudre le probleme, veuillez contacter le revendeur
ou CASTOLIN EUTECTIC pour obtenir une assistance

professionnelle.

2. EXPLICATION DES SYMBOLES

WARNING

A Points importants a noter lors du fonctionnement

HIIJJ Objets a décrire et a signaler spécialement

Il est interdit de jeter les déchets électriques avec les autres déchets

courants. Veuillez protéger I'environnement.
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3. APERCU DU PRODUIT

La structure électrique unique et la conception du couloir
d'air de cette machine permettent d'accélérer le
refroidissement du dispositif de puissance et d'améliorer
les cycles de fonctionnement des machines. L'efficacité du
systéme de refroidissement par air peut empécher les
dispositifs de puissance et les circuits de commande d'étre
endommagés par la poussiére absorbée par le ventilateur,

et la fiabilité de la machine s'en trouve grandement
améliorée.

4. APERCU DES FONCTIONS

> Différents modéles de fonctions

€ Fonction Hot-Start : facilite et fiabilise I'amorgage de I'arc dans le soudage MMA (électrode
enrobée).

€ Fonction Anti-stick : L'intensité diminue automatiquement en cas de collage de I'électrode.

€ Arc Force : Permet d’améliorer la dynamique de I'arc.

5. PERFORMANCES

» Technologie avancée de I'onduleur IGBT

¢ La fréquence d'inversion de 52 KHz/42KHz réduit considérablement le volume et le poids du

poste a souder

¢ Laforte réduction des pertes magnétiques et de résistance améliore l'efficacité du soudage et

les économies d'énergie.
¢ Lafréquence est au-dela de la portée auditive, ce qui élimine presque toute pollution sonore.
» Mode de contréle

€ La technologie de contréle avancée répond a diverses applications de soudage et améliore

considérablement les performances de soudage.
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¢ |l peut étre largement utilisé pour le soudage a I'électrode rutile et basique.

€ Amorcage facile de I'arc, peu de projections et courant stable.

> Design

¢ Laforme des panneaux avant et arriere rend I'ensemble de I'équipement trés agréable.

€ Les panneaux avant et arriére sont fabriqués en plastique technique a haute résistance pour

garantir le bon fonctionnement de la machine dans des conditions difficiles.

¢ Excellente propriété isolante.

€ Excellente conception "triple étanchéité" avec antistatique et anticorrosion.

» Tension de sortie a vide élevée

6. Fonctions disponibles

Modeéle Fonctions Code produit | Numéro de produit

1. Soudage a I'arc sous argon (TIG) Lift TIG ARC180 Syn ESC771196
SynARC 180 2. Soudage a I’électrode enrobée - EAN 4066958332545
Synergique Synergique (SYN)

3. Soudage a I’électrode enrobée - Manuel

(MMA)
4. Hot Start (fixe ou réglable) ARC200 Syn ESC771197
o EAN 4066958332552

SynARC 200 5. Anti-Stick
Synergique 6. Arc force (fixe ou réglable) .

7. VRD

8. Afficheur numérique
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7. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Modéle
Paramétres techniques Unités SynARC 180 SynARC 200
Synergique Synergique
Tension d'entrée nominale \Y, 230V £15% 50/60HZ
Puissance d'entrée KVA 8.2 9.4
nominale
Plage de courant de A 20~180 20~200
soudage (MMA) Vv 20.4~27.2 20.4~28
Plage de courant de A 20~180 20~200
soudage (TIG)
Y 10.4~17.2 10.4~18
Facteur de marche 30% a 40°C 25% a 40°C
Tension a vide \Y, 81 81
Efficacité globale 85% 85%
Degré de protection du IP21S IP21S
boitier
Facteur de puissance COSp=0.7 COSp=0.7
Qualité de l'isolation F F
Standard EN60974-1 EN60974-1
Bruit db <70 <70
Taille mm 380%120*212 380*120*212
Poids kg 4.20 4.27
Electrode applicable mm 2.0-5.0 2.0-5.0

Le cycle de fonctionnement est testé sous une température ambiante de 40°C.
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8. SCHEMA ELECTRIQUE
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9. PANNEAU DE CONTROLE

1. Bouton de réglage : Le courant de soudage, le courant de
I'Arc Force et le courant du Hot-Start peuvent étre réglés en
tournant le bouton.

il

—

2 — : C'est le mode MMA (Electrode enrobée) ou il faut
régler, en manuel, le courant de soudage. Le diametre de
I'électrode ne peut pas étre ajusté. L'Arc Force et le Hot-
Start peuvent étre ajustés si l'indicateur est allumé.

3. "SYN" : C'est le mode synergigue MMA (Electrode
enrobée) ou le Hot Start el ‘Arc Force sont sélectionnés

automatiquement par le programme aprés que le diamétre
de I"électrode est été sélectionné.

A
4. — : C'est le mode de soudage TIG Lift (sans haute

fréquence d’amorgage).

(D (o (o (e
$2.0)(®2.5) 1®3.2) ($4.0) (@5.0 . , . . N
5. === - Indicateur de sélection du diamétre de

I'électrode synergique MMA. Lorsque le symbole triangulaire

Fig 3

est allumé, le diamétre correspondant est sélectionné.

Le courant Hot-Start et de I'Arc-Force sont sélectionnés
automatiquement par ce programme.

6. "A" : Indicateur d'état du courant de soudage MMA.
Lorsqu'il clignote, le courant de soudage MMA peut étre réglé.

7. : Indicateur de réglage de I'Arc-force. Lorsqu'il clignote,
le courant de I'Arc-Force peut étre réglé.

8. £ : Indicateur de réglage du Hot-Start. Lorsqu'il clignote, le

courant du Hot-Start peut étre réglé.

9. : C'est l'indicateur d'état de soudage et

de réglage actuel qui défile en s'affichant pendant le soudage.

000
Watats

Welding €lectrode Function
Mode Selection Mode

Affichage numérique LED: Fig 3-1
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(1), Bouton de réglage ;

(), Il affiche la valeur de réglage de I'Arc-force lorsque
l'indicateur clignote ;

(3), Il affiche la valeur de réglage du Hot-Start;

(@), Il affiche EGO lorsque la machine est sous protection
contre la surchauffe et arréte de fonctionner jusqu'a ce que
E60 disparaisse ;

(3, Il affiche E13 lorsque la machine est sous protection
contre les surintensités, ce qui signifie que les composants
internes sont endommagés, veuillez contacter le revendeur
pour obtenir de I'aide.

11, Welding Mode : Les modes de soudage suivants peuvent
étre changés en appuyant sur ce bouton :

4
@O = L'indicateur est allumé pour le TIG Lift a I'argon ;

@ L'indicateur "SYN" (Synergique) est allumé en mode de
sélection du diamétre de I'électrode ;

T

® = estallumé en mode MMA (électrode enrobée).

12, Electrode Selection : Lorsque l'indicateur "SYN" est
allumé, le diamétre de I'électrode peut étre sélectionné en
appuyant sur ce bouton.

13, Function Mode : Il s'agit du bouton de sélection des
fonctions MMA. Lorsque — est allumé, les fonctions MMA
peuvent étre réglées :

(D),Le bouton Function Mode est pressé une fois pour régler
le courant de soudage en tournant le bouton de courant avec
I'indicateur "A" qui clignote. Le réglage du courant de soudage
est terminé lorsque "A" s’éteint aprés 3 secondes.

(2), On appuie deux fois sur le bouton de mode de
fonctionnement pour régler le courant de I'Arc-Force en

tournant le bouton de courant lorsque 'indicateur h clignote.
Le réglage du courant de I'Arc-force est terminé lorsque que
l'indicateur s’éteint aprés 3 secondes.

(3) , Appuyez trois fois sur le bouton de mode de
fonctionnement pour régler le courant du Hot-Start en

tournant le bouton de courant lorsque l'indicateur iy clignote.
Le réglage du Hot-Start est terminé lorsque l'indicateur Hot-

INPUT

Fig 4
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Start s’éteint aprés 3 secondes.

14. Borne de sortie + : Connectez le cable avec porte-
électrode ou le cable de masse. (selon électrode de soudage
— Polarité spécifiée sur 'emballage de I'électrode de soudage)

15. Borne de sortie - : Connectez le cable avec porte-
électrode ou le cable de masse. (selon électrode de soudage
— Polarité spécifiée sur 'emballage de I'électrode de soudage)

Note : pour une électrode rutile pour le soudage de acier non
allié de type E 6013 selon AWS A5.1), il est recommandé de
brancher le cable porte électrode a la borne - (polarité
négative).

16. Cordon d'alimentation
17. Interrupteur d'alimentation : Marche / arrét.
18. ventilateur de refroidissement

19. Poignée de transport

Touche combinée pour activer et désactiver le VRD :

Les boutons Welding Mode et Electrode Selection sont
pressés simultanément pour activer ou désactiver le MMA
VRD. Sous MMA, le VRD n'est pas disponible par défaut,
mais il est disponible lorsque les boutons Welding Mode et
Electrode Selection sont pressés simultanément pendant 3
secondes avec un affichage de U-1. Et le VRD n'est pas
disponible si vous appuyez a nouveau sur ces boutons

pendant 3 secondes avec l'affichage -0. L/-0.
Touche combinée pour activer et désactiver I'anti-stick :

On appuie simultanément sur Electrode Selection et Function
Mode pour activer ou désactiver I'anti-stick. Sous MMA
manuel, la fonction Anti-stick est disponible par défaut, mais
elle n'est pas disponible lorsque les boutons Electrode
Selection et Function Mode sont enfoncés simultanément
pendant 3 secondes avec le symbole H-0. La fonction Anti-
Stick est disponible si vous appuyez a nouveau sur ces
boutons pendant 3 secondes avec un affichage de H-1.

Touche combinée pour réinitialiser les réglages Usine
(mode Synergique) :

On appuie simultanément, pendant 3 secondes, sur Welding
Mode et Function Mode pour réinitialiser les paramétres
d’usine.
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Tableau des codes d'erreur :

Code d'affichage
numérique du tube

Signification du code

E60 SURCHAUFFE : Protection contre la surchauffe : la machine est sous
protection contre la surchauffe et s'arréte de fonctionner jusqu'a la
disparition de E60

E13 SURINTENSITE : Protection contre les surintensités : les composants

internes sont endommageés, veuillez contacter votre revendeur pour

obtenir de l'aide.

Appuyez sur la combinaison

de touches pour afficher le tableau des codes

Code d'affichage
numérique du tube

Signification du code

U0/ U1

U-0 : VRD désactivé ; U-1: VRD activé

H-0/1 H-1

H-0: Anti-Stick désactivé ; H-1: Anti-Stick activé

10. INSTALLATION ET FONCTIONNEMENT

Note : Veuillez installer la machine en suivant les étapes suivantes.

Coupez l'interrupteur d'alimentation avant toute opération de raccordement électrique (Interrupteur 17 -

fig 4- sur OFF).

Le degré de protection du boitier de cette machine est IP21S, ne I'utilisez donc pas sous la pluie.

10.1 Installation pour le soudage MMA:

Fig 6 Schéma de la soudure MMA — Electrode enrobée
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1)

2)

3)

4)

5)

Un cable d'alimentation électrique primaire est disponible pour cet équipement de soudage.
Connectez le cable d'alimentation primaire a la classe de tension correspondante en fonction de la

puissance d'entrée nominale de cet équipement. Il faut éviter toute erreur de branchement.
Le cable primaire doit étre fermement connecté a la prise d'alimentation.

Si possible, vérifiez que la valeur de la tension d'entrée varie dans une plage acceptable avec un

multimétre.

Insérez le connecteur male du cable avec le porte-électrode dans le connecteur correspondant du

panneau avant, et serrez-le en réalisant un quart de tours dans le sens des aiguilles d'une montre.

Insérez le connecteur male du cable avec la pince de masse dans le connecteur correspondant du

panneau avant, et serrez-le en réalisant un quart de tours dans le sens des aiguilles d'une montre

10.2 Fonctionnement pour le soudage MMA:

1)

2)

3)

Apres avoir été installée selon la procédure ci-dessus, et apres avoir mis l'interrupteur d'alimentation
sous tension (interrupteur 17 sur ON), la machine est mise en marche avec la LED d'alimentation

allumée et le ventilateur en fonctionnement.

Il faut vérifier que la polarité corresponde bien a I'application et a I'électrode enrobée utilisée. Des
phénoménes tels que I'arc instable, les projections et le collage des électrodes peuvent se produire

si le branchement n’est pas correctement réalisé.

Choisissez un cable de plus grande section pour réduire la chute de tension si les cables secondaires
(cable de soudage et cable de masse) sont longs et si la distance entre la piéce a souder et

I'équipement de soudage est importante.

Préréglez le courant de soudage en fonction du type et du diamétre de I'électrode, installez I'électrode

sur le porte électrode, puis le soudage peut étre effectué par allumage a I'arc en court-circuit. Pour les

parameétres de soudage, veuillez-vous référer au tableau ci-dessous.

10.3 Tableau des paramétres de soudage MMA (pour référence seulement)

Diameétre de Courant de soudage Tension de soudage
I'électrode (mm) recommandé (A) recommandée (V)
1.6 30~70 21.2~22.8
20 40~90 21.6~23.6
25 50~100 22~24
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3.2 70~150 22.8~26
4.0 140~180 25.6~27.2
5.0 160~200 26.4~28

Remarque : Ce tableau est adapté au soudage de I'acier non allié. Pour d'autres matériaux,

consultez les matériaux et le processus de soudage correspondants pour référence.

10.4 Installation et fonctionnement pour le soudage TIG LIFT

10.4.1 Installation

1) Comme le montre la figure, la torche TIG est connectée au pble négatif du panneau avant, tandis
que la piece a travailler est connectée au poéle positif. Veuillez noter que le connecteur rapide
doit étre serré.

2) Raccordez la bouteille d'argon et le tuyau d'arrivée de gaz de la torche TIG. Ouvrez la vanne de
gaz pour obtenir un débit de gaz approprié. Attention : Assurez-vous que la connexion est bien
faite pour éviter toute fuite de gaz.

(Note : Dans le cas du TIG, le gaz n'est pas contrélé par une vanne de gaz intégrée ; par conséquent,
le gaz doit étre connecté au tuyau d'entrée de gaz de la torche TIG a I'extérieur de la machine).

Croquis de l'installation

10.4.2 Fonctionnement

1) Aprés avoir été installée, et aprés avoir mis en marche l'interrupteur d'alimentation situé sur le
panneau arriere, la machine est mise en marche avec l'affichage numérique allumé et le
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ventilateur en fonctionnement.
2) Sélectionnez "TIG" comme mode de soudage.

3) Selon I'épaisseur de la piéce, sélectionnez le courant de soudage en réglant le "bouton de
réglage du courant". Appuyez sur la gachette de la torche pour commencer a souder.

Méthode d'amorcage de I'arc : Comme cette machine adopte le TIG a démarrage par contact (LIFT),
I'opérateur peut démarrer le soudage normal en soulevant légérement la torche lorsqu'il y a du courant
aprés que le tungstene ait touché la piece.

11. ATTENTION

11.1 Environnement de travail

1) Le soudage doit étre effectué dans un environnement sec (90% d’humidité maximum).
2) Latempérature de I'environnement de travail doit étre comprise entre -10°C et 40°C.

3) Evitez de souder a la lumiére du soleil et sous la pluie. Gardez I'équipement de soudage au sec

a tout moment.

4) Evitez de souder dans une zone poussiéreuse ou dans un environnement avec des gaz

chimiques corrosifs.

5) Le soudage a l'arc sous protection gazeuse (TIG Lift) doit étre effectué dans un environnement

sans forte circulation d'air.
11.2 Conseils de sécurité

Un circuit de protection contre les surintensités, les surtensions et les surchauffes est installé dans
cette machine. Lorsque la tension du réseau, le courant de sortie ou la température interne dépasse la
norme fixée, la machine s'arréte automatiquement. Cependant, une utilisation excessive (par exemple,

une tension trop élevée) de la machine entrainera des dommages.
Par conséquent, veuillez noter :
1) Ventilation

Cet équipement de soudage peut créer un courant de soudage puissant qui a des exigences de
refroidissement strictes qui ne peuvent pas étre satisfaites avec la ventilation naturelle. C'est pourquoi
deux ventilateurs internes sont trés importants pour permettre a la machine de fonctionner de maniére
réguliere avec un refroidissement efficace. L'opérateur doit s'assurer que les ouies de refroidissement

sont découvertes et non obstruées. La distance minimale entre la machine et les objets proches doit étre
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de 30 cm. Une bonne ventilation est d'une importance capitale pour une meilleure performance et

une plus longue durée de vie de la machine.
2) La surcharge est interdite !

N'oubliez pas de faire fonctionner le poste a souder dans les limites du cycle de travail autorisé (voir le
cycle de travail correspondant). Veillez a ce que le courant de soudage ne dépasse pas le courant de
charge maximal. Une surcharge pourrait évidemment réduire la durée de vie de la machine, voire

I'endommager.

3) La surtension est interdite !
En ce qui concerne la plage de tension d'alimentation de la machine, veuillez-vous référer au tableau
"Caractéristiques techniques". Cette machine est dotée d'une compensation automatique de la tension,
ce qui permet de maintenir la plage de tension dans la plage autorisée. Si la tension d'alimentation
dépasse la valeur autorisée, cela peut endommager les composants de la machine. Les utilisateurs

doivent étre informés de cette circonstance et prendre les précautions nécessaires.

4) Une vis de terre est disponible pour la machine. La connecter avec un cable de terre (section =

6mm?) pour éviter I'électricité statique et les chocs électriques.

5) Un arrét soudain peut se produire avec l'indicateur rouge du panneau avant allumé alors que le
cycle de travail réel de I'équipement de soudage est supérieur au cycle de travail standard, ce qui
déclenche le commutateur de détection de température en raison d'une surchauffe. Dans cette
circonstance, il est inutile de débrancher la fiche d'alimentation. Faites fonctionner le ventilateur de
refroidissement pour refroidir le poste a souder. Le soudage peut étre poursuivi une fois que la

température interne est revenue dans la plage standard et que l'indicateur rouge est éteint.

12. CONNAISSANCES DE BASE EN SOUDAGE

Le soudage a I'arc a I'électrode enrobée, MMA en abrégé, est un mode de soudage a I'arc manuel
de I'électrode. L'équipement pour le MMA est simple, pratique et flexible a utiliser, avec une grande
flexibilité. Le MMA s'applique a divers matériaux métalliques d'une épaisseur supérieure a 2 mm et a
diverses structures, en particulier a des piéces soudées de structure et de forme complexes, a des joints
de soudure courts ou a des formes courbes, ainsi qu'a des joints de soudure situés a divers endroits

dans l'espace.
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12.1 Processus de soudage du MMA

Connectez les deux bornes de sortie a I'équipement de soudage respectivement a la piéce soudée
et au porte-électrode, puis serrez I'électrode sur le porte-électrode. Lors du soudage, I'arc est allumé
entre I'électrode et la piéce a souder, et I'extrémité de I'électrode et une partie de la piéce a souder sont
fusionnées pour former la soudure. La soudure est rapidement refroidie pour former le joint soudé qui
permet d’'assembler deux piéces entre-elles de fagon permanent. L'enrobage de I'électrode est fondu
pour produire un laitier qui recouvre la soudure. Le laitier refroidi peut former une crolte. La crolte de

laitier est a retirer avec un marteau a piquer (fourni avec cet équipement), et la soudure est alors terminés.

12.2 Outils pour MMA

Les outils courants pour le MMA comprennent le porte-électrode, le masque de soudage, le marteau
a piquer, la brosse métallique (voir Fig. 5-8), le cable de soudage et les équipements de protection

individuelle.

a) porte-électrode b) masque de soudage C) marteau a scories d) brosse

métallique

Fig 8 Outils pour MMA
a) Porte-électrode : outil permettant de fixer I'électrode et de conduire le courant.

b) Masque de soudage : outil de protection des yeux et du visage contre les blessures dues a l'arc et
aux projections, y compris le type a main et le type casque. Un verre coloré normalisé est installé sur la
fenétre d'observation du masque pour filtrer les rayons ultraviolets et infrarouges. L’'arc de soudage et
mle métal d’apport en fusion peuvent étre observés et contrélés depuis la fenétre d'observation pendant
la combustion de I'arc. Ainsi, le soudage peut étre effectué par les opérateurs de maniére pratique.

c) Marteau a piquer : utilisé pour enlever le laitier a la surface du joint de soudure.

d) Brosse métallique : utilisée pour enlever la saleté et la rouille aux joints de la piéce soudée avant le
soudage, ainsi que pour nettoyer la surface du joint de soudure et les éclaboussures aprés le soudage.

e) Cable de soudage : généralement le cable est formé de nombreux fils de cuivre fins. Le cable de
soudage a l'arc avec manchon en caoutchouc de type YHH et le cable de soudage a I'arc avec manchon
en caoutchouc extra-flexible de type THHR peuvent étre utilisés. Le porte-électrode et la machine a
souder sont reliés par un cable, et ce cable est appelé cable de soudage (fil sous tension). La poste a



CASTOLIN SynARC 180 & SynARC 200

souder et la pieéce a souder sont reliées par un autre cable (fil de terre). Le porte-électrode est recouvert
d'un matériau isolant qui assure l'isolation et l'isolation thermique.

12.3 Fonctionnement de base du MMA

1. Nettoyage des piéces a assembler

L'oxydation, traitement de surface et la saleté graisseuse au niveau du joint doivent étre complétement
éliminés avant le soudage afin de permettre a amorcgage aisé et la stabilisation de I'arc et d'assurer la
qualité de la soudure. La brosse métallique peut étre utilisée pour les conditions ou le dépoussiérage est
peu exigeant ; le meulage peut étre utilisé pour les conditions ou le dépoussiérage est trés exigeant.

2. Posture de soudage

Prenons comme exemple le soudage a plat d'un joint bout a bout et d'un joint en T de gauche a droite.
(Voir Fig. 9) L'opérateur doit se tenir a droite du sens de la soudure, le masque dans la main gauche et
le porte-électrode dans la main droite.

a) soudure plate b) soudage vertical

Fig 9 Posture lors du soudage

3. Amorgage de l'arc

L'amorcage de I'arc est le processus permettant de produire un arc stable entre I'électrode et la piéce a
souder afin de permettre la fusion pour réaliser le soudage. Pour permettre 'amorgage, touchez la
surface de la soudure avec I'extrémité de I'électrode en grattant ou en frappant Iégérement pour former
un court-circuit, puis soulevez rapidement I'électrode de 2 a 4 mm pour allumer I'arc (fig 10). Si l'allumage
de l'arc échoue, c'est probablement parce qu'il y a un revétement sur la piece a souder ou une mauvaise
masse, ce qui affecte la conduction électrique.
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a)mode de frappe b)mode de grattage

Fig10 Modes d'allumage de I'arc
4. Pointage

Pour fixer les piéces entres-elles et pour faciliter le soudage, des joints de soudure courts de 30~40mm
sont soudés.

5. Opération de soudage

La manipulation de I'électrode est en fait un mouvement résultant dans lequel I'électrode se déplace
simultanément dans trois directions de base : I'électrode se déplace progressivement le long de la
direction de soudage ; I'électrode se déplace progressivement vers le joint de soudure ; et I'électrode se
balance transversalement. (Voir Fig.11) L'électrode doit étre correctement manipulée dans les trois
directions de mouvement aprés I'amorgage de I'arc. Pour le soudage bout a bout et le soudage a plat, le
plus important est de contrdler les trois aspects suivants : I'angle de soudage, la longueur de l'arc et la
vitesse de soudage.

(1) Angle de soudage : I'électrode doit étre inclinée de 70~80°. (Voir Fig.12)
(2) Longueur de I'arc : la longueur correcte de I'arc est égale au diamétre de I'électrode en général.

(3) Vitesse de soudage : une vitesse de soudage appropriée doit permettre d'obtenir une largeur de
cordon de soudure d'environ deux fois le diameétre de I'électrode, et la surface du cordon de
soudure doit étre plate avec de fines ondulations. Si la vitesse de soudage est trop élevée, le
cordon de soudure est étroit et haut, les ondulations sont grossiéres et la dilution n'est pas bien
réalisée. Si la vitesse de soudage est trop faible, la largeur de la soudure est excessive et la
piece peut avoir surchauffée. En outre, le courant doit étre approprié, I'électrode doit étre alignée,
la longueur d'arc doit étre faible et la vitesse de soudage ne doit pas étre trop élevée et doit
rester réguliére tout au long de I'opération de soudage.
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-electrode

welding direction electrode

1- Descendante de I'électrode

2- mouvement vers la direction de la soudure

3-oscillation transversale Fig12 Angles de I'électrode dans le soudage

a plat

Fig11 Trois directions de mouvement de base de

I'électrode

6. Evanouissement de I’arc

Une coupure de l'arc peut entrainer une mauvaise soudure : formation de fissures, de soufflures,

d'inclusions de laitier et d'autres défauts similaires.

Tirez progressivement I'extrémité de I'électrode vers la soudure (retour en arriére) et relevez I'arc lors de
I'extinction de l'arc. Ainsi, les défauts tels que les fissures et les trous d'air peuvent étre évités.

L7
i k
i
‘@ -
a) extinction de I'arc a I'extérieur du cordon b) extinction de I'arc sur le cordon de
de soudure soudure

Fig 13 Modes d'extinction de l'arc

7. Nettoyage des soudures

Nettoyez les projections de soudure avec une brosse métallique, etc. aprés le soudage.
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13. MAINTENANCE

1)

2)

3)

4)

5)

6)

WARNING

L'opération suivante nécessite des connaissances professionnelles
suffisantes en maintenant ce matériel électrique et des connaissances
complétes en matiére de sécurité. Assurez-vous que le cable d'entrée de la
machine est déconnecté du réseau électrique avant de découvrir la machine
a souder.

Vérifiez périodiquement si la connexion du circuit interne est en bon état, si le connecteur est fixé
(notamment les fiches ou les composants). Resserrez les connexions desserrées. S'il y a de

l'oxydation, éliminez-la, puis rebranchez.

Gardez les mains, les cheveux et les outils a I'écart des parties chargées, comme le ventilateur, afin

d'éviter toute blessure ou tout dommage a la machine lorsque celle-ci est sous tension.

Nettoyez périodiquement la poussiére avec de I'air comprimé sec et propre. Si I'environnement de
soudage est trés enfumé et pollué, la machine doit étre nettoyée quotidiennement. La pression de
I'air comprimé doit étre correcte afin d'éviter d'endommager les petites piéces a l'intérieur de la

machine.

Evitez que I'eau et la vapeur ne s'infiltrent dans la machine. S'il y en a, séchez-la et vérifier I'isolation
de I'équipement (y compris celle entre les connexions et celle entre la connexion et le boitier). Ce

n'est que lorsqu'il n'y a plus de phénoménes anormaux que la machine peut étre utilisée.

Vérifiez périodiquement si la gaine isolante de tous les cables est en bon état. S'il y a un délabrement,

rembobinez-la ou remplacez-la.

Placez la machine dans son emballage d'origine, dans un endroit sec, si elle ne doit pas étre utilisée

pendant une longue période.

14. DEPANNAGE

WARNING L'opération suivante nécessite des connaissances professionnelles

a souder.

suffisantes en maintenant ce matériel électrique et des connaissances
complétes en matiére de sécurité. Assurez-vous que le cable d'entrée de la
machine est déconnecté du réseau électrique avant de découvrir la machine
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1) Analyse et solution des dysfonctionnements courants :

Phénomeénes de

dysfonctionnement

Causes et solutions

Le témoin d’alimentation

est éteint, le ventilateur

1) Vérifiez si l'interrupteur d'alimentation est sur position ON
ne fonctionne pas etil n'y
a pas de courant de 2) Assurez-vous que le cable d’alimentation est branché et alimenté.
soudage
Machine sous tension, le
ventilateur  fonctionne,
mais le courant de | 1) Le potentiométre de courant est défectueux. Remplacez-le.
soudage est instable et | 9) ygrifiez s'i n'y a pas de contact libre & l'intérieur de la machine, en
ne peut pas étre controle particulier le connecteur, etc. S'il y en a, vérifiez.
par le potentiométre lors
du soudage.
1) Vérifiez si un mauvais contact existe a l'intérieur de la machine.
2)  Un circuit ouvert ou un mauvais contact se produit au niveau du joint
de la borne de sortie.
3) L'indicateur d'anomalie est allumé.

Machine sous tension, le
voyant d'alimentation est
allumé, le ventilateur
fonctionne, mais pas de

courant de soudage

A.  La machine est en état de protection contre la surchauffe en
raison d'un fonctionnement prolongé. Dans cette situation, il
n'est pas nécessaire de débrancher la fiche d'alimentation pour
que le ventilateur de refroidissement puisse continuer a refroidir
le poste a souder. Le soudage peut étre poursuivi aprés

I'extinction de l'indicateur ;

B.  Vérifiez si l'interrupteur thermique est correct. Remplacez-le s'il

est endommagé.

C. Veérifiez si la connexion de l'interrupteur thermique a un bon

contact.

D. Il est possible que le poste a souder soit en état de protection

contre les surintensités si l'indicateur reste allumé pendant une
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longue période. Dans ce cas, ne redémarrez pas la machine,
mais contactez votre agent local pour une assistance

professionnelle.

Le porte-électrode

devient trés chaud.

Le courant nominal du porte-électrode est inférieur a son courant de

travail réel. Remplacez-le par un courant nominal supérieur.

Projections

lors du soudage MMA.

excessives

La connexion de la polarité de sortie est incorrecte. Changez la polarité.

2) Liste des piéces de rechange pour la maintenance

Modéele Code Nom de la piéce de rechange

Nous contacter Interrupteur 2 positions : dual125/250VAC 30A
Nous contacter Ventilateur DC : 24V 5000RPM 200mm
Nous contacter Ventilateur DC : 24V 5000RPM 200mm
Nous contacter Condensateur électrolytique aluminium : 1000uF 400V

SynARC +20% en ligne 35*60 sans plomb

180 Nous contacter Relais : 24VDC 40A
Nous contacter Pont redresseur : 1000V module monophasé
Nous contacter IGBT : discret 600V 60A
Nous contacter Diode a récupération rapide : SFR60F30PS en ligne TO-
247S SILAN MICROELECTRONICS
Nous contacter MOSFET : N4688 patch SOP-8
Nous contacter Circuit intégré : LM324 patch SOP-14
Nous contacter Circuit intégré : UC3525AN patch SOP-16 domestique
Modele Code Nom de la piéce de rechange
Nous contacter Interrupteur a bascule : interrupteur double 125/250VAC
30A

Nous contacter Ventilateur DC : 24V 5000RPM 200mm
Nous contacter Ventilateur DC : 24V 5000RPM 200mm

SynARC Nous contacter Condensateur électrolytique aluminium : 1200uF 400V

120% en ligne 35*65
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200

Nous contacter

Relais : 24VDC 40A

Nous contacter

Pont redresseur : 1000V module monophasé

Nous contacter

IGBT : discret 600V 60A

Nous contacter

Diode a récupération rapide : inline TO-247S siLaN
MICROELECTRONICS

Nous contacter

MOSFET : patch SOP-8

Circuit intégré : patch SOP-14

Circuit intégré patch SOP-16 domestique
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Preface

Thanks for your purchase of CASTOLIN EUTECTIC welding machine ! Please read this manual
carefully to properly operate the machine before operation, and preserve this manual for reference in
case.

Free warranty is provided by CASTOLIN EUTECTIC for products purchased for one year date from
being purchased. Overall technical support and after-sales service are to be provided as well, therefore
users can not only contact nearby CASTOLIN EUTECTIC or customer service center.

The product is designed according to domestic and international standards so that it meets relevant
standards such as GB15579. ICE60974. EN60974. AS60974. UL60974, etc.

The product satisfies equipment requirements of category A in the EMC requirement.

Relevant design plans and manufacturing technologies of this product are patented.

CASTOLIN EUTECTIC

All rights reserved. This manual can be modified at any time without prior notice.

CASTOLIN EUTECTIC France

22 Avenue du Quebec,

91140 Villebon-sur-Yvette - FRANCE
Tel: 0169826982

Company website: www.castolinpro.com

E-mail: castolindistribution@castolin.fr

Precaution
Please be very careful with the parts with “NOTE!” in order to avoid loss and personal injury.

Please read the following chapters carefully, and operate according to the instructions.
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1. SAFETY

Welding may result in injury to you and others, so please implement protection during welding.

Operate this equipment by trained professional only!

‘Use welding labor protection supplies with approval of safety

supervisory authority!

‘Do not maintain and repair welder with power.

Electric shock-may result in serious injury or even death!
-Install grounding device according to application standard.

- Do not touch live parts with naked skin, wet gloves or wet clothes.
‘Be sure you are insulated from ground and workpiece.

-Confirm the safety of your working position.

Smoke-may be harmful to your health!

‘Keep your head away from the smoke to avoid inhalation of waste

gas in welding.

‘Keep the working environment well ventilated with exhaust or

ventilation equipment when welding.
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Arc radiation-may hurt your eyes and burn your skin!

-Use proper welding mask and wear protective clothing to protect

your eyes and body.

-Use proper mask or curtain to protect onlooker from being injured.

Improper use and operation may result in fire or explosion

‘Welding spark may result in fire, so please make ensure there are

no inflammables near the welding position, and pay attention to fire
.r':r’”;}if’-'-'{ gp pay
safety.

-Ensure there is fire extinguisher nearby, and make sure someone

has been trained to operate the fire extinguisher.

‘Do not weld closed container.

-Do not use this machine for pipe thawing.

Hot workpiece can cause severe scald.

-Do not touch hot workpiece with bare hands.

-Cool the welding torch for a while after continuously working.

Excessive noise does great harm to people’s hearing.
VA= ‘Wear ear covers or other hearing protectors when welding.

)y -Give warning to onlooker that noise may be potentially hazardous

to hearing.

Magnetic field can make cardiac pacemaker a bit wonky.

-People with cardiac pacemaker should stay away from the welding

spot without first talking to a doctor.

Moving parts may injure your body.

‘Please keep away from moving parts (like fan).

-Each door, panel, cover, baffle plate, and protective device the like
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should be closed and located correctly.

Failure-seek professional support when trouble strikes.

‘When trouble strikes in installation and operation, please inspect

according to related contents in this manual.

‘If you still cannot understand fully, or you still cannot solve the
problem, please contact the dealer or the service center of
CASTOLIN EUTECTIC to obtain professional support.

2. SYMBOL EXPLANATION

WARNING

A Matters to be noticed in operation

ﬂ.l" Objects to be specially described and pointed out

It is prohibited to dispose the electrical waste together with other
common wastes. Please protect the environment.
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3. PRODUCT OVERVIEW

Unique electric structure and air channel design in this
series of machines can speed up the heat rejection of the
power device as well as improving the duty cycles of the
machines. The unique heat rejection efficiency of the air
channel can effectively prevent the power devices and
control circuits from being damaged by the dust absorbed
by the fan, and the reliability of the machine is greatly
improved thereby.

The machine adopts streamline shape. Front and rear

panels and handle are sprayed with rubber oil which gives
good touch feeling.

4. FUNCTION OVERVIEW

»  Various function designs
€ Hot start function: make the arc ignition in MMA welding easier and more reliable.

€ Anti-stick function: reduce working strength during welding.

5. PERFORMANCE CHARACTERISTICS

» Advanced IGBT inverter technology
€ Inverting frequency of 52 KHz/42KHz greatly reduces the volume and weight of the welder.

€ Great reduction in magnetic and resistance loss obviously enhances the welding efficiency and

energy saving effect.
€ Working frequency is beyond audiorange, which almost eliminates noise pollution.
» Leading control mode

€ Advanced control technology meets various welding applications and greatly improves the

welding performance.
€ It can be widely used in acid and basic electrode welding.

€ Easy arc starting, less spatter, stable current and good shaping.
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> Nice shape and structure design
€ Front and rear panels in shape of streamline make the whole shape nicer.

€ Front and rear panels are made of high-strength engineering plastics to make sure the machine

works efficiently in severe conditions such as high impact, dropping down and so on.
& Excellent insulating property.
€ Better “three-proofing” design with antistatic and anticorrosion.
» High output no-load voltage

4 Under high output no-load voltage, stretch the output cable without affecting the welding

performance.

6. ORDER INFORMATION

Model Function Configuration Product Code Product No.

9. Lift TIG argon arc welding(TIG) ARC180 Syn ESC771196

SynARC 180 .
10. MMA synergic (SYN) EAN 4066958332545
11. Manual metal arc welding (MMA) ARC200 Syn ESC771197
12. Hot start (fixed or adjustable) EAN 4066958332552
13. Anti-stick

SynARC 200 . .
14. Arc-force (fixed or adjustable)
15. VRD
16. Meter display




CASTOLIN SynARC 180 & SynARC 200

7. TECHNICAL PARAMETERS

Model
Technical Parameter Units
SynARC 180 SynARC 200

Rated input voltage \Y, AC230V+15% 50/60HZ
Rated input power KVA 8.2 9.4

Welding current range A 20~180 20~200

(MMA) v 20.4~27.2 20.4~28
Welding current range A 20~180 20~200
(e \Y, 10.4~17.2 10.4~18

Rated duty cycle 30% /40°C 25% / 40°C
No-load voltage \Y, 81 81
Overall efficiency 85% 85%
Housing protection grade IP21S IP21S
Power factor COSep=0.7 COSp=0.7
Insulation grade F F
Standard EN60974-1 EN60974-1
Noise db <70 <70
Size mm 380%120*212 380*120*212
Weight kg 4.20 4.27
Applicable electrode mm 2.0-5.0 2.0-5.0

Duty cycle is tested under the environment temperature of 40°C
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8. ELECTRICAL SCHEMATIC DIAGRAM
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CONTROL CIRCUIT

Fig 2
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9. OPERATION CONTROL
AND DESCRIPTION

1. Current knob: Welding current, arc-force current and hot
start arc igniting current can be adjusted from low to high by
rotating the knob clockwise.

2 = : It is MMA mode where electrode diameter cannot be
adjusted but arc-force and hot start can be adjusted with
indicator on.

3. “SYN”: It is MMA synergic mode where the hot start current
and arc-force current are selected automatically by
program after specified electrode is selected with indicator
on.

A
4. — : Itis lift TIG welding mode with indicator on.

GGG G
203238528155 . .
5., EYEIEIEDED - MMA synergic electrode diameter

selecting indicator. When the triangular symbol is on, the
corresponding diameter is selected.

Hot start current and arc-force current are selected
automatically by program at this time.

6.“A”: MMA welding current status indicator. When it is
blinking, MMA welding current can be set at present.

M

7. : MMA arc-force adjusting indicator. When it is blinking,
arc-force current can be set at present.

8. £ : MMA hot start adjusting indicator. When it is blinking,

hot start current can be set at present.

[1TH

g JAILMEITLY : It is welding status and current setting

indicator which is scrolling displaying during welding.

Fig 3

CRCECH

.
Welding Electrode Function  ARC
Mode Selection Mode (Z28903)

Fig 3-1




CASTOLIN SynARC 180 & SynARC 200

YNy

10. u L’ LED digital display:

(1, LED digital tube displays current value which is set
currently;

(), It displays setting value of arc-force when arc-force
indicator is blinking;

(3), It displays setting value of hot start;

(@), Itdisplays E60 when machine is under overheat protection
and stops working until E60 disappears;

(5, It displays E13 when machine is under over-current
protection which means internal components are damaged,
please contact dealer for help.

11, Welding Mode: following welding modes can be switched
by pressing this button:

A4
@ = indicator is on under lift TIG argon arc welding;

® “SYN’indicator is on under electrode diameter selection
mode;

T/

® — indicator is on under MMA mode.

12 , Electrode Selection: When“SYN” indicator is on,
electrode diameter can be selected by pressing this button.

13, Function Mode: It is MMA functions selecting button.

When — indicator is on, MMA functions can be set:

(1),Function Mode button is pressed once to adjust welding
current by rotating current knob with indicator*A” blinking.
Welding current setting is finished with “A”off after 3S.

(2), Function Mode button is pressed twice to adjust arc-force

current by rotating current knob with h indicator blinking. Arc-
force current setting is finished with arc-force indicator off after
3S.

(3), Function Mode button is pressed three times to adjust hot

start current by rotating current knob with i indicator
blinking. Hot start current setting is finished with hot start
indicator off after 3S.

INPUT

Fig 4
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14. +output terminal: Connected to electrode holder.
15. -output terminal: Connected to electrode holder.
16. Power cord

17. Power switch: Control power.

18.Cooling fan

19.Handle

Combination key for switching VRD on and off:

Welding Mode and Electrode Selection buttons are pressed
simultaneously to switch on or off MMA VRD. Under MMA,
VRD is not available by default, but it is available when
welding Mode and Electrode Selection buttons are pressed
simultaneously for 3S with U -1 display. And VRD is
unavailable if press them for 3S again with /-0 display.

Combination key for switching anti-stick on and off:

Electrode Selection and Function Mode are pressed
simultaneously to switch on or off MMA anti-stick. Under MMA,
anti-stick function is available by default, but it is unavailable
when Electrode Selection and Function Mode buttons are
pressed simultaneously for 3S with A-Odisplay. And anti-stick
function is available if press them for 3S again with H-
1display.

Combination button to reset factory settings (Synergy
mode) :

Welding Mode and Function Mode are pressed simultaneously
for 3 seconds to reset the factory settings.

Fault code table:

Digital tube display code Code meaning

E60 overheat protection: machine is under overheat protection and stops
working until E60 disappears

E13 over-current protection: internal components are damaged, please
contact dealer for help

Press the key combination to display the code table

Digital tube display code Code meaning

L-0/U -1 U/-0:Represents no VRD;L/-1:Representative has VRD
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H-0/H-1 H-0:Represents no anti-stick;H-1:Representative has anti-stick

10. INSTALLATION, DEBUGGING AND OPERATION

Note: Please install the machine strictly according to the following steps.

Turn off the power supply switch before any electric connection operation.

The housing protection grade of this machine is IP21S, so do not use it in rain.

10.1 Installation for MMA welding

6)

7)

8)

9)

10)

11)

Fig 6 Schematic Diagram of MMA Welding

A primary power supply cable is available for this welding machine. Connect the primary power
supply cable to the corresponding voltage class based on rated input power of the welder.

Misconnection should be avoided.

The primary cable should be tightly connected to the corresponding power binding post or socket

to avoid oxidization.
Check whether the input voltage value varies in acceptable range with a multi-meter.

Insert the cable plug with electrode holder into the “+” socket on the front panel of the welding

machine, and tighten it clockwise.

Insert the cable plug with ground clamp into the “—” socket on the front panel of the welding machine,

and tighten it clockwise.

Connect the power ground well.The connection as mentioned above in 4) and 5) is DCRP

connection. Operator can choose DCSP connection according to workpiece and electrode
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application requirement. Generally, DCRP connection is recommended for basic electrode

(electrode is connected to positive pole), while there is no special requirement for acid electrode.

10.2 Operation for MMA welding

4)  After being installed according to the above method, and the power switch being switched on, the

machine is started with the power LED on and the fan working.

5) Pay attention to the polarity when connecting. There are two connection modes for DC welder in

general, one of which is straight polarity in which electrode holder is connected to negative pole and

workpiece is connected to positive pole, the other is reverse polarity to which is opposite. Phenomena

such as unstable arc, spatter, and electrode sticking could happen if improper mode is selected.

Exchange the quick plug to change the polarity if necessary.

6) Select cable with larger cross-section to reduce the voltage drop if the secondary cables (welding

cable and earth cable) are long and distance between workpiece and welder is far.

Preset the welding current according to the type and size of the electrode, clip the electrode and then

welding can be carried out by short circuit arc ignition. For welding parameters, please refer to the below

table.

10.3 Welding parameters table (for reference only)

Electrode Recommended Welding Recommended welding
Diameter(mm) Current(A) voltage(V)
1.6 30~70 21.2~22.8
2.0 40~90 21.6~23.6
25 50~100 22~24
3.2 70~150 22.8~26
4.0 140~180 25.6~27.2
5.0 160~200 26.4~28

Note: This table is suitable for mild steel welding. For other materials, consult related materials

and welding process for reference.
10.4 Installation and operation for TIG LIFT welding

10.4.1 Installation

3) As itis shown in the figure, TIG torch is connected to negative pole on the front panel,
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while workpiece is connected to positive pole. Please note that quick connector should be

tightened.

4) Connect Argon cylinder and gas inlet hose of TIG torch. Open the gas valve after

achieving suitable gas flow. Attention: Make sure connection is well to prevent gas leakage.

(Note: At TIG, gas is not controlled by built-in gas valve; therefore, gas should be connected to gas

inlet hose of TIG torch outside the machine)

Sketch map of installation

10.4.2 Operation

4) After being installed according to the above method, and the power switch on the rear

panel being switched on, the machine is started with digital display on and the fan working.
5) Select “TIG” as the welding mode.

6) According to workpiece thickness, select welding current by adjusting “current

adjusting knob” and ammeter displays this set value. Press torch trigger to start welding.

Arc starting method: As this machine adopts touch start TIG, operator can start normal welding by

slightly raising the torch when there is current after the tungsten is touching the workpiece.

11. CAUTION

11.1 Working Environment
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6) Welding should be carried out in dry environment with humidity of 90% or less.
7) The temperature of the working environment should be between -10°C and 40°C.
8) Avoid welding in the sunlight and rain. Keep it dry at all times.

9) Avoid welding in dusty area or environment with corrosive chemical gas.

10) Gas shielded arc welding should be operated in environment without strong airflow.

11.2 Safety Tips

Over-current/over-voltage/over-heating protection circuit is installed in this machine. When the
network voltage, output current or inner temperature exceeds the set standard, the machine will stop
automatically. However, excessive use (e.g. too high voltage) of machine will lead to welder damage.

Therefore, please note:
1) Ventilation

This industrial welder can create powerful welding current that has strict cooling requirements that cannot
be met with natural ventilation. Therefore two internal fans are very important in enabling the machine to
work steadily with effective cooling. The operator should make sure that the louvers be uncovered and
unblocked. The minimum distance between the machine and nearby objects should be 30cm. Good

ventilation is of critical importance to the better performance and longer lifespan of the machine.
2) Overload is forbidden!

Remember to operate the welder within allowable duty cycle (refer to the corresponding duty cycle). Make
sure that the welding current should not exceed the max load current. Overload could obviously shorten

the machine's lifespan, or even damage the machine.

3) Over-voltage is forbidden!
Regarding the power supply voltage range of the machine, please refer to “Technical Parameters” table.
This machine is of automatic voltage compensation, which enables the maintaining of the voltage range
within the allowable range. In case that the power supply voltage exceeds the allowable value, it would
possibly damage the components of the machine. Users should learn about this circumstance and take

proper precaution.

4) An earth screw is available for the machine. Connect it with an earth cable (section=6mm2) to

avoid the static and electric shock.

5) A sudden halt may occur with the red indicator of the front panel on while the actual duty cycle

of the welder is over standard duty cycle which triggers temperature detect switch due to overheat. Under
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this circumstance, it is unnecessary to unplug the power plug. Keep cooling fan working to cool down the
welder. Welding can be continued after the inner temperature falls into the standard range and the red

indicator is off.

12. BASIC KNOWLEDGE OF WELDING

Manual metal arc welding, MMA for short, is an arc welding mode by manually operating electrode.
Equipment for MMA is simple, convenient and flexible to operate, and with high adaptability. MMA is
applied to various metal materials with thickness more than 2mm and various structures, in particular to
weldment with complex structure and shape, short weld joint or bending shape, as well as weld joints in

various spatial locations.
12.1 Welding Process of MMA

Connect the two output terminals of the welder to the weldment and electrode holder respectively,
and then clamp the electrode by the electrode holder. When welding, arc is ignited between the electrode
and the weldment, and the end of the electrode and part of the weldment are fused to form a weld crater
under the high-temperature arc. The weld crater is quickly cooled and condensed to form weld joint which
can firmly connect two separate pieces of weldement as a whole. The coating of the electrode is fused
to produce slag to cover the weld crater. The cooled slag can form slag crust to protect the weld joint.

The slag crust is removed at last, and the joint welding is finished.
12.2 Tools for MMA

Common tools for MMA include electrode holder, welding mask, slag hammer, wire brush (see Fig.

5-8), welding cable and labor protection supplies.

a) electrode holder  b) welding mask  c) slag hammer  d) wire brush

Fig 8 Tools for MMA

a) Electrode holder: a tool for clamping electrode and conducting current, mainly including 300A type
and 500A type.

b) Welding mask: a shielding tool for protecting eyes and face from injuring due to arc and spatter,
including handholding type and helmet type. Colored chemical glass is installed on the viewing window
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of the mask to filter ultraviolet ray and infrared ray. Arc burning condition and weld crater condition can
be observed from the viewing window during arc burning. Thus, welding can be carried out by operators
conveniently.

c) Slag hammer (peen hammer): for the use of removing slag crust on the surface of weld joint.

d) Wire brush: for the use of removing dirt and rust at the joints of the weldment before welding, as well
as cleaning the surface of weld joint and the spatter after welding.

e) Welding cable: generally cables formed from many fine copper wires. Both YHH type arc welding
rubber sleeve cable and THHR type arc welding rubber sleeve extra-flexible cable can be used. Electrode
holder and welding machine are connected via a cable, and this cable is named as welding cable (live
wire). Welding machine and workpiece are connected via another cable (earth wire). The electrode holder
is covered with insulating material performing insulation and heat insulating.

12.3 Basic Operation of MMA

1. Welding joint cleaning

Rust and greasy dirt at the joint should be removed completely before welding in order to implement arc
igniting and arc stabilizing conveniently as well as ensure the quality of weld joint. Wire brush can be
used for condition with low requirement on dust removal; grinding wheel can be used for condition with
high requirement on dust removal.

2. Posture in operating

Take flat welding of butt joint and T-shaped joint from left to right as an example. (See Fig. 9) The operator
should stand at the right side of the working direction of weld joint with mask in the left hand and electrode
holder in the right hand. The left elbow of the operator should be put on his left knee to prevent his upper
body from following downwards, and his arm should be separated from the costal part so as to stretch
out freely.

a) flat welding b) vertical welding

Fig 9 Posture in welding

3. Arc Igniting

Arc igniting is the process for producing stable arc between electrode and weldment in order to heat them
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to implement welding. Common arc ignition mode includes scraping mode and striking mode. (See Fig.10)
During welding, touch the surface of the weldment with the end of the electrode by scraping or light
striking to form short circuit, and then quickly lift the electrode 2~4mm away to ignite arc. If arc ignition
fails, it is probably because there is coating at the end of the electrode, which affects the electric
conduction. In this case, the operator can strongly knock the electrode to remove the insulation material
until the metal surface of the core wire can be seen.

a)striking mode b)scraping mode

Fig10 Arc ignition modes
4. Tack weld

For fixing the relative positions of the two pieces of weldment and welding conveniently, 30~40mm short
weld joints are welded every certain distance in order to fix the relative positions of the weldment during
welding assembly. This process is named as tack weld.

5. Electrode manipulation

The electrode manipulation actually is a resultant movement in which the electrode simultaneously moves
in three basic directions: the electrode gradually moves along the welding direction; the electrode
gradually moves toward the weld crater; and the electrode transversely swings. (See Fig.11) Electrode
should be correctly manipulated in three movement directions after arc is ignited. In butt welding and flat
welding, the most important is to control the following three aspects: welding angle, arc length and welding
speed.

(4) Welding angle: the electrode should be inclined in 70~80° forwards. (See Fig.12)
() Arc length: the proper arc length is equal to the diameter of electrode in general.

(6) Welding speed: proper welding speed should make the crater width of the weld bead about twice
the diameter of the electrode, and the surface of the weld bead should be flat with fine ripples. If
the welding speed is too high, and the weld bead is narrow and high, the ripples are rough, and
the fusion is not well implemented. If the welding speed is too low, the crater width is excessive,
and the workpiece is easy to be burned through. Besides, current should be proper, electrode
should be aligned, arc should be low, and welding speed should not be too high and should be
kept uniform during the whole welding process.
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-electrode

welding direction electrode

1-downwards feed

2-move toward welding direction

3-transversely swing Fig12 Angles of electrode in flat welding

Fig11 Three basic movement directions of

electrode

6. Arc extinguishing

Arc extinguishing is unavoidable during welding. Poor arc extinguishing may bring shallow weld crater
and poor density and strength of weld metal by which cracks, air holes, slag inclusion and shortage the
like are easy to be produced. Gradually pull the end of the electrode to the groove and raise the arc when
extinguishing arc, in order to narrow the weld crater and reduce the metal and heat. Thus, defects such
as cracks and air holes can be avoided. Pile up the weld metal of the crater to make the weld crater
sufficiently transferred when extinguishing arc. Then, remove the excessive part after welding. The
operation modes of arc extinguishing are shown in the figure below.

a) arc extinguishing at the outside of weld b) arc extinguishing on the weld bead
bead

Fig 13 Arc extinguishing modes
7. Weldment cleaning

Clean welding slag and spatter with wire brush, etc after welding.
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13. MAINTENANCE

WARNING

7)

8)

9)

10)

11)

12)

The following operation requires sufficient professional knowledge on
electric aspect and comprehensive safety knowledge. Operators should be
holders of valid qualification certificates which can prove their skills and
knowledge. Make sure the input cable of the machine is disconnected from
the electricity utility before uncovering the welding machine.

Check periodically whether inner circuit connection is in good condition, connector is fastened (esp.
plugs or components). Tighten the loose connection. If there is oxidization, remove it with sandpaper

and then reconnect.

Keep hands, hair and tools away from the charged parts such as the fan to avoid personal injury or

machine damage when the machine is energized.

Clean the dust periodically with dry and clean compressed air. If welding environment with heavy
smoke and pollution, the machine should be cleaned daily. The pressure of compressed air should

be at a proper level in order to avoid the small parts inside the machine being damaged.

Avoid water and vapor infiltrating the machine. If there is, dry it and use tramegger to check the
insulation of the equipment (including that between the connections and that between the connection
and the enclosure). Only when there are no abnormal phenomena anymore, can the machine be

used.

Check periodically whether the insulation cover of all cables is in good condition. If there is any

dilapidation, rewrap it or replace it.

Put the machine into the original packing in dry location if it is not to be used for a long time.

14. TROUBLESHOOTING

3)

The following operation requires sufficient professional knowledge on
WARNING electric aspect and comprehensive safety knowledge. Operators should be
holders of valid qualification certificates which can prove their skills and
knowledge. Make sure the input cable of the machine is disconnected from

the electricitv utilitv before uncoverina the weldina machine.

Common Malfunction Analysis and Solution:
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Malfunction

Phenomena

Causes and Solutions

Turn on the machine, the

power indicator is off, the 3) Check if the power switch is closed.

fan doesn't work, and no | 4) \jake sure there is power for input cable.

welding output.

Turn on the machine, the

fan works, but the output 3) The current potentiometer fails. Replace it.

current is unstable and

can't be controlled by 4) Check if any loose contact exists inside the machine, especially

. connector, etc. If any, check.

potentiometer when

welding.
4)  Check if any poor contact exists inside the machine.
5) Open circuit or poor contact occurs at the joint of output terminal.
6) The abnormity indicator is on.

Turn on the machine, the
power indicator is on, the
fan works, but no welding

output.

A.  The machine is under over-heating protection status due to long
time operation. For this situation, it is unnecessary to unplug the
power plug so that cooling fan can continue to cool down the

welder. Welding can be continued after indicator is off;
B. Check if the thermal switch is ok. Replace it if damaged.
C. Check if the thermal switch connection is under good contact.

D. Itis possible for welder to be under over-current protection status
if indicator is on for a long time. For this situation, please do not
restart the machine, but contact local agent for professional

assistance.

The electrode holder

becomes very hot.

The rated current of the electrode holder is lower than its actual working

current. Replace it with a bigger rated current.

Excessive spatter in MMA

welding.

The output polarity connection is incorrect. Exchange the polarity.
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4) Spare Parts List for Maintenance

Model Material Code Name of Material

Rocker switch : dual switch 125/250VAC 30A lead-free

DC fan : 0 24V 5000RPM 200mm lead-free

DC fan : 24V 5000RPM 200mm lead-free

aluminum electrolytic capacitor : 1000uF 400V +20%

SynARC inline ¢35*60 lead-free

180 relay : 24VDC 40A lead-free

Rectifier bridge : 1000V single-phase module lead-free

IGBT : discrete 600V 60A lead-free

Fast recovery diode : SFR60F30PS inline TO-247S siLAN
MICROELECTRONICS lead-free

MOSFET : N4688 patch SOP-8 lead-free

integrated circuit : LM324 patch SOP-14 lead-free

Integrated circuit : UC3525AN patch SOP-16 domestic
lead-free

Model Material Code Name of Material

Rocker switch : dual switch 125/250VAC 30A lead-free

DC fan : 24V 5000RPM 200mm lead-free

DC fan : 24V 5000RPM 200mm lead-free

aluminum electrolytic capacitor : 1200uF 400V +20%
SynARC inline ¢35*65 lead-free

200 relay : 24VDC 40A lead-free

Rectifier bridge : 1000V single-phase module lead-free

IGBT : discrete 600V 60A lead-free

Fast recovery diode : inline TO-247S siLAN
MICROELECTRONICS lead-free

MOSFET : patch SOP-8 lead-free

integrated circuit : patch SOP-14 lead-free

Integrated circuit patch SOP-16 domestic lead-free
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Prefazione

Grazie per aver acquistato la saldatrice CASTOLIN EUTECTIC! Si prega di leggere attentamente il
presente manuale per utilizzare correttamente la macchina prima dell'uso e di conservarlo come
riferimento in caso di necessita.

CASTOLIN EUTECTIC fornisce una garanzia gratuita sui prodotti acquistati per un anno dalla data di
acquisto. Inoltre, CASTOLIN EUTECTIC fornisce un supporto tecnico globale e un servizio post-
vendita, per cui gli utenti possono anche contattare il centro di assistenza clienti CASTOLIN
EUTECTIC piu vicino.

Il prodotto € progettato secondo gli standard nazionali e internazionali in modo da soddisfare gli
standard pertinenti come GB15579. ICE60974. EN60974. AS60974. UL60974, ecc.

Il prodotto soddisfa i requisiti della categoria A dei requisiti EMC.

| piani di progettazione e le tecnologie di produzione di questo prodotto sono brevettati.

CASTOLIN EUTECTIC

Tutti i diritti riservati. Il presente manuale puo essere modificato in qualsiasi momento senza preavviso.

CASTOLIN EUTECTIC ITALY SRL
S.P. Rivoltana, 35 - 20096 Limito di Pioltello (Ml)
Tel. +39 02.92.68.61

Sito www.grupposalteco.it

Precauzione
Prestare molta attenzione alle parti contrassegnate con "NOTA!" per evitare danni e lesioni personali.

Leggere attentamente i capitoli seguenti e operare secondo le istruzioni.
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1. SICUREZZA

La saldatura pud provocare lesioni a voi e ad altri, pertanto vi preghiamo di adottare una protezione

durante la saldatura.

L'uso di questa apparecchiatura & riservato a professionisti

formati !

-Utilizzare i materiali di protezione per la saldatura con I'approvazione

dell'autorita di vigilanza sulla sicurezza!

-Non eseguire la manutenzione e la riparazione della saldatrice con

la macchina collegata alla corrente.

Le scosse elettriche possono provocare gravi lesioni o

addirittura la morte!

:Iﬂ -Installare il dispositivo di messa a terra secondo lo standard

dell'applicazione.

-Non toccare le parti sotto tensione con la pelle nuda, i guanti o i

vestiti bagnati.
-Assicurarsi di essere isolati dal terreno e dal pezzo in lavorazione.

-Verificare la sicurezza della postazione dilavoro.

| fumi possono essere dannosi per la salute!

-Tenere la testa lontana dai fumi per evitare di inalare i gas prodotti

dalla saldatura.

-Mantenere l'ambiente di lavoro ben ventilato con dispositivi di

aspirazione o di ventilazione durante la saldatura.
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Radiazioni ad arco: possono danneggiare gli occhi e bruciare la

pelle!

-Utilizzare una maschera di saldatura adeguata e indossare

indumenti protettivi per proteggere gli occhi e il corpo.

-Utilizzare una maschera o una tenda adeguata per proteggere le

persone vicine da eventuali lesioni.

L'uso e il funzionamento improprio possono provocare incendi

o esplosioni.

-La scintilla di saldatura pud provocare incendi, quindi assicurarsi che
non vi siano materiali infammabili nelle vicinanze della posizione

di saldatura e prestare attenzione alla sicurezza antincendio.

-Assicuratevi che ci sia un estintore nelle vicinanze e che qualcuno

sia stato addestrato ad utilizzarlo.
-Non saldare all'interno di un contenitore chiuso.

-Non utilizzare questa macchina per lo scongelamento dei tubi.

Il pezzo caldo puo causare gravi scottature.
-Non toccare il pezzo caldo a mani nude.

-Raffreddare la torcia di saldatura per un po' di tempo dopo aver
lavorato ininterrottamente.

Il rumore eccessivo danneggia gravemente l'udito delle

— persone.
g}\@%@ -Indossare copriorecchie o altri dispositivi di protezione dell'udito
sg\\;L_/ durante la saldatura.

e

-Avvisare gli aiutanti che il rumore pud essere potenzialmente

pericoloso per l'udito.

I campo magnetico puo rendere sensibile il pacemaker

cardiaco.

-Le persone con pacemaker cardiaco devono stare lontane dal
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punto di saldatura senza aver prima parlato con un medico.

Le parti in movimento possono ferire il corpo.
-Tenere lontano da parti in movimento (come la ventola).

-Ogni parte , pannello, coperchio, deflettore e dispositivo di
protezione simile deve essere chiuso e posizionato

correttamente.

Mal funzionamento: cercate un supporto professionale

quando ci sono problemi.

-Se si verificano problemi durante l'installazione e il funzionamento,

controllare in base ai contenuti di questo manuale.

-Se non riuscite a capire bene o a risolvere il problema, contattate
il rivenditore o il centro di assistenza CASTOLIN EUTECTIC per

ottenere assistenza professionale.

2. SPIEGAZIONE DEI SIMBOLI

WARNING

A Aspetti da tenere in considerazione durante I'operazione

ﬂ.lﬂ Oggetti da descrivere e segnalare in modo particolare

E vietato smaltire i rifiuti elettrici insieme ad altri rifiuti comuni. Si
prega di proteggere I'ambiente.
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3. PANORAMICA DEL PRODOTTO

L'esclusiva struttura elettrica e il design del canale dell'aria
di questa serie di macchine sono studiati per migliorare
'estrazione del calore del dispositivo di potenza e
migliorare i cicli di lavoro delle macchine. L'esclusiva
efficienza di smaltimento del calore tramite il canale
d'aria impedisce efficacemente che i componenti di
potenza e i circuiti di controllo vengano danneggiati dalla

polvere assorbita dalla ventola, migliorando notevolmente
I'affidabilita della macchina.

La macchina adotta una forma aerodinamica specifica.l
pannelli anteriori e posteriori e l'impugnatura sono

Figura 1

spruzzati con olio di gomma che conferisce una buona
sensazione al tatto.

4. PANORAMICA DELLE FUNZIONI

»  Vari design funzionali
€ Funzione hot start: facilita e rende piu affidabile I'innesco dell'arco nella saldatura MMA.

€ Funzione antiaderente: reduce il rischio di incollaggio durante la saldatura.

5. CARATTERISTICHE DELLE PRESTAZIONI

» Tecnologia avanzata dell'inverter IGBT

€ La frequenza di inversione di 52 KHz/42KHz riduce notevolmente il volume e il peso della

saldatrice.

€ La grande riduzione delle perdite magnetiche e di resistenza aumenta ovviamente l'efficienza

di saldatura e I'effetto di risparmio energetico.

€ La frequenza di lavoro € al di la dell'intervallo di udibilita, il che elimina quasi del tutto

l'inquinamento acustico.
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» Modalita di controllo principale

€ La tecnologia di controllo avanzata soddisfa diverse applicazioni di saldatura e migliora

notevolmente le prestazioni di saldatura.

€ Pud essere ampiamente utilizzato nella saldatura con elettrodi con rivestimento acido e

basico.

€ Facile innesco dell'arco, meno spruzzi, corrente stabile e ottimo aspetto del cordone.

> Bella forma e design della struttura

€ | pannelli anteriori e posteriori a forma sagomata rendono la forma complessiva piu gradevole.

€ | pannelli anteriori e posteriori sono realizzati in tecnopolimeri ad alta resistenza per garantire

che la macchina funzioni in modo efficiente anche in condizioni difficili, come ad esempio in

caso di forti urti, cadute e cosi via.

¢ Eccellente proprieta isolante.

€ Migliore design "a tre prove" con caratteristiche antistatiche e anticorrosione.

> Elevata tensione di uscita a vuoto

€ In presenza di un'elevata tensione di uscita a vuoto,

compromettere le prestazioni di saldatura.

6. INFORMAZIONI SULL'ORDINE

si puo’ allungare il cavo di uscita senza

Configurazione delle funzioni Codice Prodotto No.
Modello
prodotto
17. Saldatura ad arco di argon TIG Lift ARC180 ESC771196
SynARC 180 , ,
(TIG) Sintesi EAN 4066958332545
18. MMA sinergico (SYN) ) ARC200 Syn ESC771197
19. Saldatura manuale ad arco metallico EAN 4066958332552
(MMA)
20. Hot start (fisso o regolabile)
SynARC 200 .
21. Antiaderente
22. Arc Force (fissa o regolabile)
23. VRD
24. Display del contatore
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7. DATI TECNICI

Modello
Dati tecnici Unita
SynARC 180 SynARC 200
Tensione d'ingresso \Y, AC230V+15% 50/60HZ
nominale
Potenza nominale in KVA 8.2 9.4
ingresso
Intervallo di corrente di A 20~180 20~200
saldatura (MMA) Vv 20.4~27.2 20.4~28
Intervallo di corrente di A 20~180 20~200
saldatura (TIG) )
Vv 10.4~17.2 10.4~18
Ciclo di lavoro nominale 30% / 40°C 25% / 40°C
Tensione a vuoto \Y 81 81
Efficienza complessiva 85% 85%
Grado di protezione della IP21S IP21S
macchina
Fattore di potenza COSe=0,7 COSe=0,7
Grado di isolamento F F
Standard EN60974-1 EN60974-1
Rumore db <70 <70
Dimensione mm 380*120*212 380%120*212
Peso kg 4.20 4.27
Diametro Elettrodo mm 2.0-5.0 2.0-50
utilizzabile

Il ciclo di funzionamento & testato alla temperatura ambiente di 40°C.
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8. SCHEMA ELETTRICO
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9. CONTROLLO DEL
FUNZIONAMENTO E
DESCRIZIONE

1. Manopola della corrente: la corrente di saldatura, la

corrente di Arc Force e la corrente di Hot Start possono essere

regolate da bassa ad alta ruotando la manopola in senso

orario.

2 “— : E la modalita MMA in cui non & possibile regolare il
diametro dell'elettrodo, ma & possibile regolare I’Arc Force
ed il Hot Start con l'indicatore acceso.

3. "SYN": E la modalita sinergica MMA in cui la corrente di Hot
Start e la corrente di Arc Force vengono selezionate
la selezione

automaticamente dal programma dopo

dell'elettrodo specificato con l'indicatore acceso.

u*h

4. — : E la modalita di saldatura TIG modalita Lift con

l'indicatore acceso.

v v v v v

(o oMb eV e oV ha (e o
¢e.0) @2 5)193.2) (4.0 [@5.0 . . . .
5. === - |ndicatore di selezione del diametro

dell'elettrodo sinergico MMA. Quando il simbolo triangolare &
acceso, il diametro corrispondente é selezionato.

La corrente di Hot Start e la corrente Arc Force vengono

selezionate automaticamente dal programma in questo

momento.

6. "A": Indicatore di stato della corrente di saldatura MMA.
Quando lampeggia, la corrente di saldatura MMA puo essere
impostata al momento.

h

7. . Indicatore di regolazione dellArc Force MMA.
Quando lampeggia, la corrente d'arco pud essere impostata al
momento.

8. i : Indicatore di regolazione dell’Hot Start MMA. Quando
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lampeggia, € possibile impostare la corrente di Hot Start.

9. ULLLLLLLLILLLILLLLLLY : E lindicatore dello stato di saldatura e

dell'impostazione corrente che scorre durante la saldatura.

L1000
10. l_’ u L’ Display digitale a LED

(D), il display a LED visualizza il valore corrente attualmente
impostato;

Visualizza il valore di impostazione dellArc Force quando
I'indicatore della forza d'arco lampeggia;

(3), Visualizza il valore di impostazione dell’Hot Start;

Visualizza E60 quando la macchina & sotto protezione da
surriscaldamento e smette di funzionare finché E60 non
scompare;

Visualizza E13 quando la macchina € sotto protezione da
sovracorrente, il che significa che i componenti interni sono
danneggiati; contattare il rivenditore per assistenza.

11, Modalita di saldatura: premendo questo pulsante si
possono cambiare le seguenti modalita di saldatura:

T

@ = L'indicatore & acceso durante la saldatura ad arco

TIG argon;

L'indicatore "SYN" & acceso in modalita di selezione del
diametro dell'elettrodo;

=

© “— & acceso in modalita MMA.

12, Selezione dell'elettrodo: Quando l'indicatore "SYN" &
acceso, €& possibile selezionare il diametro dell'elettrodo
premendo questo pulsante.

13, Modalita di funzione: E il pulsante di selezione delle

[ e e

funzioni MMA. Quando l'indicatore — & acceso, € possibile
impostare le funzioni MMA:

(D, il pulsante Function Mode viene premuto una volta per
regolare la corrente di saldatura ruotando la manopola della
corrente con lindicatore "A" lampeggiante. L'impostazione

INPUT

Fig. 4
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della corrente di saldatura termina con lo spegnimento di "A"
dopo 3S.

(), Il pulsante della modalita di funzionamento viene premuto
due volte per regolare la corrente d'arco ruotando la manopola

della corrente con lindicatore lampeggiante. il l'indicatore
lampeggia. L'impostazione della corrente d'arco € terminata
con l'indicatore di forza d'arco spento dopo 3S.

(3), llpulsante della modalita di funzionamento viene premuto
tre volte per regolare la corrente di Hot Start ruotando la

manopola della corrente con l'indicatore lampeggiante. M-
l'indicatore lampeggia. L'impostazione della corrente di Hot
Start € terminata con l'indicatore di Hot Start spento dopo 3S.

14. Terminale di uscita +: Collegato alla pinza portaelettrodi.
15. -Terminale di uscita: Collegato alla pinza portaelettrodi.

16. Cavo di alimentazione

17. Interruttore di alimentazione: Controlla I'alimentazione.

18.Ventola di raffreddamento

19.Maniglia

Tasto combinato per attivare e disattivare il VRD:

| pulsanti Modalita di saldatura e Selezione elettrodo vengono
premuti contemporaneamente per attivare o disattivare |l
VRD MMA. In MMA, il VRD non é& disponibile per
impostazione predefinita, ma €& disponibile quando si
premono contemporaneamente i pulsanti Modalita di
saldatura e Selezione elettrodo per 3S con U-1. Il VRD non
€ disponibile se si premono di nuovo i pulsanti per 3S con

)

l'indicazione u-O0.
Tasto combinato per attivare e disattivare I'antistick:

| pulsanti Selezione elettrodo e Modalita funzione vengono
premuti contemporaneamente per attivare o disattivare la
funzione antistick MMA. In MMA, la funzione anti-stick &
disponibile per impostazione predefinita, ma non € disponibile
quando si premono contemporaneamente i pulsanti Selezione
elettrodo e Modalita funzione per 3S con A-0. La funzione
anti-stick € disponibile se si premono nuovamente i pulsanti
per 3S con il display -1. H-1.

Pulsante combinato per ripristinare le impostazioni di
fabbrica (modalita Synergy) :

La modalita saldatura e la modalita funzione vengono premute
contemporaneamente per 3 secondi per ripristinare le
impostazioni di fabbrica.
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Tabella dei codici di guasto:

Codice di visualizzazione
del display digitale

Significato del codice

E60 protezione da surriscaldamento: la macchina & sotto protezione da
surriscaldamento e smette di funzionare finché non scompare E60
E13 protezione da sovracorrente: i componenti interni sono danneggiati,

contattare il rivenditore per assistenza

Premere la combinazione di tasti per visualizzare la tabella dei codici

Codice di visualizzazione
del display digitale

Significato del codice

L=/t

N

U-0:assenza di VRD;lU-1:presenzadi VRD

H-0/H-1

H-0:assenza di antiincollaggio;H-1:presenza di antiincollaggio

10. INSTALLAZIONE, DEBUG E FUNZIONAMENTO

Nota: installare la macchina seguendo scrupolosamente i passaggi indicati di seguito.

Spegnere l'interruttore di alimentazione prima di effettuare qualsiasi operazione di collegamento

elettrico.

Il grado di protezione di questa macchina & IP21S, quindi non utilizzarla sotto la pioggia.

10.1 Installazione per la saldatura MMA
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12)

13)

14)

15)

16)

17)

Fig 6 Schema della saldatura MMA

Per questa saldatrice & disponibile un cavo di alimentazione primaria. Collegare il cavo di
alimentazione primaria alla classe di tensione corrispondente in base alla potenza nominale di

ingresso della saldatrice. Evitare collegamenti errati.

Il cavo primario deve essere collegato saldamente al morsetto o alla presa di alimentazione

corrispondente per evitare l'ossidazione.
Verificare se il valore della tensione di ingresso varia in un intervallo accettabile con un multimetro.

Inserire il connettore del cavo con la pinza portaelettrodo nella presa "+" sul pannello frontale della

saldatrice e stringerla in senso orario.

Inserire il connettore del cavo di massa nella presa "-" sul pannello frontale della saldatrice e

stringerla in senso orario.
Collegare bene la massa di alimentazione.

Il collegamento di cui ai punti 4) e 5) € un collegamento DCRP. L'operatore pud scegliere il

collegamento DCSP in base ai requisiti di applicazione del pezzo e dell'elettrodo. In generale, il

collegamento DCRP & consigliato per I'elettrodo basico (I'elettrodo € collegato al polo positivo), mentre

non vi sono requisiti particolari per I'elettrodo acido.

10.2 Funzionamento per la saldatura MMA

7)

8)

Dopo linstallazione secondo il metodo sopra descritto e l'accensione dell'interruttore di

alimentazione, la macchina viene avviata con il LED di alimentazione acceso e la ventola funzionante.

Prestare attenzione alla polarita durante il collegamento. In generale, esistono due modalita di
collegamento per le saldatrici a corrente continua: una €& la polarita diretta, in cui la pinza

portaelettrodo & collegata al polo negativo e il pezzo da saldare al polo positivo, I'altra € la polarita
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inversa, che & opposta. Fenomeni quali arco instabile, spruzzi e incollaggio degli elettrodi possono

verificarsi se si seleziona una modalita non corretta. Se necessario, sostituire il connettore rapido

per cambiare la polarita.

9) Scegliere un cavo di sezione maggiore per ridurre la caduta di tensione se i cavi secondari (cavo di

saldatura e cavo di massa) sono lunghi e la distanza tra il pezzo e la saldatrice & notevole.

Predisporre la corrente di saldatura in base al tipo e alle dimensioni dell'elettrodo, bloccare I'elettrodo e

quindi eseguire la saldatura mediante innesco ad arco di corto circuito. Per i parametri di saldatura, fare

riferimento alla tabella seguente.

10.3 Tabella dei parametri di saldatura MMA (solo per riferimento)

Diametro dell'elettrodo Corrente di saldatura Tensione di saldatura
(mm) consigliata (A) consigliata (V)

1.6 30~70 21.2~22.8

2.0 40~90 21.6~23.6

25 50~100 22~24

3.2 70~150 22.8~26

4.0 140~180 25.6~27.2

5.0 160~200 26.4~28

Nota: questa tabella é adatta alla saldatura dell'acciaio dolce. Per altri materiali, consultare i

materiali e i processi di saldatura

di riferimento.

10.4 Installazione e funzionamento per la saldatura TIG LIFT

10.4.1 Installazione

5) Come mostrato nella figura, la torcia TIG € collegata al polo negativo sul pannello frontale,

mentre il pezzo da lavorare €& collegato al polo positivo. Si noti che il connettore rapido deve

essere serrato.

6) Collegare la bombola di argon e il tubo di ingresso del gas della torcia TIG. Aprire la valvola del

gas dopo aver ottenuto un flusso di gas adeguato. Attenzione: Assicurarsi che il collegamento

sia corretto per evitare perdite di gas.

(Nota: nel TIG, il gas non € controllato dalla valvola del gas incorporata; pertanto, il gas deve essere

collegato al tubo di ingresso del gas della torcia TIG all'esterno della macchina).
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Mappa di schizzo dell'installazione

10.4.2 Funzionamento

7) Dopo linstallazione secondo il metodo sopra descritto e l'accensione dell'interruttore sul
pannello posteriore, la macchina viene avviata con il display digitale acceso e la ventola

funzionante.
8) Selezionare "TIG" come modalita di saldatura.

9) In base allo spessore del pezzo, selezionare la corrente di saldatura regolando la
"manopola di regolazione della corrente" e 'amperometro visualizza il valore impostato.

Premere il pulsante della torcia per avviare la saldatura.

Metodo di avvio dell'arco: Poiché questa macchina adotta I'avviamento TIG a sfioramento,
I'operatore pud avviare la saldatura normale sollevando leggermente la torcia in presenza
di corrente dopo che il tungsteno ha toccato il pezzo.

11. ATTENZIONE

11.1 Ambiente di lavoro

11) La saldatura deve essere effettuata in un ambiente asciutto con un'umidita pari o inferiore al

90%.

12) La temperatura dell'ambiente di lavoro deve essere compresa tra -10°C e 40°C.
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13) Evitare di saldare alla luce del sole e sottola  pioggia. Mantenere sempre I'apparecchio asciutto.
14) Evitare di saldare in aree polverose o in ambienti con gas chimici corrosivi.

15) La saldatura TIG deve essere eseguita in un ambiente privo di forti flussi d'aria.
11.2 Consigli di sicurezza

Nella macchina e installato un circuito di protezione da
sovracorrente/sovratensione/sovratemperatura. Quando la tensione di rete, la corrente di uscita o la
temperatura interna superano lo standard impostato, la macchina si arresta automaticamente. Tuttavia,
un uso eccessivo della macchina (ad esempio, una tensione troppo alta) pud causare danni alla saldatrice.

Pertanto, si prega di notare che:
1) Ventilazione

Questa saldatrice industriale € in grado di creare una potente corrente di saldatura, con requisiti di
raffreddamento molto severi che non possono essere soddisfatti con la ventilazione naturale. Pertanto,
le due ventole interne sono molto importanti per consentire alla macchina di lavorare costantemente con
un raffreddamento efficace. L'operatore deve assicurarsi che le feritoie siano scoperte e non bloccate.
La distanza minima tra la macchina e gli oggetti vicini deve essere di 30 cm. Una buona ventilazione é di

fondamentale importanza per migliorare le prestazioni e prolungare la durata della macchina.
2) |l sovraccarico € vietato!

Ricordarsi di far funzionare la saldatrice entro il ciclo di lavoro consentito (fare riferimento al ciclo di lavoro
corrispondente). Assicurarsi che la corrente di saldatura non superi la corrente di carico massima. Un

sovraccarico potrebbe ovviamente ridurre la durata di vita della macchina o addirittura danneggiarla.

3) E vietata la sovratensione!
Per quanto riguarda lintervallo di tensione di alimentazione della macchina, consultare la tabella
"Parametri tecnici". Questa macchina € dotata di compensazione automatica della tensione, che
consente di mantenere lintervallo di tensione all'interno del range consentito. Se la tensione di
alimentazione supera il valore consentito, i componenti della macchina potrebbero subire danni. Gli utenti

devono informarsi su questa circostanza e prendere le dovute precauzioni.

4) La macchina dispone di un dispositivo di messa a terra. Collegarla con un cavo di terra

(sezione=6mm2) per evitare scariche elettrostatiche e scosse elettriche.

5) Sipuo verificare un arresto improvviso con l'indicatore rosso del pannello frontale acceso mentre
il ciclo di lavoro effettivo della saldatrice € superiore al ciclo di lavoro standard, il che fa scattare

I'interruttore di rilevamento della temperatura a causa del surriscaldamento. In questa circostanza, non &
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necessario scollegare la spina di alimentazione. Mantenere in funzione la ventola di raffreddamento per
raffreddare la saldatrice. La saldatura pud essere continuata quando la temperatura interna rientra

nell'intervallo standard e l'indicatore rosso & spento.

12. CONOSCENZA DI BASE DELLA SALDATURA

La saldatura ad arco manuale dei metalli, in breve MMA, & una modalita di saldatura ad arco con
elettrodo azionato manualmente. L'attrezzatura per la saldatura MMA & semplice, comoda e flessibile da
utilizzare, con un'elevata adattabilita. L'MMA si applica a vari materiali metallici con spessore superiore
a 2 mm e a varie strutture, in particolare a saldature con struttura e forma complesse, giunti di saldatura

cortio atratti , nonché a giunti di saldatura in varie posizioni nello spazio.
12.1 Processo di saldatura MMA

Collegare i due terminali di uscita della saldatrice rispettivamente al pezzo da saldare e alla pinza
portaelettrodo, quindi bloccare I'elettrodo con il portaelettrodo. Durante la saldatura, I'arco si accende tra
I'elettrodo e il pezzo saldato e I'estremita dell'elettrodo e parte del pezzo saldato si fondono per formare
un cratere di saldatura sotto l'effetto dellarco ad alta temperatura. Il bagno di saldatura viene
rapidamente raffreddato e condensato per formare un giunto di saldatura in grado di collegare
saldamente due pezzi separati di saldatura come un tutt'uno. |l rivestimento dell'elettrodo viene fuso per
produrre scorie che coprono il bagno di saldatura. La scoria raffreddata puo formare una crosta per

proteggere il giunto di saldatura. La crosta viene infine rimossa e la saldatura del giunto & terminata.
12.2 Strumenti per le MMA

Gli strumenti piu comuni per I'MMA comprendono la pinza portaelettrodo, la maschera di saldatura,
il martello per scorie, la spazzola metallica (vedere Fig. 5-8), il cavo di saldatura e i materiali di protezione

per il lavoro.

a) pinza portaelettrodo b) maschera di saldatura ¢) martello per scorie d)

spazzola metallica

Fig 8 Strumenti per MMA
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a) Supporto dell'elettrodo: strumento per il serraggio dell'elettrodo e la conduzione della corrente, che
comprende principalmente il tipo 300A e il tipo 500A.

b) Maschera di saldatura: strumento di schermatura per proteggere gli occhi e il viso da lesioni dovute
all'arco e agli spruzzi, che comprende il tipo a maniglia e il tipo a casco. Sulla finestra di visualizzazione
della maschera € installato un vetro chimico colorato per filtrare i raggi ultravioletti e infrarossi. Le
condizioni di fusione dell'arco e di bagno di saldatura possono essere osservate dalla finestra di
visualizzazione durante la combustione dell'arco. In questo modo, la saldatura pud essere eseguita
comodamente dagli operatori.

c) Martello per scorie: per la rimozione delle croste di scorie sulla superficie del giunto di saldatura.

d) Spazzola metallica: per la rimozione della sporcizia e della ruggine nei giunti della saldatura prima
della saldatura, nonché per la pulizia della superficie del giunto di saldatura e degli spruzzi dopo la
saldatura.

e) Cavo di saldatura: generalmente si tratta di cavi formati da molti fili di rame sottili. Possono essere
utilizzati sia il cavo con rivestimento di gomma per saldatura ad arco di tipo YHH sia il cavo
extraflessibile con rivestimento di gomma per saldatura ad arco di tipo THHR. La pinza portaelettrodo
e la saldatrice sono collegati tramite un cavo, che prende il nome di cavo di saldatura (filo in tensione).
La saldatrice e il pezzo da saldare sono collegati tramite un altro cavo (filo di terra). La pinza
portaelettrodo € rivestita di materiale isolante che garantisce l'isolamento elettrico e l'isolamento termico.

12.3 Funzionamento di base del'MMA

1. Pulizia del giunto di saldatura

La ruggine e la sporcizia grassa sul giunto devono essere rimosse completamente prima della saldatura,
al fine di implementare 'innesco dell'arco e la stabilizzazione dell'arco in modo conveniente e garantire
la qualita del giunto di saldatura. La spazzola metallica pud essere utilizzata per le condizioni con bassi
requisiti di rimozione dello sporco ; la mola pud essere utilizzata per le condizioni con alti requisiti di
rimozione dello sporco.

2. Postazione di lavoro

Prendiamo come esempio la saldatura in piano di un giunto di testa e di un giunto a T da sinistra a destra.
(L'operatore deve stare in piedi sul lato destro della direzione di lavoro del giunto di saldatura con la
maschera nella mano sinistra e la pinza portaelettrodo nella mano destra. Il gomito sinistro dell'operatore
deve essere appoggiato sul ginocchio sinistro per evitare che la parte superiore del corpo scenda verso
il basso e il braccio deve essere separato dalla parte costale in modo da potersi distendere liberamente.
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\

a) saldatura in piano b) saldatura verticale

Fig. 9 Postazione di lavoro in saldatura

3.Innesco dell'arco

L'innesco dell'arco € il processo di produzione di un arco stabile tra I'elettrodo e il pezzo saldato, al fine
di riscaldarli per realizzare la saldatura. Le modalita piu comuni di accensione dell'arco comprendono la
modalita di raschiamento e la modalita di impatto. (vedere Fig. 10) Durante la saldatura, toccare la
superficie del saldato con l'estremita dell'elettrodo mediante raschiatura o leggera percussione per
formare un cortocircuito, quindi sollevare rapidamente I'elettrodo a 2~4 mm di distanza per accendere
I'arco. Se l'accensione dell'arco fallisce, € probabile che la presenza di un rivestimento all'estremita
dell'elettrodo influisca sulla conduzione elettrica. In questo caso, I'operatore pud battere con forza
I'elettrodo per rimuovere il materiale isolante fino a quando non ¢ visibile la superficie metallica del filo
centrale.

a)modalita di impatto b)modalita di raschiamento

Fig10 Modalita di accensione dell'arco
4. Saldatura a tratti

Per fissare le posizioni relative dei due pezzi di saldatura e saldare comodamente, vengono saldati giunti
di saldatura corti di 30~40 mm a una certa distanza, in modo da fissare le posizioni relative dei pezzi di
saldatura durante I'assemblaggio. Questo processo € denominato “saldatura a tratti”

5. Manipolazione degli elettrodi

La manipolazione dell'elettrodo €& in realta un movimento risultante in cui l'elettrodo si muove
simultaneamente in tre direzioni fondamentali: I'elettrodo si muove gradualmente lungo la direzione di
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saldatura; l'elettrodo si muove gradualmente verso il cratere di saldatura; I'elettrodo oscilla
trasversalmente. (L'elettrodo deve essere manipolato correttamente nelle tre direzioni di movimento dopo
I'innesco dell'arco. Nella saldatura di testa e nella saldatura piana, la cosa piu importante & controllare i
tre aspetti seguenti: angolo di saldatura, lunghezza dell'arco e velocita di saldatura.

(1) Angolo di saldatura: I'elettrodo deve essere inclinato di 70~80° in avanti. (Vedere Fig.12)
(8) Lunghezza dell'arco: la lunghezza dell'arco corretta & pari al diametro dell'elettrodo in generale.

(9) Velocita di saldatura: una velocita di saldatura adeguata dovrebbe far si che la larghezza del
cratere del cordone di saldatura sia circa il doppio del diametro dell'elettrodo e che la superficie
del cordone di saldatura sia piatta con increspature fini. Se la velocita di saldatura & troppo alta,
il cordone di saldatura & stretto e alto, le ondulazioni sono ruvide e la fusione non & ben realizzata.
Se la velocita di saldatura & troppo bassa, I'ampiezza del cratere € eccessiva e il pezzo & facile
da surriscaldare. Inoltre, la corrente deve essere adeguata, l'elettrodo deve essere allineato,
I'arco deve essere basso e la velocita di saldatura non deve essere troppo elevata e deve essere
mantenuta uniforme durante l'intero processo di saldatura.

-electrode

welding direction electrode

Alimentazione 1 verso il basso

2-Muoversi verso la direzione di saldatura

Oscillazione a 3 vie Fig12 Angoli dell'elettrodo nella saldatura in

piano

Fig11 Tre direzioni di movimento di base

dell'elettrodo

6. Spegnimento dell'arco

Lo spegnimento dell'arco €& inevitabile durante la saldatura. Un cattivo spegnimento dell'arco pud
provocare un cratere di saldatura poco profondo e una scarsa densita e resistenza del metallo saldato,
con conseguente facilita di formazione di cricche, porosita, inclusioni di scorie e carenze simili. Tirare
gradualmente I'estremita dell'elettrodo verso la scanalatura e sollevare I'arco durante lo spegnimento
dell'arco, in modo da restringere il cratere di saldatura e ridurre il metallo e il calore. In questo modo si
possono evitare difetti come cricche e porosita. Avvicinare il metallo saldato del cratere per fare in modo
che il cratere di saldatura sia sufficientemente trasferito quando si spegne I'arco. Quindi, rimuovere la
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parte in eccesso dopo la saldatura. Le modalita di funzionamento dello spegnimento dell'arco sono

illustrate nella figura seguente.

it
‘ L)) —
a) spegnimento dell'arco all'esterno del b) spegnimento dell'arco sul cordone di
cordone di saldatura saldatura

Fig 13 Modalita di spegnimento dell'arco

7. Pulizia delle saldature

Dopo la saldatura, pulire le scorie e gli spruzzi di saldatura con una spazzola metallica, ecc.

13. MANUTENZIONE

WARNING

13)

14)

15)

Le operazioni di seguito descritte richiedono una sufficiente conoscenza
professionale dell'aspetto elettrico e una conoscenza completa della
sicurezza. Gli operatori devono essere in possesso di certificati di qualifica
validi che ne attestino le competenze e le conoscenze. Assicurarsi che il cavo
di ingresso della macchina sia scollegato dalla rete elettrica prima di scoprire
la saldatrice.

Controllare periodicamente se il collegamento del circuito interno & in buone condizioni, se il
connettore é fissato (in particolare le spine o i componenti). Serrare i collegamenti allentati. In caso

di ossidazione, rimuoverla con carta vetrata e ricollegarla.

Tenere mani, capelli e attrezzi lontani dalle parti cariche, come la ventola, per evitare lesioni personali

o danni alla macchina quando questa & sotto tensione.

Pulire periodicamente la polvere con aria compressa asciutta e pulita. Se I'ambiente di saldatura &
caratterizzato da fumi e inquinamento, la macchina deve essere pulita quotidianamente. La
pressione dell'aria compressa deve essere di livello adeguato per evitare di danneggiare le piccole

parti all'interno della macchina.
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16) Evitare che l'acqua e il vapore si infiltrino nella macchina. In caso di infiltrazioni, asciugare la
macchina e controllare con lo strumento adatto I'isolamento dell'apparecchiatura (compreso quello
tra i collegamenti e quello tra il collegamento e l'involucro). Solo quando non si verificano piu

fenomeni anomali, la macchina pud essere utilizzata.

17) Controllare periodicamente se il rivestimento isolante di tutti i cavi & in buone condizioni. In caso di

deterioramento, avvolgerlo nuovamente o sostituirlo.

18) Riporre I'apparecchio nell'imballaggio originale in un luogo asciutto se non viene utilizzato per lungo

tempo.

14. RISOLUZIONE DEI PROBLEMI

Le operazioni di seguito descritte richiedono una sufficiente conoscenza
WARNING professionale dell'aspetto elettrico e una conoscenza completa della
sicurezza. Gli operatori devono essere in possesso di certificati di qualifica
validi che ne attestino le competenze e le conoscenze. Assicurarsi che il
cavo di ingresso della macchina sia scollegato dalla rete elettrica prima di

scoprire la saldatrice.

5) Analisi e soluzione dei malfunzionamenti piu comuni:

Fenomeni di L
. Cause e soluzioni
malfunzionamento

Accendendo la

macchina, findicatore di 5) Verificare che l'interruttore di alimentazione sia chiuso.

alimentazione € spento,

la ventola non funziona e 6) Assicurarsi che il cavo di ingresso sia alimentato.

non c'é segnale in uscita.

Accendendo la

macchina, la  ventola 5) |l potenziometro della corrente & guasto. Sostituirlo.

funziona, ma la corrente

di uscita & instabile e non 6) Controllare che non vi siano contatti allentati all'interno della

R macchina, in particolare il connettore, ecc. In caso affermativo,
pud essere controllata P

. controllare.
dal potenziometro

durante la saldatura.
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A.
Accendere la macchina,
l'indicatore di
alimentazione & acceso,
la ventola funziona, ma
non c'é segnale in uscita B
C.
D.

7) Controllare se all'interno della macchina non ci sono contatti
difettosi.

8) Si verifica un circuito aperto o un contatto insufficiente sul giunto del

terminale di uscita.

9) L'indicatore di anomalia & acceso.

La macchina € in stato di protezione da surriscaldamento a
causa del funzionamento prolungato. In questa situazione, non
€ necessario scollegare la spina di alimentazione in modo che la
ventola di raffreddamento possa continuare a raffreddare la
saldatrice. La saldatura pud essere continuata anche dopo lo

spegnimento dell'indicatore;

Controllare se l'interruttore termico & a posto. Sostituirlo se

danneggiato.

Controllare se il collegamento dell'interruttore termico &

corretto .

E possibile che la saldatrice si trovi in uno stato di protezione da
sovracorrente se l'indicatore rimane acceso a lungo. In questo
caso, non riavviare la macchina, ma contattare il rivenditore

locale per ricevere assistenza professionale.

La pinza portaelettrodo

diventa molto calda.

La corrente nominale della pinza portaelettrodo & inferiore alla sua
corrente di lavoro effettiva. Sostituire la pinza con una di corrente

nominale maggiore.

Spruzzi eccessivi nella

saldatura MMA.

Il collegamento della polarita di uscita non & corretto. Invertire la polarita.

6) Elenco dei ricambi per la manutenzione

Modello Codice materiale

Nome del materiale

Interruttore a bilanciere: interruttore doppio 125/250VAC
30A senza piombo

Ventilatore DC : 0 24V 5000RPM 200mm senza piombo
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Ventilatore DC: 24V 5000RPM 200mm senza piombo

condensatore elettrolitico in al luminio : 1000uF 400V

SynARC 120% in linea ¢35*60 senza piombo

180 ‘ :
rele: 24VDC 40A senza piombo
Ponte raddrizzatore : 1000V modulo monofase senza
piombo
IGBT : discreto 600V 60A senza piombo
Diodo a recupero rapido : SFR60F30PS in linea TO-247S
SILAN MICROELECTRONICS Senza piombo
MOSFET : N4688 patch SOP-8 senza piombo
circuito integrato : LM324 patch SOP-14 senza piombo
Circuito integrato : UC3525AN patch SOP-16 domestico
senza piombo
Modello Codice materiale Nome del materiale

Interruttore a bilanciere: doppio interruttore 125/250VAC
30A senza piombo
Ventilatore DC: 24V 5000RPM 200mm senza piombo
Ventilatore DC: 24V 5000RPM 200mm senza piombo

SynARC condensatore elettrolitico in al luminio : 1200uF 400V
120% in linea ¢35*65 senza piombo

200

releé: 24VDC 40A senza piombo

Ponte raddrizzatore: 1000V modulo monofase senza
piombo

IGBT : discreto 600V 60A senza piombo

Diodo a recupero rapido: in linea TO-247S siLAN
MICROELECTRONICS Senza piombo

MOSFET : patch SOP-8 senza piombo

circuito integrato : patch SOP-14 senza piombo

Circuito integrato patch SOP-16 domestico senza piombo
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Prefacio

iGracias por su compra de nuestro equipo CASTOLIN EUTECTIC ! Por favor, lea este manual
cuidadosamente para operar correctamente la maquina antes de la operacion, y preservar este manual
para referencia en caso.

CASTOLIN EUTECTIC ofrece una garantia gratuita de un afio para los productos adquiridos. También
se ofrece asistencia técnica general y servicio posventa, por lo que los usuarios no solo pueden
ponerse en contacto con el centro CASTOLIN EUTECTIC o de atencién al cliente mas cercano.

El producto esta disefiado de acuerdo con las normas nacionales e internacionales para que cumpla
con las normas pertinentes, tales como GB15579. ICE60974. EN60974. AS60974. UL60974, etc.

El producto cumple los requisitos para equipos de la categoria A en el requisito de compatibilidad
electromagnética.

Los planos de disefio y las tecnologias de fabricacion de este producto estan patentados.

CASTOLIN EUTECTIC Todos los derechos reservados. Este manual puede ser modificado en
cualquier momento sin previo aviso.

Castolin Ibérica, s.l.u

P.I. de Alcobendas

San Rafael, 6

28108 Alcobendas / Madrid
+34 914 900 300
castoliniberica@castolin.com

web :  www.castolin.com

Precaucion
Tenga mucho cuidado con las piezas "{NOTA!" para evitar pérdidas y dafios personales.

Lea atentamente los capitulos siguientes y siga las instrucciones.
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1. SEGURIDAD

La soldadura puede provocar lesiones a usted y a otras personas, por lo que debe utilizar proteccion

durante la soldadura.

Utilice este equipo Unicamente si esta capacitado para ello

-jUtilizar los equipos de proteccion laboral de soldadura con la

aprobacién de la autoridad supervisora de seguridad!

- Desconectar el generador de la linea eléctrica antes de proceder a

intervenir en el mismo

Descarga eléctrica: jpuede provocar lesiones graves o incluso

la muerte!

- Aislarse de la pieza que se debe soldar y de tierra, usando guantes

M
o

y vestuario aislado

-. No trabajar con cables gastados, mal conectados o cables pinza

sueltos, guantes mojados o ropa mojada.
- Asegurese de estar aislado del suelo y de la pieza de trabajo.

- Confirme la seguridad de su puesto de trabajo.

El humo puede ser perjudicial para la salud.

-Mantenga la cabeza alejada del humo para evitar la inhalacion de

gases residuales en la soldadura.

-Mantener el ambiente de trabajo bien ventilado con equipos de

extraccion o ventilacion al soldar.
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Radiacién de arco: puede dafar los ojos y quemar la piel.

-Utilice una mascara de soldadura adecuada y lleve ropa protectora

para proteger sus 0jos y su cuerpo.

-Utilizar una mascara o cortina adecuada para proteger al espectador

de posibles lesiones.

El uso y funcionamiento inadecuados pueden provocar

incendios o explosiones

-La chispa de soldadura puede provocar un incendio, por lo que debe
asegurarse de que no haya materiales inflamables cerca de la
posicion de soldadura y prestar atencidén a la seguridad contra

incendios.

-Asegurese de que hay un extintor cerca, y asegurese de que alguien

ha sido formado para manejar el extintor.
-No soldar un recipiente cerrado.

-No utilice esta maquina para descongelar tuberias.

La pieza caliente puede provocar quemaduras graves.
-No toque la pieza caliente con las manos desnudas.

-Enfrie la pinza durante un rato después de trabajar continuamente.

El ruido excesivo perjudica enormemente la audiciéon de las

personas.
-Usar protectores de oidos u otros protectores auditivos al soldar.

-Advertir al espectador de que el ruido puede ser potencialmente

peligroso para el oido.

El campo magnético puede alterar el marcapasos.

-Las personas con marcapasos cardiaco deben mantenerse

alejadas del punto de soldadura.
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Las piezas méviles pueden daifar su cuerpo.

-Por favor, manténgase alejado de las partes moviles (como el

ventilador).

-Cada puerta, panel, cubierta, placa deflectora y dispositivo de

proteccion similar debe estar cerrado y ubicado correctamente.

Fracaso: busque ayuda profesional cuando surjan problemas.

-Cuando surjan problemas en la instalacion y el funcionamiento,
inspeccione de acuerdo con el contenido relacionado de este

manual.

-Si sigue sin entenderlo del todo, o sigue sin poder resolver el
problema, pongase en contacto con el distribuidor o el centro de
servicio de CASTOLIN EUTECTIC para obtener ayuda

profesional.

2. EXPLICACION DE LOS SIMBOLOS

WARNING

A
1]

Cuestiones que deben tenerse en cuenta en la operacion

Objetos que deben describirse y senalarse especialmente

Esta prohibido eliminar los residuos eléctricos junto con otros
residuos comunes. Por favor, proteja el medio ambiente.
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3. RESUMEN DE PRODUCTOS

La construccion del equipo y el disefio del canal de aire en
esta serie de maquinas acelera la refrigeracion y la
evacuacion de calor del dispositivo de potencia, asi como
mejorar los ciclos de trabajo de las maquinas. La eficiencia
Unica de refrigeracion tunel puede evitar eficazmente que
los dispositivos de potencia y los circuitos de control se
dafien por el polvo absorbido por el ventilador, y la

fiabilidad de la maquina se mejora en gran medida por lo
tanto.

La maquina adopta una forma aerodinamica y los paneles
del equipo ofrecen una buena sensacion al tacto.

Figura 1

4. RESUMEN DE FUNCIONES

> Varios diseios funcionales

4 HOT START Funcion de arranque en caliente: facilita y hace mas fiable el encendido del arco
en la soldadura MMA.

4 Dinamica de arco: reduce la fuerza de trabajo durante la soldadura.

5. CARACTERISTICAS DE RENDIMIENTO

» Tecnologia avanzada de inversores IGBT

¢ Lafrecuencia de inversion de 52 KHz/42KHz reduce considerablemente el volumen y el peso

del equipo

€ La gran reduccion de la pérdida magnética y de resistencia mejora obviamente la eficacia de

la soldadura y el efecto de ahorro de energia.
€ La frecuencia de trabajo es baja lo que casi elimina la contaminacion acustica.
» Modo de control principal

€ La avanzada tecnologia de control satisface diversas aplicaciones de soldadura y mejora

enormemente el rendimiento de la soldadura.
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€ Puede utilizarse ampliamente en la soldadura con electrodos acidos y basicos.

€ Facil arranque del arco, menos proyecciones, corriente estable y buena transferencia de arco .

> Diseno novedoso

*

2

L 2

*

Los paneles delanteros y traseros en forma de aerodinamica embellecen el conjunto.

Los paneles delantero y trasero estan fabricados con plasticos de ingenieria de alta resistencia

para garantizar que la maquina funcione con eficacia en condiciones severas, como impactos

fuertes, caidas, etc.

Excelente propiedad aislante.

Mejor disefio "a prueba de tres" con antiestatico y anticorrosion.

> Alta tension de salida en vacio

4 Con una tensién de salida en vacio elevada, aunque el cable de alimentacion no este estirado

esto no afectara al rendimiento de la soldadura.

6. SOLICITAR INFORMACION

Configuracién de funciones Cadigo del N.° de producto
Modelo
producto
25. Soldadura TIG, Lift TIG ARC180 Syn ESC771196
SynARC 180 L.
26. MMA sinérgico (SYN) EAN 4066958332545
27. Soldadura manual por arco metalico ARC200 Syn ESC771197
(MMA) EAN 4066958332552
28. Arranque en caliente (fijo o ajustable)
SynARC 200 29. Anti stick
30. Fuerza del arco (fija o ajustable)
31. VRD
32. Visualizacién del contador
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7. PARAMETROS TECNICOS

Unida Modelo
Parametros técnicos
des SynARC 180 SynARC 200
Tensiéon nominal de entrada \Y AC230V+15% 50/60HZ
Potencia nominal de KVA 8.2 94
entrada
Rango de corriente de A 20~180 20~200
soldadura (MMA) Vv 20.4~27.2 20.4~28
Rango de corriente de A 20~180 20~200
soldadura (TIG)
\Y 10.4~17.2 10.4~18
Ciclo de trabajo nominal 30% / 40°C 25% / 40°C
Tension en vacio \Y 81 81
Eficacia global 85% 85%
Grado de proteccion de la IP21S IP21S
carcasa
Factor de potencia COSp=0,7 COSop=0,7
Grado de aislamiento F F
Estandar EN60974-1 EN60974-1
Nivel acustico db <70 <70
Dimensiones mm 380*120*212 380%120*212
Peso kg 4.20 4.27
Electrodo aplicable mm 2.0-5.0 2.0-5.0

El ciclo de trabajo se prueba a una temperatura ambiente de 40°C.




CASTOLIN SynARC 180 & SynARC 200

8. ESQUEMA ELECTRICO
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POWER SUPPLY

CONTROL CIRCUIT

Figura 2
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9. CONTROL DE
FUNCIONAMIENTO Y
DESCRIPCION

1. Potenciometro de regulacién de intensidad: La corriente de
soldadura, la corriente de fuerza del arco y la corriente de
ignicion del arco de arranque en caliente pueden ajustarse de
baja a alta girando el mando en el sentido de las agujas del
reloj.

SISHC)
@ |Q

20 |

—

2 — : Es el modo MMA en el que el diametro del electrodo
no se puede ajustar, pero la fuerza del arco y el arranque
en caliente se pueden ajustar con el indicador encendido.

9|

3. "SYN": Es el modo sinérgico MMA en el que la corriente de
arranque en caliente y la corriente de fuerza del arco son Figura 3
seleccionadas automaticamente por el programa después
de seleccionar el electrodo especificado con el indicador
encendido.

A
4. = : Se levanta el modo de soldadura TIG con el
indicador encendido.
AR G
$2.0)\92.5) 1@3.2) {§4.0) (@5.0 . .. ..
5. V=== - Indicador de seleccion del diametro del

electrodo sinérgico MMA. Cuando el simbolo triangular esta

7 N

encendido, el diametro correspondiente esta seleccionado. T v v v -

©3@:3@:30:30:3
A A
En este momento, el programa selecciona automaticamente s Ll D I:' th , \
I Y \O

la corriente de arranque en caliente y la corriente de fuerza

®e o 7

~
Welding Electrode Function ARC =2 Ay
Mode Selection Mode (Z28903)

del arco.

6. "A": Indicador del estado de la corriente de soldadura

MMA. Cuando parpadea, se puede ajustar la corriente de
soldadura MMA.

h

7. : Indicador de ajuste de la fuerza del arco MMA.

Fig. 3-1

Cuando parpadea, se puede ajustar la corriente de fuerza del

arco.
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8. [+ . Indicador de ajuste de arranque en caliente MMA.

Cuando parpadea, se puede ajustar la corriente de arranque
en caliente.

9. LLLLLLLILLLLLLLLLLLLY . Es el estado de la soldadura y el

indicador de ajuste actual que se desplaza durante la
soldadura

YNy

10. . ’ Pantalla digital LED:

(1), LED digital muestra el valor actual que se establece
actualmente;

(2), Muestra el valor de ajuste de la fuerza del arco cuando el
indicador de fuerza del arco parpadea;

(3), Muestra el valor de ajuste del arranque en caliente;

(4), Muestra E60 cuando la maquina esta bajo proteccién de
sobrecalentamiento y deja de funcionar hasta que E60
desaparece;

(5), Muestra E13 cuando la maquina esta bajo proteccién de
sobre corriente, lo que significa que los componentes internos
estan dafados, por favor pongase en contacto con el
distribuidor para obtener ayuda.

11, Modo de soldadura: los siguientes modos de soldadura
se pueden cambiar pulsando este boton:

|-

El indicador esta encendido durante la soldadura

por arco de argén TIG;

1) El indicador "SYN" se enciende en el modo de seleccion
del diametro del electrodo;

[ e

®) — se enciende en el modo MMA.

12, Seleccion del electrodo: Cuando el indicador "SYN" esta
encendido, se puede seleccionar el diametro del electrodo
pulsando este botdn.

13, Modo Funcioén: Es el botdn de seleccion de funciones de

INPUT

Figura 4




CASTOLIN SynARC 180 & SynARC 200

| e

MMA. Cuando el indicador — esta encendido, se pueden
ajustar las funciones MMA:

(1),El botén de Modo de Funcién se pulsa una vez para ajustar
la corriente de soldadura girando el botén de corriente con el
indicador "A" parpadeando. El ajuste de la corriente de
soldadura finaliza con "A" apagado después de 3S.

(2), El botén de modo de funcién se pulsa dos veces para
ajustar la corriente de fuerza del arco girando el mando de

corriente con h parpadeando. El ajuste de la corriente de
fuerza del arco finaliza con el indicador de fuerza del arco
apagado después de 3S.

(3), El botén de modo de funcién se pulsa tres veces para
ajustar la corriente de arranque en caliente girando el mando

de corriente con i con el indicador parpadeando. El ajuste
de la corriente de arranque en caliente finaliza con el
indicador de arranque en caliente apagado después de 3S.

14. Terminal de salida +: Conectado al porta electrodos.
15. -Terminal de salida: Conectado al porta electrodos.
16. Cable de alimentacion

17. Interruptor de encendido

18.Ventilador

19.Mango

Tecla combinada para encender y apagar el VRD:

Los botones Modo de soldadura y Seleccion de electrodo se
pulsan simultaneamente para activar o desactivar VRD en
MMA. En MMA, VRD no esta disponible por defecto, pero
esta disponible cuando se pulsan simultaneamente los
botones de Modo de soldadura y Seleccion de electrodo
durante 3S con U-1 pantalla. Y VRD no esta disponible si se

1N

vuelven a pulsar para 3S con u-0.
Tecla combinada para activar y desactivar anti-stick:

Los botones Seleccion Electrodo y Modo Funcion se pulsan
simultaneamente para activar o desactivar el anti-stick MMA.
En MMA, la funcion anti-stick esta disponible por defecto, pero
no esta disponible cuando se pulsan simultdneamente los
botones Seleccion Electrodo y Modo Funcién durante 3S con
H-0display. Y la funcién anti-stick esta disponible si se vuelven
a pulsar durante 3S con fApantalla -1.

Boton combinado para restablecer los ajustes de fabrica
(modo Sinergia) :

El modo de soldadura y el modo de funcionamiento se pulsan
simultaneamente durante 3 segundos para restablecer los
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ajustes de fabrica.

Tabla de cédigos de averia:

Coédigo de visualizacion | Significado del codigo
del tubo digital

E60 proteccidon contra sobrecalentamiento: la maquina esta bajo proteccion
contra sobrecalentamiento y deja de funcionar hasta que desaparece
E60

E13 proteccién contra sobre corriente: los componentes internos estan

dafiados, pongase en contacto con el distribuidor para obtener ayuda

Pulse la combinacion de teclas para visualizar la tabla de cédigos

Coédigo de Vvisualizacion | Significado del codigo
del tubo digital

-0/t L/-0:indicador VRD no activado VRD:;L/-1:indicador activacion VRD

H-0/H-1 H-0:indicardor anti-stick no activado;H-1:indicador anti-stick activado

10. INSTALACION, Y FUNCIONAMIENTO

Nota: Por favor, instale la maquina siguiendo estrictamente los siguientes pasos.
Apague el interruptor de alimentacién antes de cualquier operacion de conexion eléctrica.

El grado de proteccion de la carcasa de esta maquina es IP21S, por lo que no debe utilizarse bajo

la lluvia.

10.1 Instalacion para soldadura MMA:
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18)

19)

20)

21)

22)

23)

Fig. 6 Diagrama esquematico de la soldadura MMA

Este equipo dispone de un cable de alimentacién primaria. Conecte el cable de alimentacion
primaria a la tension correspondiente en funcién de la potencia nominal de entrada del equipo.

Debe evitarse una conexién incorrecta.

Para evitar el deterioro, el cable primario debe conectarse firmemente a la clavija o toma de

alimentacioén correspondiente.

Compruebe con un multimetro si el valor de la tensiéon de entrada varia dentro de un rango

aceptable.

Inserte el enchufe del cable con porta-electrodos en la toma "+" del panel frontal de la maquina de

soldar y apriételo en el sentido de las agujas del reloj.

Inserte el enchufe del cable con la pinza de masa en la toma "-" del panel frontal de la maquina de

soldar y apriételo en el sentido de las agujas del reloj.
Conecte bien la toma de masa.

La conexion mencionada en 4) y 5) es una conexién DCRP. El operador puede elegir la conexion

DCSP segun los requisitos de la pieza de trabajo y la aplicacion del electrodo. Generalmente, la conexién

DCRP se recomienda para el electrodo basico (el electrodo esta conectado al polo positivo)

10.2 Funcionamiento para soldadura MMA

10)

11)

Una vez instalada segun el método anterior y conectado el interruptor de alimentacion, la maquina

se pone en marcha con el LED de alimentacién encendido y el ventilador en funcionamiento.

Preste atencion a la polaridad al realizar la conexion. Hay dos modos de conexion para el soldador
de CC en general, uno de los cuales es la polaridad directa en la que el porta-electrodo esta

conectado al polo negativo y la pieza de trabajo esta conectada al polo positivo, el otro es la
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polaridad inversa a la que es opuesta. Si se selecciona un modo incorrecto, pueden producirse
fendmenos como arco inestable, salpicaduras y adherencia del electrodo. Cambie el enchufe rapido

para cambiar la polaridad si es necesario.

12) Seleccione un cable de mayor seccion para reducir la caida de tension si los cables secundarios
(cable de soldadura y cable de masa) son largos y la distancia entre la pieza de trabajo y el equipo

de soldadura es grande.

Ajuste la corriente de soldadura de acuerdo con el tipo y tamafio del electrodo, sujete el electrodo vy, a
continuacion, la soldadura puede llevarse a cabo mediante el encendido por arco de cortocircuito. Para
conocer los parametros de soldadura, consulte la tabla siguiente.

10.3 Tabla de parametros de soldadura MMA (sélo para referencia)

Diametro del electrodo Corriente de soldadura Tension de soldadura
(mm) recomendada (A) recomendada (V)

1.6 30~70 21.2~22.8

2.0 40~90 21.6~23.6

2.5 50~100 22~24

3.2 70~150 22.8~26

4.0 140~180 25.6~27.2

5.0 160~200 26.4~28

Nota: Esta tabla es adecuada para la soldadura de acero dulce. Para otros materiales, consulte

los materiales relacionados y el proceso de soldadura como referencia.

10.4 Instalacién y funcionamiento para soldadura TIG LIFT

10.4.1 Instalacion

7) Como se muestra en la figura, la antorcha TIG se conecta al polo negativo del panel frontal,
mientras que la pieza de trabajo se conecta al polo positivo. Tenga en cuenta que el conector
rapido debe estar apretado.

8) Conecte la bombona de argén y la manguera de entrada de gas de la antorcha TIG. Abra la
valvula de gas después de conseguir un flujo de gas adecuado. Atencion: Asegurese de que la
conexion esta bien hecha para evitar fugas de gas.

(Nota: En TIG, el gas no esta controlado por la valvula de gas incorporada; por lo tanto, el gas debe
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conectarse a la manguera de entrada de gas de la antorcha TIG fuera de la maquina).

Croquis de la instalacion

10.4.2 Funcionamiento

10) Una vez instalada de acuerdo con el método anterior y conectado el interruptor de alimentacién
del panel posterior, la maquina se pone en marcha con la pantalla digital encendida y el

ventilador en funcionamiento.
11) Seleccione "TIG" como modo de soldadura.

12) Segun el grosor de la pieza a soldar, seleccione la corriente de soldadura ajustando el "mando
de ajuste de corriente" y el amperimetro mostrara el valor ajustado. Pulse el gatillo de la

antorcha para iniciar la soldadura.

Método de arranque del arco: Como esta maquina adopta el arranque por contacto TIG, el operador
puede iniciar la soldadura normal levantando ligeramente la antorcha cuando hay corriente después de

que el tungsteno esta tocando la pieza de trabajo.

11. PRECAUCION

11.1 Entorno de trabajo
16) La soldadura debe realizarse en un ambiente seco con una humedad del 90% o inferior.
17) La temperatura del entorno de trabajo debe estar entre -10°C y 40°C.
18) Evite soldar a la luz del sol y bajo la lluvia. Manténgala seca en todo momento.
19) Evite soldar en zonas polvorientas o con gases quimicos corrosivos.

20) La soldadura por arco con proteccion de gas debe realizarse en un entorno sin corrientes de

aire intensas.
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11.2 Consejos de seguridad

Este equipo lleva instalado un circuito de proteccion contra sobre corriente
/sobretension/sobrecalentamiento. Cuando la tension de la red, la corriente de salida o la temperatura
interior superan el estandar establecido, la maquina se detiene automaticamente. Sin embargo, un uso
excesivo (por ejemplo, un voltaje demasiado alto) de la maquina provocara dafos en el equipo. Por lo

tanto, tenga en cuenta:
1) Ventilacion

Este equipo industrial puede crear una potente corriente de soldadura que tiene unos estrictos
requisitos de refrigeracion que no se pueden cumplir con la ventilacién natural. Por lo tanto, los dos
ventiladores internos son muy importantes para que la maquina trabaje de forma constante con una
refrigeracion eficaz. El operario debe asegurarse de que las rejillas estén descubiertas y desbloqueadas.
La distancia minima entre la maquina y los objetos cercanos debe ser de 30 cm. Una buena ventilacion

es de vital importancia para un mejor rendimiento y una mayor vida util de la maquina.
2) jProhibida la sobrecargal!

No olvide utilizar el equipo dentro del ciclo de trabajo permitido (consulte el ciclo de trabajo
correspondiente). Asegurese de que la corriente de soldadura no supere la corriente de carga maxima.

Una sobrecarga podria acortar la vida util de la maquina o incluso danarla.

3) jProhibida la sobretension!
En cuanto al rango de tension de alimentacion de la maquina, consulte la tabla "Parametros técnicos".
Esta maquina es de compensacion automatica de tensién, lo que permite mantener el rango de tension
dentro del rango permitido. En caso de que la tension de alimentacién supere el valor permitido, es
posible que se dafien los componentes de la maquina. Los usuarios deben conocer esta circunstancia y

tomar las debidas precauciones.

4) La maquina dispone de un tornillo de toma de tierra. Conéctelo con un cable de tierra

(seccion=6mm2) para evitar la electricidad estatica y las descargas eléctricas.

5) Una parada repentina puede ocurrir con el indicador rojo del panel frontal encendido mientras
el ciclo de trabajo real del equipo esta por encima del ciclo de trabajo estandar que activa el interruptor
de deteccion de temperatura debido a un sobrecalentamiento. En esta circunstancia, no es necesario
desconectar el enchufe de alimentacion. Mantenga en funcionamiento el ventilador de refrigeracion para
enfriar el equipo. La soldadura puede continuar una vez que la temperatura interior desciende al rango

estandar y el indicador rojo se apaga.
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12. CONOCIMIENTOS BASICOS DE SOLDADURA

La soldadura manual por arco metalico, abreviada MMA, es una modalidad de soldadura por arco
mediante electrodo de accionamiento manual. Los equipos de MMA son sencillos, cémodos y flexibles
de manejar, y tienen una gran capacidad de adaptacion. La MMA se aplica a diversos materiales
metalicos de mas de 2 mm de grosor y a diversas estructuras, en particular a soldaduras de estructura
y forma complejas, juntas de soldadura cortas o con forma curvada, asi como juntas de soldadura en

diversas ubicaciones espaciales.
12.1 Proceso de soldadura de MMA

Conecte los dos terminales de salida del equipo a la pieza soldada y al porta electrodo
respectivamente y, a continuacion, sujete el electrodo con el porta electrodo. Al soldar, el arco se
enciende entre el electrodo y la soldadura, y el extremo del electrodo y parte de la soldadura se funden
para formar un crater de soldadura bajo el arco de alta temperatura. El revestimiento del electrodo se
funde para producir escoria que cubre el crater de soldadura. La escoria enfriada puede formar una
costra de escoria para proteger la unioén soldada. Por ultimo, se retira la escoria y se termina la soldadura

de la unioén.

12.2 Herramientas para la MMA

Las herramientas habituales para MMA incluyen porta electrodos, mascara de soldadura, martillo

de escoria, cepillo de alambre (véase Fig. 5-8), cable de soldadura y material de proteccion laboral.

a) portaelectrodo b) mascara de soldadura ¢) martillo de escoria d) cepillo de

alambre

Fig 8 Herramientas para la MMA

a) Porta electrodos: herramienta para sujetar el electrodo y conducir la corriente, que incluye
principalmente el tipo 300A y el tipo 500A.

b) Mascara de soldadura: herramienta de proteccién para proteger los ojos y la cara de las lesiones
provocadas por el arco y las salpicaduras. En la ventana de visualizacién de la mascara se instala vidrio
quimico coloreado para filtrar los rayos ultravioleta y los rayos infrarrojos. El estado de combustion del
arco y el estado del crater de soldadura se pueden observar desde la ventana de visualizaciéon durante
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la combustion del arco. Por lo tanto, la soldadura puede ser llevada a cabo por los operadores
convenientemente.

c) Piqueta : Eliminala escoria en la superficie de la union soldada.

d) Cepillo de alambre: para eliminar la suciedad y el 6xido en las juntas de la soldadura antes de soldar,
asi como para limpiar la superficie de la junta de soldadura y las salpicaduras después de soldar.

e) Cable de soldadura: generalmente cables formados por muchos hilos finos de cobre. Se puede
utilizar tanto el cable con manguito de goma para soldadura por arco tipo YHH como el cable extraflexible
con manguito de goma para soldadura por arco tipo THHR. El porta electrodo y la maquina de soldar
estan conectados a través de un cable, y este cable se denomina cable de soldadura (cable vivo). La
maquina de soldar y la pieza de trabajo estan conectadas mediante otro cable (cable de masa). El
portaelectrodo esta recubierto de un material aislante que actia como aislante térmico.

12.3 Funcionamiento basico del MMA

1. Limpieza de juntas de soldadura

El 6xido y la suciedad grasienta de la junta deben eliminarse completamente antes de soldar para que
el arco se encienda y se estabilice convenientemente, asi como para garantizar la calidad de la junta
soldada. El cepillo de alambre se puede utilizar para condiciones con poca necesidad de eliminacion de
polvo; la muela abrasiva se puede utilizar para condiciones con gran necesidad de eliminacién de polvo.

2. Postura en quiréfano

Tomemos como ejemplo la soldadura plana de juntas a tope y juntas en forma de T de izquierda a
derecha. (Ver Fig. 9) El operario debe situarse a la derecha de la direccién de trabajo de la junta de
soldadura con la mascara en la mano izquierda y el portaelectrodos en la derecha. El codo izquierdo del
operario debe colocarse sobre su rodilla izquierda para evitar que la parte superior de su cuerpo siga
hacia abajo, y su brazo debe estar separado de la parte costal para poder estirarse libremente.

a) soldadura plana b) soldadura vertical

Fig 9 Postura al soldar

3. Encendido del arco

El encendido del arco es el proceso para producir un arco estable entre el electrodo y la pieza soldada
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con el fin de calentarlos para realizar la soldadura. Los modos de ignicion de arco mas comunes incluyen
el modo de raspado y el modo de golpe. (Ver Fig.10) Durante la soldadura, toque la superficie de la
soldadura con el extremo del electrodo raspando o golpeando ligeramente para formar un cortocircuito,
y luego levante rapidamente el electrodo 2~4mm para encender el arco. Si falla el encendido del arco,
probablemente se deba a que hay revestimiento en el extremo del electrodo, lo que afecta a la
conduccién eléctrica. En este caso, el operario puede golpear fuertemente el electrodo para eliminar el
material aislante hasta que se pueda ver la superficie metalica del alambre del nucleo.

a)modo de golpeo b)modo de raspado

Fig10 Modos de encendido del arco
4. Soldadura por puntos

Para fijar las posiciones relativas de las dos piezas soldadas y soldarlas convenientemente, se sueldan
juntas de soldadura cortas de 30~40 mm cada cierta distancia para fijar las posiciones relativas de las
piezas soldadas durante el ensamblaje de la soldadura. Este proceso se denomina soldadura por puntos.

5. Manipulacién de electrodos

La manipulacién del electrodo es en realidad un movimiento resultante en el que el electrodo se mueve
simultaneamente en tres direcciones basicas: el electrodo se mueve gradualmente a lo largo de la
direccion de soldadura; el electrodo se mueve gradualmente hacia el crater de soldadura; y el electrodo
oscila transversalmente. (Ver Fig.11) El electrodo debe manipularse correctamente en las tres
direcciones de movimiento una vez encendido el arco. En la soldadura a tope y la soldadura plana, lo
mas importante es controlar los tres aspectos siguientes: angulo de soldadura, longitud del arco y
velocidad de soldadura.

(0 Angulo de soldadura: el electrodo debe estar inclinado en 70~80° hacia delante. (Ver Fig.12)
() Longitud de arco: la longitud de arco adecuada es igual al diametro del electrodo en general.

(12 Velocidad de soldadura: la velocidad de soldadura adecuada debe hacer que la anchura del
crater del cordon de soldadura sea aproximadamente el doble del diametro del electrodo, y la
superficie del cordon de soldadura debe ser plana con ondulaciones finas. Si la velocidad de
soldadura es demasiado alta, el cordon de soldadura es estrecho y alto, las ondulaciones son
asperas Yy la fusion no se realiza bien. Si la velocidad de soldadura es demasiado baja, la
anchura del crater es excesiva y es facil que la pieza se queme. Ademas, la corriente debe ser
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adecuada, el electrodo debe estar alineado, el arco debe ser bajo, y la velocidad de soldadura
no debe ser demasiado alta y debe mantenerse uniforme durante todo el proceso de soldadura.

-electrode

welding direction electrode

1 avance hacia abajo

2-mover hacia la direccion de soldadura
I Fig12 Angulos del electrodo en soldadura
oscilacion 3-transversal

plana

Fig11 Tres direcciones basicas de movimiento del

electrodo

6. Extincion de arcos

La extincion del arco es inevitable durante la soldadura. Una mala extincién del arco puede provocar un
crater de soldadura poco profundo y una densidad y resistencia deficientes del metal de soldadura, por
lo que es facil que se produzcan grietas, agujeros de aire, inclusion de escoria y escasez por el estilo.
Tire gradualmente del extremo del electrodo hacia la ranura y eleve el arco al extinguirlo, a fin de
estrechar el crater de soldadura y reducir el metal y el calor. De este modo, se pueden evitar defectos
como grietas y agujeros de aire. Apilar el metal de soldadura del crater para que el crater de soldadura
se transfiera suficientemente al extinguir el arco. A continuacion, retire la parte excesiva después de la
soldadura. Los modos de funcionamiento de la extinciéon del arco se muestran en la siguiente figura.

i
‘ AP
a) extincién del arco en el exterior del b) extincion del arco en el cordon de
cordon de soldadura soldadura

Fig 13 Modos de extincion del arco
7. Limpieza de soldaduras

Limpiar las escorias y salpicaduras de soldadura con cepillo de alambre, etc. después de soldar.
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13. MANTENIMIENTO

WARNING

19)

20)

21)

22)

23)

24)

La siguiente operacidon requiere conocimientos profesionales suficientes
sobre el aspecto eléctrico y amplios conocimientos de seguridad. Los
operarios deben ser titulares de certificados de cualificacion validos que
puedan demostrar sus habilidades y conocimientos. Asegurese de que el
cable de entrada de la maquina esta desconectado de la red eléctrica antes
de destapar la maquina de soldar.

Compruebe peridédicamente si la conexién del circuito interior esta en buen estado, si el conector
esta bien fijado (especialmente los enchufes o componentes). Apriete la conexion suelta. Si hay

oxidacion, eliminela con papel de lija y vuelva a conectar.

Mantenga las manos, el cabello y las herramientas alejados de las piezas cargadas, como el

ventilador, para evitar lesiones personales o dafios a la maquina cuando ésta esté energizada.

Limpie el polvo periédicamente con aire comprimido seco y limpio. Si se trabaja en un entorno con
mucho humo y contaminacion, la maquina debe limpiarse a diario. La presion del aire comprimido

debe ser la adecuada para evitar que se dafien las piezas pequefias del interior de la maquina.

Evite que se infiltre agua y vapor en la maquina. Si la hay, séquela y compruebe con un tramegger
el aislamiento del equipo (incluido el que hay entre las conexiones y el que hay entre la conexion y

la carcasa). Sélo cuando ya no haya fendmenos anormales, podra utilizarse la maquina.

Compruebe periddicamente si la cubierta aislante de todos los cables esta en buen estado. Si hay

algun deterioro, vuelva a envolverlo o sustituyalo.

Guarde la maquina en el embalaje original y en un lugar seco si no va a utilizarla durante mucho

tiempo.
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14. SOLUCION DE PROBLEMAS

La siguiente operacién requiere conocimientos profesionales suficientes

WARNING sobre el aspecto eléctrico y amplios conocimientos de seguridad. Los

operarios deben ser titulares de certificados de cualificacion validos que
puedan demostrar sus habilidades y conocimientos. Asegtirese de que el

cable de entrada de la maquina esta desconectado de la red electrica antes

de destapar la maquina de soldar.

7) Andlisis y solucion de averias comunes:

Fenomenos de mal

funcionamiento

Causas y soluciones

Encienda la maquina, el
indicador de encendido
esta apagado, el
ventilador no funciona vy
no hay salida de

soldadura.

7)

8)

Compruebe si el interruptor de alimentacién esta cerrado.

Asegurese de que hay corriente para el cable de entrada.

Encienda la maquina, el
ventilador funciona, pero
la corriente de salida es
inestable y no se puede
controlar por

potenciémetro al soldar.

7)

8)

El potenciometro de corriente falla. Sustituyalo.

Compruebe si existe algun contacto suelto en el interior de la

magquina, especialmente en el conector, etc. Si lo hay, compruébelo.

Encienda la maquina, el
indicador de encendido
esta encendido, el
ventilador funciona, pero
no hay salida de

soldadura.

10)

11)

12)

Compruebe si existe algun mal contacto en el interior de la maquina.

Se produce un circuito abierto o un contacto deficiente en la union

del terminal de salida.
El indicador de anomalia esta encendido.

A.  La maquina se encuentra en estado de proteccién contra
sobrecalentamiento debido a un funcionamiento prolongado. En
este caso, no es necesario desenchufar el cable de
alimentacién para que el ventilador de refrigeracion pueda

seguir enfriando el equipo. La soldadura puede continuar
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después de que el indicador se apague;

Compruebe si el interruptor térmico esta bien. Sustituyalo si

esta danado.

Compruebe si la conexion del interruptor térmico esta en buen

contacto.

Es posible que el equipo se encuentre bajo el estado de
proteccién contra sobrecorriente si el indicador esta encendido
durante mucho tiempo. En este caso, no reinicie la maquina,
pongase en contacto con un agente local para obtener

asistencia profesional.

El portaelectrodos se | La corriente nominal del portaelectrodos es inferior a su corriente de

calienta mucho.

trabajo real. Sustituyalo por uno de mayor corriente nominal.

Salpicaduras excesivas
en soldadura MMA.

La conexion de polaridad de salida es incorrecta. Cambie la polaridad.

8) Lista de piezas de repuesto para el mantenimiento

Modelo Cadigo de material Nombre del material
Interruptor basculante : interruptor doble 125/250VAC
30A sin plomo
Ventilador DC : 0 24V 5000RPM 200mm sin plomo
Ventilador DC : 24V 5000RPM 200mm sin plomo
SynARC condensador electrolitico de aluminio : 1000uF 400V
180 120% en linea ¢35*60 sin plomo

relé : 24VDG 40A sin plomo

Puente rectificador : 1000V modulo monofasico sin
plomo

IGBT : discreto 600V 60A sin plomo

Diodo de recuperacion répida : SFR60F30PS en linea TO-
247S SILAN MICROELECTRONICS Sin plomo

MOSFET : N4688 parche SOP-8 sin plomo

circuito integrado : LM324 patch SOP-14 sin plomo
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Circuito integrado : UC3525AN patch SOP-16 doméstico
sin plomo

Modelo Caodigo de material Nombre del material
Interruptor basculante : interruptor doble 125/250VAC
30A sin plomo
Ventilador DC : 24V 5000RPM 200mm sin plomo
Ventilador DG : 24V 5000RPM 200mm sin plomo
SynARC condensador electroll’tic.o de aluminio : 1200uF 400V
200 120% en linea 35*65 sin plomo

relé : 24VDC 40A sin plomo

Puente rectificador : 1000V modulo monofasico sin
plomo

IGBT : discreto 600V 60A sin plomo

Diodo de recuperacion rapida : inline TO-247S siLAN
MICROELECTRONICS Sin plomo

MOSFET : parche SOP-8 sin plomo

circuito integrado : patch SOP-14 sin plomo

Circuito integrado patch SOP-16 doméstico sin plomo
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Prefacio

Obrigado pela sua compra da maquina de soldadura CASTOLIN EUTECTIC ! Leia atentamente este
manual para operar correctamente a maquina antes de a operar, e preserve este manual para
referéncia em caso de necessidade.

A garantia gratuita é fornecida pela CASTOLIN EUTECTIC para produtos comprados por um ano a
partir da data de compra. O suporte técnico global e o servigo pds-venda também devem ser
fornecidos, portanto os utilizadores podem nédo sé contactar a CASTOLIN EUTECTIC nas
proximidades ou o centro de servigo ao cliente.

O produto é concebido de acordo com normas nacionais e internacionais, de modo a cumprir normas
relevantes, tais como GB15579. ICE60974. EN60974. AS60974. UL60974, etc.

O produto satisfaz os requisitos de equipamento da categoria A no requisito de CEM.

Os planos de concepcgao e tecnologias de fabrico relevantes deste produto estdo patenteados.

CASTOLIN EUTECTIC

Todos os direitos reservados. Este manual pode ser modificado em qualquer altura sem aviso prévio.

CASTOLIN EUTECTIC France

22 Avenue du Queébec,

91140 Villebon-sur-Yvette - FRANCA
Tel: 0169826982

Sitio Web da empresa: www.castolinpro.com

E-mail: castolindistribution@castolin.fr

Precaucgdes
Por favor, tenha muito cuidado com as pecas com "NOTA!" a fim de evitar perdas e danos pessoais.

Por favor, leia atentamente os capitulos seguintes, e opere de acordo com as instrugdes.
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1. SEGURANCA

A soldadura pode resultar em lesdes para si e outros, por isso, por favor, implemente prote¢do durante

a soldadura.

Operar este equipamento apenas por formado profissional!

-Utilize materiais de protecdo do trabalho de soldadura com a

aprovagao da autoridade supervisora de seguranga!

-Nao manter e reparar o soldador com poténcia.

Choque elétrico - pode resultar em ferimentos graves ou mesmo

na morte!

-Instalar dispositivo de ligagcado a terra de acordo com a norma de

aplicagao.

-, Do nao tocar em partes vivas com pele nua, luvas molhadas ou

roupa molhada.

-Tenham a certeza de que estdo isolados do solo e da pega de

trabalho.

-Confirme a seguranga da sua posigao de trabalho.

O fumo - pode ser prejudicial para a sua saude!

-Deixar a cabega longe do fumo para evitar a inalagao de gas residual

na soldadura.

-Manter o ambiente de trabalho bem ventilado com equipamento de

exaustdo ou ventilagdo durante a soldadura.
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A radiacao do arco - pode ferir os seus olhos e queimar a sua

pele!

-Utilizar uma mascara de soldadura adequada e usar vestuario de

protecdo para proteger os olhos e o corpo.

-Utilizar uma mascara ou cortina adequada para proteger o

observador de ser ferido.

A utilizagao e operagao impréprias podem resultar em incéndio

ou explosao

-Fagulha de soldadura pode resultar em incéndio, por isso, por favor,
certifique-se de que ndo ha inflamaveis perto da posigdo de

soldadura, e preste atengdo a segurancga contra incéndios.

-Certifique-se de que existe um extintor nas proximidades, e

certifique-se de que alguém foi treinado para operar o extintor.
-Nao soldar recipiente fechado.

-N&o utilizar esta maquina para o descongelamento de tubos.

A pecga de trabalho quente pode causar escaldaduras graves.
-Nao tocar na pecga de trabalho quente com as maos nuas.

-Rebrilhar a tocha de soldadura durante algum tempo, depois de
trabalhar continuamente.

O ruido excessivo faz grandes mal a audigédo das pessoas.

‘\(I/ ,@/ -Usar tampas auriculares ou outros protetores auditivos ao soldar.
QQTM?\\\MW_._J/

;a/q -Alertar o espectador de que o ruido pode ser potencialmente

P

perigoso para a audigao.

O campo magnético pode fazer com que o marca-passo

cardiaco fique um pouco viciado.

-As pessoas com pacemaker cardiaco devem manter-se afastadas

do ponto de soldadura sem falar primeiro com um médico.
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As pegas em movimento podem ferir o seu corpo.

Por favor, mantenha-se afastado de pegcas moveis (como

ventoinha).

-Cada porta, painel, tampa, placa deflectora, e dispositivo de

protecdo semelhante deve ser fechado e localizado

corretamente.

Procurar apoio profissional quando surgem problemas.

-Quando surgirem problemas na instalacdo e funcionamento, por
favor inspecionar de acordo com o conteudo relacionado neste

manual.

-Se ainda ndo compreender completamente, ou se ainda nao
conseguir resolver o problema, contacte o revendedor ou o centro
de servigo da CASTOLIN EUTECTIC para obter apoio

profissional.

2. EXPLICACAO DO SIiMBOLO

WARNING

A Assuntos a serem notados no funcionamento

HIIJJ Objetos a serem especialmente descritos e apontados

E proibido eliminar os residuos elétricos juntamente com outros

residuos comuns. E favor proteger o ambiente.
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3. CONSULTA GERAL DO PRODUTO

A estrutura elétrica unica e o desenho do canal de ar nesta
série de maquinas podem acelerar a rejeigao do calor do
dispositivo de poténcia, bem como melhorar os ciclos de
funcionamento das maquinas. A eficiéncia Unica de
rejeicao de calor do canal de ar pode efetivamente impedir
que os dispositivos de poténcia e os circuitos de controlo
sejam danificados pelo pé absorvido pelo ventilador, e a

fiabilidade da maquina é assim grandemente melhorada.

A maquina adota uma forma aerodindmica. Os painéis

dianteiros e traseiros e o punho sao pulverizados com 6leo
de borracha, o que da uma boa sensacao de toque.

4. VISAO GERAL DA FUNGCAO

> Varios desenhos funcionais

€ Funcao de arranque a quente: tornar a ignigao do arco na soldadura MMA mais facil e mais
fiavel.

€ Funcao antiaderente: reduzir a forga de trabalho durante a soldadura.

5. CARACTERISTICAS DE DESEMPENHO

» Tecnologia avangada de inversor IGBT
€ Afrequéncia de inversao de 52 KHz/42KHz reduz grandemente o volume e o peso do soldador.

€ A grande redugdo na perda magnética e de resisténcia aumenta obviamente a eficiéncia da

soldadura e o efeito de poupancga de energia.

€ Afrequéncia de trabalho esta para além do intervalo auditivo, o que quase elimina a poluigcdo

sonora.
» Modo de control principal

€ Atecnologia avangada de controlo satisfaz varias aplicagdes de soldadura e melhora muito o

desempenho da soldadura.
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€ Pode ser amplamente utilizado em soldadura com elétrodos acidos e basicos.

€ Facil arranque do arco, menos salpicos, corrente estavel e boa moldagem.

> Boa forma e desenho da estrutura

€ Os painéis frontais e traseiros em forma de linha aerodindmica tornam toda a forma mais

agradavel.

€ Os painéis frontais e traseiros sdo feitos de plasticos de engenharia de alta resisténcia para

garantir que a maquina funciona eficientemente em condi¢des severas, tais como impacto

elevado, queda e assim por diante.

¢ Excelente propriedade isolante.

€ Melhor desenho "a trés" com anti estatico e anticorroséo.

> Elevada tensao de saida sem carga

€ Sob alta tensdo de saida sem carga, esticar o cabo de saida sem afetar o desempenho da

soldadura.

6. INFORMACOES SOBRE A ENCOMENDA

Configuragio de fungdes Cddigo do Produto n°.
Modelo
produto
33. Soldadura por arco de argénio TIG ARC180 Syn ESC771196
SynARC 180
(TIG) EAN 4066958332545
34. MMA synergic (SYN) ARC200 Syn ESC771197
35. Arco metalico manual welding EAN 4066958332552
(MMA)
36. Quente start (fixed ou ajustavel)
SynARC 200 L.
37. Anti-stick
38. Arc-force (fixed ou adjustable)
39. VRD
40. Visor do medidor
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7. PARAMETROS TECNICOS

A o Unida Modelo
Parametro técnico
des SynARC 180 SynARC 200
Tensao nominal de entrada Y AC230V%15% 50/60HZ
Poténcia nominal de | KVA 8.2 9.4
entrada
Corrente de soldadura A 20~180 20~200
range (MMA) Vv 20.4~27.2 20.4~28
Soldadura actual range A 20~180 20~200
(TIG)
Y 10.4~17.2 10.4~18
Ciclo de trabalho nominal 30% / 40°C 25% / 40°C
Sem tensao de carga \Y, 81 81
Eficiéncia global 85% 85%
Grau de ©protecao da IP21S IP21S
habitagao
Factor de poténcia COSp=0,7 COSop=0,7
Grau de isolamento F F
Norma EN60974-1 EN60974-1
Ruido db <70 <70
Tamanho mm 380*120*212 380*120*212
Peso kg 4.20 4.27
Eléctrodo aplicavel mm 2.0-5.0 2.0-5.0

O ciclo de trabalho é testado sob a temperatura ambiente de 40°C
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8. DIAGRAMA ESQUEMATICO ELECTRICO
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Fig 2
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9. CONTROLO E DESCRICAO
DA OPERACAO

1. Botao de corrente: Corrente de soldadura, corrente de
arco e corrente de arranque a quente podem ser ajustados de
baixo para alto rodando o botdo no sentido dos ponteiros do
relogio.

2 ‘= :E 0o modo MMA onde o diametro do elétrodo ndo pode
ser ajustado mas a forca de arco e o arranque a quente
podem ser ajustados com o indicador ligado.

3. "SYN": E o modo sinérgico MMA onde a corrente de
arranque quente e a corrente de forga de arco sao
selecionadas automaticamente por programa depois de o
elétrodo especificado ser selecionado com o indicador
ligado.

B,

4. = : E modo de soldadura TIG elevador com indicador
ligado.
o D G G
@2.0)192.5193.2)194.0, 195.0, . ~ i a
5, =22 - |ndicador de selegdo do didmetro do

elétrodo sinérgico MMA. Quando o simbolo triangular esta
ligado, o didmetro correspondente é selecionado.

A corrente de arranque quente e a corrente de forga de arco
sdo selecionadas automaticamente por programa, neste
momento.

6.“A”: Indicador do estado da corrente de soldadura MMA.
Quando esta a piscar, a corrente de soldadura MMA pode ser
ajustada no momento.

h

7. : Indicador de ajuste da forga de arco MMA. Quando
esta a piscar, a corrente de arco-forga pode ser ajustada no

momento.

8. - : Indicador de ajuste de arranque a quente do MMA.

Quando esta a piscar, a corrente de arranque a quente pode

SISHC)

@ |Q

20 |

9|

Fig 3
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ser ajustada no momento.

o, WIMINRIRNININNNRRRNY, . (=  o5tado da soldadura e o indicador

de ajuste da corrente que estd a percorrer durante a
soldadura.

YNy

‘IO.u u ’ LED digital display:

(1), LED tubo digital exibe o valor atual que esta definido
atualmente;

(2), It mostra o valor de ajuste da forca de arco quando o
indicador de forga de arco esta a piscar;

(3), It mostra o valor de configuragéo do arranque a quente;

(@), It mostra o E60 quando a maquina esta sob protegdo de
sobreaquecimento e deixa de funcionar até que o EG60
desapareca;

(5), It mostra E13 quando a maquina esta sob protegéo de
sobre corrente, o que significa que os componentes internos
estao danificados, por favor contacte o revendedor para obter
ajuda.

11, Welding Modo: os seguintes modos de soldadura podem
ser alternados premindo este botao:

A
— indicador esta ligado por baixo do elevador TIG

soldadura por arco de argoénio;

O indicador "SYN" esta ligado sob o modo de selegéo do
diametro do elétrodo;

@ — estaligado no modo MMA.

12, Electrode Seleg¢do: Quando o indicador "SYN" esta
ligado, o didmetro do elétrodo pode ser selecionado
premindo este bot&o.

13, Fungdo Modo: E o botéo de selecdo de fungdes MMA.

o=

Quando — indicador esta ligado, as fungdes do MMA
podem ser definidas:

(1),botéo de modo de funcéo é premido uma vez para ajustar

INPUT

Fig 4
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a corrente de soldadura por botdo de corrente rotativa com
indicador "A" piscando. O ajuste da corrente de soldadura é
terminado com "A "desligado apds 3S.

(2), Fungdo O botdo de modo é premido duas vezes para
ajustar a corrente de arco-forgca através da rotagdo do botao

de corrente com h indicador a piscar. A definicdo da corrente
de forca de arco termina com o indicador de forca de arco
desligado apo6s 3S.

(3), Funcdo O botdo de modo é premido trés vezes para
ajustar a corrente de arranque a quente através da rotagéo

do botao de corrente com iz indicador a piscar. A definicao
da corrente de arranque a quente termina com o indicador
de arranque a quente desligado apos o 3S.

14. + terminal de saida: Ligado ao suporte do elétrodo.
15. -terminal de saida: Ligado ao suporte do elétrodo.
16. Cabo de alimentacao

17. Interruptor de alimentagao: Poder de controlo.
18.ventilador de arrefecimento

19.Manusear

Chave combinada para ligar e desligar o VRD:

Os botdes Modo de soldadura e Selegao de elétrodo sao
premidos simultaneamente para ligar ou desligar o MMA
VRD. Sob MMA, o VRD néo esta disponivel por defeito, mas
esta disponivel quando os botdes Modo de soldadura e
Selecao de Elétrodo sao premidos simultaneamente para 3S

com U/-1 exibigdo. E o VRD n&o esta disponivel se voltar a

[N

pressiona-los para 3S com u/-0 exposigéo.
Chave combinada para ligar e desligar o antiaderente:

A selegcdo do elétrodo e o0 modo de funcdo sdo premidos
simultaneamente para ligar ou desligar o MMA anti-stick. Sob
MMA, a fungdo antiaderente esta disponivel por defeito, mas
nao esta disponivel quando os botbes Selecao de Elétrodos e
Modo de Fungao sao premidos simultaneamente para 3S com
H-0display. E a funcéo antiaderente esta disponivel se voltar
a pressiona-los para 3S com H-1display.

Botao de combinagao para repor as definigcoes de fabrica
(modo Synergy) :

O modo de soldadura e o modo de fungdo sdo premidos
simultaneamente durante 3 segundos para repor as
definigbes de fabrica.
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Tabela de cédigos de avaria:

Caodigo de exibicao digital

Significado do cédigo

do tubo
E60 protegdo contra sobreaquecimento: maquina esta sob protegéo contra
sobreaquecimento e deixa de funcionar até que a E60 desapareca
E13 protegdo contra sobre corrente: os componentes internos estdo

danificados, por favor contacte o revendedor para obter ajuda

Prima a combinagao de teclas para visualizar a tabela de cédigos

Codigo de exibigao digital
do tubo

Significado do codigo

U011

L/-0:N3o representa VRD;L/-1:Representa ndo representa o VRD

H-0/H-1

H -0:Ndo representa nenhum anti-stick; A -1:Representa ndo tem

antiaderente

10. INSTALACAO, DEBUGAMENTO E OPERACAO

Nota: Por favor, instalar a maquina estritamente de acordo com os seguintes passos.

Desligar o interruptor de fornecimento de energia antes de qualquer operacgao de ligacao elétrica.

O grau de protegao da carcaga desta maquina € IP21S, por isso ndo a utilize a chuva.

10.1 Instalagao para soldadura MMA

Fig 6 Diagrama esquematico da soldadura de MMA
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24)

25)

26)

27)

28)

29)

Um cabo de alimentagao primaria esta disponivel para esta maquina de soldadura. Ligar o cabo
de alimentacéo primaria a classe de tensao correspondente, com base na poténcia nominal de

entrada do soldador. A ma ligagao deve ser evitada.

O cabo primario deve ser firmemente ligado ao poste ou tomada de ligagdo correspondente para

evitar a oxidacgao.
Verificar se o valor da tensdo de entrada varia no intervalo aceitavel com um multimetro.

Inserir a ficha do cabo com suporte de elétrodo na tomada "+" no painel frontal da maquina de

soldadura, e apertar no sentido dos ponteiros do relégio.

Inserir a ficha do cabo com grampo de terra na tomada "-" no painel frontal da maquina de soldar,

e aperta-la no sentido dos ponteiros do relogio.

Ligar bem a terra de alimentagao.

Aligagdo como mencionado acima em 4) e 5) é a ligagdo DCRP. O operador pode escolher a ligagao

DCSP de acordo com a pega de trabalho e o requisito de aplicagdo de elétrodo. Geralmente, a ligagao

DCRP é recomendada para elétrodo basico (o elétrodo é ligado a um pdlo positivo), enquanto que néao

ha nenhum requisito especial para elétrodo acido.

10.2 Operagao para soldadura MMA

13)

14)

15)

Depois de ser instalada de acordo com o método acima descrito, e o interruptor de alimentacao

estar ligado, a maquina ¢ ligada com o LED de alimentag&o ligado e o ventilador a funcionar.

Preste atencéo a polaridade na ligagédo. Existem dois modos de ligagédo para soldadura DC em geral,
um dos quais € a polaridade reta em que o suporte do elétrodo esta ligado ao pdlo negativo e a
peca esta ligada ao pdlo positivo, o0 outro € a polaridade inversa a qual € oposta. Fendmenos tais
como arco instavel, salpicos e colagem do elétrodo podem acontecer se o0 modo impréprio for

selecionado. Trocar a ficha rapida para alterar a polaridade, se necessario.

Selecionar cabo com maior secgdo transversal para reduzir a queda de tensdo se os cabos
secundarios (cabo de soldadura e cabo de terra) forem longos e a distancia entre a pega de trabalho

e o soldador estiver longe.

Pré-selecionar a corrente de soldadura de acordo com o tipo e tamanho do elétrodo, prender o elétrodo

e depois a soldadura pode ser efetuada por ignicdo de arco de curto-circuito. Para parametros de

soldadura, consultar a tabela abaixo.
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10.3 Parametros de soldadura table para soldadura MMA (for referéncia only)

Diametro do Corrente de Soldadura Tensao de soldadura
elétrodo(mm) Recomendada(A) recomendada(V)

1.6 30~70 21.2~22.8

2.0 40~90 21.6~23.6

25 50~100 22~24

3.2 70~150 22.8~26

4.0 140~180 25.6~27.2

5.0 160~200 26.4~28

Nota: Esta tabela é adequada para soldadura de agco macio. Para outros materiais, consultar

materiais relacionados e processo de soldadura para referéncia.

10.4 Instalagao e funcionamento para soldadura TIG LIFT

10.4.1 Instalagao

9) Como se mostra na figura, a tocha TIG esta ligada ao pélo negativo no painel frontal, enquanto
a peca de trabalho esta ligada ao polo positivo. E favor notar que o conector rapido deve ser

apertado.

10) Ligar o cilindro de argon e a mangueira de entrada de gas da tocha TIG. Abrir a valvula de gas
depois de atingir um fluxo de gas adequado. Atengao: Certificar-se de que a ligagdo esta bem

para evitar fugas de gas.

(Nota: Na TIG, o gas néao é controlado por uma valvula de gas incorporada; por conseguinte, o gas

deve ser ligado a mangueira de entrada de gas da tocha TIG no exterior da maquina)

Esbog¢o do mapa de instalagao
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10.4.2 Operagao

13) Depois de ser instalada de acordo com o0 método acima descrito, e o interruptor de alimentagéo
no painel traseiro ser ligado, a maquina € iniciada com o visor digital ligado e o ventilador a

funcionar.
14) Selecionar "TIG" como o modo de soldadura.

15) De acordo com a espessura da pega, seleccionar a corrente de soldadura ajustando o
"botao de ajuste da corrente" e o amperimetro exibe este valor definido. Prima o gatilho

da tocha para iniciar a soldadura.

Método de arranque do arco: Como esta maquina adopta o TIG de arranque por toque, o
operador pode iniciar a soldadura normal levantando ligeiramente a tocha quando ha

corrente apos o tungsténio tocar na pega de trabalho.

11. CUIDADO

11.1 Ambiente de trabalho
21) A soldadura deve ser realizada em ambiente seco com humidade igual ou inferior a 90%.
22) Atemperatura do ambiente de trabalho deve situar-se entre -10°C e 40°C.
23) Evite soldar a luz do sol e a chuva. Mantenha-o sempre seco.
24) Evitar soldadura em area poeirenta ou ambiente com gas quimico corrosivo.

25) A soldadura por arco blindado a gas deve ser operada em ambiente sem fluxo de ar forte.
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11.2 Dicas de seguranga

O circuito de protegao contra sobre corrente/sobretensdo/aquecimento esta instalado nesta
magquina. Quando a tenséo da rede, corrente de saida ou temperatura interna excede a norma definida,
a maquina para automaticamente. Contudo, a utilizagdo excessiva (por exemplo, tensdo demasiado alta)

da maquina conduzira a danos no soldador. Por conseguinte, & favor notar:
1) Ventilagédo

Este soldador industrial pode criar uma corrente de soldadura potente que tem requisitos rigorosos de
arrefecimento que ndo podem ser satisfeitos com ventilagdo natural. Por conseguinte, dois ventiladores
internos sdo muito importantes para permitir que a maquina funcione de forma estavel com um
arrefecimento eficaz. O operador deve certificar-se de que as persianas sdo desobstruidas e
desbloqueadas. A distancia minima entre a maquina e os objetos proximos deve ser de 30cm. Uma boa

ventilagdo é de importancia critica para um melhor desempenho e uma vida util mais longa da maquina.
2) Asobrecarga é proibidal

Lembre-se de operar o soldador dentro do ciclo de trabalho admissivel (consulte o ciclo de trabalho
correspondente). Certifique-se de que a corrente de soldadura ndo deve exceder a corrente de carga

maxima. A sobrecarga pode obviamente encurtar a vida util da maquina, ou mesmo danificar a maquina.

3) A sobretensao é proibida!l
Em relagdo a gama de tensao de alimentagdo da maquina, consulte a tabela "Parédmetros técnicos". Esta
maquina é de compensagao automatica de tensdo, o que permite a manutengdo da gama de tensao
dentro da gama admissivel. No caso de a tensdo de alimentagdo exceder o valor admissivel, poderia
danificar os componentes da maquina. Os utilizadores devem aprender sobre esta circunstancia e tomar

as devidas precaucoes.

4) An o parafuso de terra esta disponivel para a maquina. Ligue-o com um cabo de terra

(section=6mm2) para evitar o choque estatico e elétrico.

5) A pode ocorrer uma paragem repentina com o indicador vermelho do painel frontal ligado
enquanto o ciclo de trabalho efetivo do soldador ultrapassa o ciclo de trabalho normal, o que aciona o
interruptor de detecdo de temperatura devido ao sobreaquecimento. Sob esta circunstancia, é
desnecessario desligar a ficha da tomada. Manter o ventilador de arrefecimento a funcionar para
arrefecer o soldador. A soldadura pode ser continuada apds a temperatura interna cair para a gama

padréo e o indicador vermelho estiver desligado.
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12. CONHECIMENTO BASICO DA SOLDAGEM

A soldadura manual por arco metalico, MMA para abreviar, € um modo de soldadura por arco por
eléctrodo de funcionamento manual. O equipamento para MMA é simples, conveniente e flexivel de
operar, e com alta adaptabilidade. O MMA ¢é aplicado a varios materiais metalicos com espessura
superior a 2mm e varias estruturas, em particular a soldadura com estrutura e forma complexas, junta

de soldadura curta ou forma de dobragem, bem como juntas de soldadura em varios locais espaciais.
12.1 Processo de soldadura do MMA

Ligar os dois terminais de saida do soldador a soldadura e ao suporte do eléctrodo, respetivamente,
e depois prender o eléctrodo pelo suporte do eléctrodo. Ao soldar, o arco é inflamado entre o eléctrodo
e a soldadura, e a extremidade do eléctrodo e parte da soldadura sao fundidas para formar uma cratera
de soldadura sob o arco de alta temperatura. A cratera de soldadura é rapidamente arrefecida e
condensada para formar uma junta de soldadura que pode ligar firmemente duas pecas separadas de
soldadura como um todo. O revestimento do eléctrodo é fundido para produzir escoéria para cobrir a
cratera de soldadura. A escoéria arrefecida pode formar crosta de escoria para proteger a junta de

soldadura. A crosta da escoria € finalmente removida, e a soldadura da junta é terminada.
12.2 Ferramentas para MMA

As ferramentas comuns para MMA incluem suporte de eléctrodo, mascara de soldadura, martelo de

escoria, escova de arame (ver Fig. 5-8), cabo de soldadura e material de protegdo de méo-de-obra.

a) suporte de eléctrodo b) mascara de soldadura ¢) martelo de escéria d)

escova de arame

Fig 8 Ferramentas para MMA

a) Suporte de eléctrodo: uma ferramenta para fixagdo de eléctrodo e condugédo de corrente,
principalmente incluindo tipo 300A e tipo 500A.

b) Mascara de soldadura: uma ferramenta de protecédo para proteger os olhos e o rosto de lesdes
devidas a arco e salpicos, incluindo tipo de pegas e tipo de capacete. O vidro quimico colorido € instalado
na janela de visdo da mascara para filtrar os raios ultravioleta e infravermelhos. O estado de combustao
do arco e o estado da cratera de soldadura podem ser observados a partir da janela de visualizagao
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durante a combustdo do arco. Assim, a soldadura pode ser efetuada convenientemente pelos
operadores.

c) Martelo de escoéria (martelo de pinho): para a utilizagdo na remocao da crosta de escoéria na
superficie da junta de soldadura.

d) Escova de arame: para a remogdo de sujidade e ferrugem nas juntas da soldadura antes da
soldadura, bem como para a limpeza da superficie da junta de soldadura e dos salpicos ap6s a soldadura.

e) Cabo de soldadura: geralmente cabos formados a partir de muitos fios de cobre fino. Tanto o cabo
de soldadura por arco do tipo YHH como o cabo de soldadura por arco do tipo THHR podem ser utilizados
cabos extra-flexiveis. O suporte do eléctrodo e a maquina de soldadura sao ligados através de um cabo,
e este cabo é designado como cabo de soldadura (fio sob tenséo). A maquina de soldadura e a pega a
soldar sao ligadas através de outro cabo (fio de terra). O suporte do eléctrodo é revestido com material
isolante que executa isolamento e isolamento térmico.

12.3 Funcionamento basico do MMA

1. Limpeza de juntas de soldadura

A ferrugem e a sujidade gordurosa na junta devem ser completamente removidas antes da soldadura, a
fim de implementar a ignigéo e estabilizagdo conveniente do arco, bem como assegurar a qualidade da
junta de soldadura. A escova de arame pode ser utilizada para condigdes com baixa exigéncia na
remogao de po; a mo pode ser utilizada para condigdes com alta exigéncia na remogao de pé.

2. Postura na operagao

Tomemos como exemplo a soldadura plana da junta de topo e a junta em forma de T da esquerda para
a direita. (Ver Fig. 9) O operador deve ficar no lado direito da diregédo de trabalho da junta de soldadura
com mascara na mao esquerda e suporte de eléctrodo na mao direita. O cotovelo esquerdo do operador
deve ser colocado no seu joelho esquerdo para evitar que a parte superior do seu corpo siga para baixo,
€ 0 seu braco deve ser separado da parte costal de modo a esticar-se livremente.

a) soldadura plana b) soldadura vertical

Fig 9 Postura na soldadura

3. Arco Ignigao
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A ignigédo do arco é o processo para produzir um arco estavel entre o eléctrodo e a soldadura, a fim de
0s aquecer para implementar a soldadura. O modo de ignigdo do arco comum inclui o modo de raspagem
e o modo de golpe. (Ver Fig.10) Durante a soldadura, tocar a superficie da soldadura com a extremidade
do eléctrodo por raspagem ou golpe de luz para formar um curto-circuito, e depois levantar rapidamente
o0 eléctrodo a 2~4mm de distancia para inflamar o arco. Se a ignicdo do arco falhar, é provavelmente
porque ha revestimento na extremidade do eléctrodo, o que afeta a conducgao elétrica. Neste caso, o
operador pode bater fortemente com o eléctrodo para remover o material de isolamento até que a
superficie metalica do fio do nucleo possa ser vista.

a)modo de ataque b)modo de raspagem

Fig10 Modos de ignigao por arco
4. Soldadura por soldadura

Para fixar convenientemente as posi¢des relativas das duas pecas de soldadura e soldadura, séo
soldadas juntas curtas de soldadura de 30~40mm a cada certa distancia, a fim de fixar as posi¢coes
relativas da soldadura durante a montagem da soldadura. Este processo é designado como soldadura
de aderéncia.

5. Manipulagéao de elétrodos

A manipulagdo do eléctrodo é de facto um movimento resultante no qual o eléctrodo se move
simultaneamente em trés diregdes basicas: o eléctrodo move-se gradualmente na diregdo da soldadura;
o eléctrodo move-se gradualmente em diregdo a cratera de soldadura; e o eléctrodo balanga
transversalmente. (Ver Fig.11) O eléctrodo deve ser corretamente manipulado em trés diregbes de
movimento apds o arco ter sido inflamado. Na soldadura a topo e na soldadura plana, o mais importante
€ controlar os trés aspetos seguintes: angulo de soldadura, comprimento do arco e velocidade de
soldadura.

(3 Angulo de soldadura: o eléctrodo deve ser inclinado em 70~80° para a frente. (Ver Fig.12)

(19 Comprimento do arco: o comprimento adequado do arco é igual ao didmetro do eléctrodo em
geral.

(» Velocidade de soldadura: a velocidade de soldadura adequada deve fazer com que a largura da
cratera do cordao de solda seja cerca do dobro do diametro do eléctrodo, e a superficie do
cordao de solda deve ser plana com ondulagdes finas. Se a velocidade de soldadura for
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demasiado alta, e o cordao de soldadura for estreito e alto, as ondulagbes sao rugosas, e a
fusdo nao é bem implementada. Se a velocidade de soldadura for demasiado baixa, a largura
da cratera é excessiva, e a pecga é facil de ser queimada. Além disso, a corrente deve ser
adequada, o eléctrodo deve ser alinhado, o arco deve ser baixo, e a velocidade de soldadura
nao deve ser demasiado alta e deve ser mantida uniforme durante todo o processo de soldadura.

‘electrode

welding direction electrode

Alimentagéo 1 para baixo

2-movimentos em direcao a dire¢ao da soldadura
. Fig12 Angulos do eléctrodo em soldadura
3 balancos transversais

plana

Fig11 Trés dire¢des basicas de movimento do

eléctrodo

6. Extingao do arco

A extincdo do arco é inevitavel durante a soldadura. A ma extingdo do arco pode trazer crateras de
soldadura pouco profundas e fraca densidade e resisténcia do metal de soldadura, através das quais
fissuras, buracos de ar, inclusdo de escoria e falta de material semelhante séo faceis de ser produzidos.
Puxar gradualmente a extremidade do eléctrodo para a ranhura e elevar o arco ao extinguir o arco, a fim
de estreitar a cratera de soldadura e reduzir o metal e o calor. Assim, defeitos como fissuras e buracos
de ar podem ser evitados. Empilhar o metal de soldadura da cratera para fazer com que a cratera de
soldadura seja suficientemente transferida quando se extingue o arco. Em seguida, remover a parte
excessiva apoés a soldadura. Os modos de operacgéo de extingdo do arco sdo mostrados na figura abaixo.

a) Extingdo do arco no exterior do cordao b) Extingdo do arco no cordao de solda
de solda

Fig 13 Modos de extingdo do arco
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7. Limpeza do bem-estar

Limpar escéria de soldadura e salpicos com escova de arame, etc., apds a soldadura.

13. MANUTENGAO

WARNING

25)

26)

27)

28)

29)

30)

A operagao seguinte exige conhecimentos profissionais suficientes sobre o
especto elétrico e conhecimentos abrangentes sobre seguranca. Os
operadores devem ser titulares de certificados de qualificagdo validos que
possam comprovar as suas competéncias e conhecimentos. Certificar-se de
que o cabo de entrada da maquina esta desligado da rede elétrica antes de
descobrir a maquina de soldar.

Verificar periodicamente se a ligagdo do circuito interno estda em bom estado, se o conector esta
fixado (esp. fichas ou componentes). Apertar a ligagédo solta. Se houver oxidagao, remové-la com

lixa e depois voltar a ligar.

Manter as maos, o cabelo e as ferramentas longe das pecgas carregadas, tais como o ventilador,

para evitar ferimentos pessoais ou danos na maquina quando a maquina estiver energizada.

Limpar periodicamente o pé com ar comprimido seco e limpo. Se o ambiente de soldadura com
fumo pesado e poluigao, a maquina deve ser limpa diariamente. A pressao do ar comprimido deve
estar a um nivel adequado, a fim de evitar que as pequenas pegas no interior da maquina sejam

danificadas.

Evitar a infiltragdo de agua e vapor na maquina. Se houver, seca-la e utilizar o elétrico para verificar
o isolamento do equipamento (incluindo o entre as ligagées e o entre a ligagdo e o recinto). Sé

quando ja ndo houver fendmenos anormais, € que a maquina pode ser utilizada.

Verificar periodicamente se a cobertura de isolamento de todos os cabos esta em bom estado. Se

houver qualquer dilapidacao, volte a embrulha-la ou substitua-a.

Colocar a maquina na embalagem original em local seco se nao for para ser utilizada durante muito

tempo.
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14. TROUBLESHOOTING

A operagdo seguinte requer conhecimentos profissionais suficientes sobre o
WARNING especto elétrico e conhecimentos abrangentes sobre seguranga. Os
operadores devem ser titulares de certificados de qualificagdao validos que

possam comprovar as suas competéncias e conhecimentos. Certificar-se de

que o cabo de entrada da maquina esta desligado da rede elétrica antes de
descobrir a maquina de soldar.

9) Analise e Solugao de Avarias Comuns:

Fenémenos de avaria Causas e Solugoes

Ligar a maquina, o
indicador de poténcia

estd  desligado o |9 \Verificar se o interruptor de alimentagéo esta fechado.

ventilador n&o funciona, | 1) Certifique-se de que ha energia para o cabo de entrada.

e ndo ha saida de

soldadura.

Ligue a maquina, o
ventilador funciona, mas 9) O potenciémetro atual falha. Substitui-o.
a corrente de saida é

o ) | . . L L
instavel e no pode ser 0) Verificar se existe algum contacto solto no interior da maquina,

especialmente conector, etc. Se houver, verificar.
controlada por

potenciémetro ao soldar.

13) Verificar se existe algum mau contacto no interior da maquina.

14) O circuito aberto ou mau contacto ocorre na junta do terminal de

saida.
Ligar a maquina, o

indicador de poténcia 15) O indicador de anomalias esta ligado.

esta ligado, o ventilador A. A maquina esta sob protecdo de sobreaquecimento devido ao
funciona, mas sem saida longo tempo de funcionamento. Para esta situagao, é
de soldadura. desnecessario desligar a ficha da tomada para que o ventilador

de arrefecimento possa continuar a arrefecer o soldador. A
soldadura pode ser continuada apoés o indicador estar

desligado;
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Verificar se o interruptor térmico esta bem. Substitui-la se

estiver danificada.

Verificar se a ligagao do interruptor térmico esta sob bom

contacto.

E possivel que o soldador esteja sob protegéo de sobre
corrente se o indicador estiver ligado por um longo periodo de
tempo. Para esta situacéo, nao reinicie a maquina, mas

contacte o agente local para assisténcia profissional.

O suporte do eléctrodo | A corrente nominal do suporte do eléctrodo é inferior a sua corrente de

torna-se muito quente. trabalho real. Substitui-la por uma corrente nominal maior.

Salpicos excessivos na
soldadura de MMA.

A ligacéo de polaridade de saida é incorreta. Trocar a polaridade.

10) Lista de pegas sobressalentes para manutengio

Modelo Cdédigo Material

Nome do Material

Rocker switch: dual interruptor 125/250VAC 30A sem
chumbo

DC fan: 024V 5000RPM 200mm sem chumbo

DC fan: 24V 5000RPM 200mm sem chumbo

SynARC
180

eletrolitico de aluminio capacitor: 1000uF 400V £20% em
linha ¢35*60 sem chumbo

relay: 24VDC 40A sem chumbo

Retificador bridge : 1000V moddulo monofasico sem
chumbo

IGBT: discreto 600V 60A sem chumbo

Recuperacgéo rapida diode: SFR60F30PS inline TO-247S
SILAN MICROELECTRONICS sem chumbo

MOSFET: N4688 mancha SOP-8 sem chumbo

integrado circuito: LM324 patch SOP-14 sem chumbo

Patch integrado circuito : UC3525AN SOP-16 sem
chumbo doméstico
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Modelo Caodigo Material Nome do Material

Rocker switch : interruptor duplo 125/250VAC 30A sem
chumbo

DC fan : 24V 5000RPM 200mm sem chumbo

DC fan : 24V 5000RPM 200mm sem chumbo

SynARC eletrolitico de aluminio capacitor: 1200uF 400V +20% em
linha @35*65 sem chumbo
200

relay : 24VDC 40A sem chumbo

Retificador bridge : 1000V modulo monofasico sem
chumbo

IGBT : discreto 600V 60A sem chumbo

Recuperagdo rapida diode : inline TO-247S sILAN
MICROELECTRONICS sem chumbo

MOSFET: patch SOP-8 sem chumbo

patch SOP-14 integrado circuito : sem chumbo

Patch de circuito integrado SOP-16 sem chumbo
domeéstico
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Wstep

Dziekujemy za dokonany zakup spawarki CASTOLIN EUTETIC ! Przed rozpoczeciem eksploatacji
ww. spawarki nalezy doktadnie zapoznac sie z trescig niniejszej instrukcji celem prawidtowej obstugi
urzgdzenia; jednoczesnie zaleca sie zachowanie niniejszej instrukcji w celu skorzystania z niej, jezeli
zajdzie taka potrzeba.

Firma CASTOLIN EUTECTIC udziela bezptatnej gwarancji na zakupione produkty na okres jednego
roku od daty zakupu. Zapewnione jest rowniez cato$ciowe wsparcie techniczne oraz serwis
posprzedazowy. Uzytkownicy mogg sie w tym celu kontaktowac¢ z najblizszym oddziatem CASTOLIN
EUTECTIC lub z centrum obstugi klienta tej firmy.

Omawiany produkt zostat zaprojektowany zgodnie z normami krajowymi i miedzynarodowymi, tak aby
spetniat wiasciwe dla niego normy, takie jak GB15579. ICE60974. EN60974. AS60974. UL60974,

itp.
Produkt spetnia wymagania sprzetowe kategorii A, zawarte w wytycznych dyrektywy EMC.

Odnoszace sie do produktu plany konstrukcyjne i technologie jego produkcji zostaty opatentowane.

CASTOLIN EUTECTIC

Wszelkie prawa zastrzezone. Tres¢ niniejszej instrukcji moze by¢ modyfikowana w dowolnym czasie
bez uprzedzenia.

CASTOLIN EUTECTIC France

22 Avenue du Quebec,

91140 Villebon-sur-Yvette - FRANCJA
Tel. 0169826982

Strona internetowa spoétki: www.castolinpro.com
E-mail: castolindistribution@castolin.fr
Uwaga

Szczegoblng ostroznos¢ nalezy zachowaé w odniesieniu do czesci i podzespotdéw oznakowanych
napisem ,NOTE” (,UWAGA”) celem unikniecia uszkodzen sprzetowych i urazéw fizycznych.

Nalezy doktadnie zapoznac¢ sie z trescig kolejnych rozdziatéw, a nastepnie obstugiwa¢ urzadzenie
zgodnie z niniejszg instrukcja.
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1. BEZPIECZENSTWO

Czynnosc¢ spawania moze stac sie przyczyng urazu operatora spawarki jak i oséb postronnych, a wiec

zaleca sie w trakcie spawania stosowanie wymaganych srodkéw ochrony.

Spawarka moze by¢ obstugiwana wytacznie przez

przeszkolonego pracownika!

‘Nalezy stosowac srodki ochrony pracy dopuszczone przez urzad

nadzoru BHP!

‘Nie nalezy wykonywac¢ prac konserwacyjnych ani naprawczych na

spawarce podfgczonej do zrodia zasilania.

Porazenie pradem - moze spowodowac¢ powazne urazy fizyczne,

a nawet Smierc!

‘Nalezy zainstalowaé uktad uziemiajgcy zgodny ze standardem

stosowania urzadzenia.

P,
o

. Czesci i/lub podzespotéw spawarki pod napieciem nie wolno
dotyka¢ gotg skorg, mokrymi rekawicami ani mokrg odziezg

robocza.

‘Nalezy sie upewnic¢ co do skutecznej izolacji od podtoza / podtogi

i od przedmiotu spawanego.

‘Nalezy potwierdzi¢ bezpieczenstwo operatora w przyjetej pozyciji

robocze;.

Dym spawalniczy moze by¢ szkodliwy dla zdrowia!

-Glowe nalezy utrzymywac¢ mozliwie z dala od dymu dla unikniecia
q

wdychania powstajgcych przy spawaniu szkodliwych gazow.

‘Podczas robot spawalniczych nalezy zapewni¢ skuteczng

[

wentylacje srodowiska pracy za pomocy instalacji wyciggowych

lub wentylacyjnych.
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Promieniowanie z tuku spawalniczego moze uszkodzi¢ uklad

wzrokowy, a takze spowodowac oparzenia skory!

-Ochrone oczu i ciata zapewni wlasciwa maska spawalnicza

i robocza odziez ochronna.

‘Nalezy stosowa¢ wiasciwe maski lub ostony kurtynowe dla
zabezpieczenia przygladajgcych sie spawaniu o0séb przed

urazami.

Niewlasciwe stosowanie i obstuga urzgdzenia moga stac¢ sie

przyczyng pozaru lub wybuchu

-Iskra spawalnicza moze wywotac pozar, dlatego nalezy upewnic sieg,
ze w poblizu stanowiska spawania nie ma zadnych materiatéw

A=
tatwopalnych i zwraca¢ uwage na zachowywanie przepiséw

przeciwpozarowego bezpieczenstwa.

‘Nalezy sie upewni¢, ze w poblizu znajduje sie gasnica i ze zostata

przeszkolony personel do jej obstugi.
-Nie wolno spawa¢ zamknietych pojemnikow.

-Omawianego urzgdzenia nie nalezy stosowa¢ do odmrazania rur.

Goracy element spawany moze spowodowaé¢ powazne

oparzenia.

-Gorgcego elementu spawanego nie wolno dotyka¢ gotymi dtorimi.

-Po spawaniu ciggtym nalezy schiodzi¢ na pewien czas palnik
spawalniczy.

Nadmierny hatas bardzo szkodliwy dla stuchu.

e Pod . . . . o
= Yar— ‘Podczas spawania nalezy nosi¢ ostony na uszy lub inne Srodki
/=
] ochrony stuchu.
A
%;);;% ‘Nalezy ostrzega¢ postronnych obserwatorow, ze hatas moze by¢

potencjalnie niebezpieczny dla stuchu.




CASTOLIN SynARC 180 & SynARC 200

Pole magnetyczne moze negatywnie wpiltywaé na prace

rozrusznika serca.

:Q H -Bez uprzedniej konsultacji z lekarzem osoby z rozrusznikiem serca

P powinny profilaktycznie trzymac sie z daleka od miejsca spawania.

Podzespotly w ruchu moga powodowac urazy ciata.

‘Nalezy zachowywaé bezpieczng odlegtos¢ od czesci /

podzespotéw w ruchu (takich jak wentylator).

-Kazde drzwiczki, panel, pokrywa, przegroda i podobne elementy

ochronne powinny pozostawa¢ zamkniete i znajdowac sie we

wiasciwym potozeniu.

Awaria -szukanie profesjonalnego wsparcia po wystgpieniu

problemu

-W przypadku wystgpienia probleméw z instalacjg i obstugg
urzadzenia nalezy przeprowadzi¢ jego kontrole techniczng

zgodnie z zaleceniami zawartymi w niniejszej instrukciji.

-Jedli nadal nie jest mozliwe ustalenie przyczyny awarii lub
rozwigzanie problemu napotyka na trudnosci, nalezy sie
skontaktowac ze sprzedawcg spawarki lub z centrum serwisowym
firmy CASTOLIN EUTECTIC dla uzyskania profesjonalnego

wsparcia technicznego.
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2. OBJASNIENIA SYMBOLI

WARNING

Kwestie, na ktére nalezy zwréci¢ uwage podczas eksploataciji
A urzadzenia
H.IJJ Elementy, ktére nalezy specjalnie opisa¢ i wskazaé

Zabronione jest usuwanie ztomu elektrycznego razem z innymi zwyktymi
odpadami. Nalezy chroni¢ srodowisko naturalne

3. OPIS PRODUKTU

Unikatowy rozktad instalacji elektrycznej i wyjgtkowa
konstrukcja kanatu powietrznego w niniejszej serii
spawarek moze zapewnia¢ lepsze odprowadzanie ciepta z
cztonu zasilania, jak rowniez usprawnia¢ cykle robocze
spawarki. Wyjgtkowa skutecznos¢ odprowadzania i
rozpraszania ciepta przez kanat powietrzny moze
skutecznie zapobiega¢ uszkodzeniom podzespotéw i

obwodow zasilania, jak i obwoddw sterowania przez pyt
pochtaniany przez wentylator, co jednoczesnie znaczgco
poprawia wspotczynnik niezawodnosci urzgdzenia.

Urzadzenie posiada optywowy ksztatt. Przednie i tylne
panele oraz uchwyt byty natryskiwane olejem gumowym,
co zapewnia dobre odczucia dotykowe.

4. PRZEGLAD FUNKCJI

»  Robzne rozwiagzania dla funkcji

€ Funkcja ,goracy start”: sprawia, ze zajarzenie tuku w spawaniu MMA (manual metal arc -
reczne spawanie tukiem elektrycznym) jest fatwiejsze i bardziej niezawodne.

€ Funkcja antyadhezyjna: zmniejszenie sity roboczej podczas spawania.
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5. PARAMETRY UZYTKOWE

>

Zaawansowana technologia inwertera IGBT

*

2

Czestotliwosc¢ inwersji 52 KHz/42KHz znaczgco redukuje gabaryty i mase spawarki.

Istotne ograniczanie strat magnetycznych i oporowych w oczywisty sposdb zwieksza

wydajnos¢ spawania i efekt oszczednosci energii.

Czestotliwo$¢ pracy jest poza zasiegiem stuchu, co prawie eliminuje obcigzenie srodowiska

hatasem.

Tryb sterowania wiodacego

*

Zaawansowana technika sterowania umozliwia realizacje réznych trybow i zastosowan

spawalniczych, znaczgco podwyzszajgc wydajnos¢ spawania.

Spawarka moze by¢ szeroko stosowana do spawania z uzyciem elektrod w otulinie zasadowej

i elektrod w otulinie kwasnej.

Spawarka charakteryzuje sie fatwym zajarzaniem tuku, mniejszym natezeniem rozpryskéw,

stabilnoscig pobieranego pradu i precyzjg ksztattowania spoin.

Estetyczny ksztalt i konstrukcja urzadzenia

*

Optywowe ksztatty przedniego i tylnego panelu pozytywnie wptywajg na catosciowg estetyke

ksztattu urzadzenia.

Przedni i tylny panel spawarki jest wykonany z wysokowytrzymatych tworzyw konstrukcyjnych,
zapewniajgc sprawnos¢ dziatania urzgdzenia w trudnych warunkach, obejmujgcych narazenia

na wysokie udary mechaniczne, upuszczenia, itd.
Materiat tych paneli charakteryzuje sie doskonatymi wtasciwosciami izolacyjnymi.

Ulepszona konstrukcja "three-proofing” (potrdjnie odporna) z wiasciwosciami antystatycznymi

i przeciwkorozyjnymi.

Wysokie wyjsciowe napiecie jalowe

*

Przy wysokim napieciu wyjsciowym bez obcigzenia, mozna rozcigga¢ kabel wyjsciowy bez

wptywu na wydajnos¢ spawania.
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6. DANE DO ZAMOWIEN

Model Konfiguracja funkcji Kod produktu Nr produktu
41. Spawanie tukowe w ostonie argonu ARC180 Syn ESC771196
SynARC 180 .
(TIG - tungsten inert gas) z EAN 4066958332545
zajarzeniem tuku TIG Lift ARC200 Syn ESC771197
42. MMA synergic (SYN) EAN 4066958332552
43. Reczne spawanie tukowe (MMA -
manual metal arc)
44. Funkcja ,,goracy start” (stata lub
regulowana)
45. Antyadhezyjna
SynARC 200 .
46. Sita tuku elektrycznego (stata lub
regulowana)
47. Zabezpieczenie VRD (Voltage
Reduction Device - system redukcji
napiecia)
48. Wyswietlacz licznika (uktadu
pomiarowego)
Jedno Model
Parametr techniczny )
stki SynARC 180 SynARC 200
Znamionowe napiecie \Y, AC230V+15% 50/60HZ
wejsciowe
Znamionowa moc kVA 8,2 9.4
wejsciowa
Zakres natezenia pradu A 20~180 20~200
spawania (MMA) v 20,4~27,2 20,4~28
Zakres natezenia pradu A 20~180 20~200
spawania (TIG)
\Y 10,4~17,2 10,4~18
Znamionowy cykl roboczy 30% / 40°C 25% / 40°C
Napiecie jalowe \Y, 81 81
Ogdlna wydajnosé 85% 85%




CASTOLIN SynARC 180 & SynARC 200

Stopien ochrony obudowy IP21S IP21S
Wspoétczynnik mocy COSp=0,7 COSp=0,7
Klasa izolacji F F
Norma EN60974-1 EN60974-1
Poziom hatasu dB <70 <70
Rozmiar mm 380%120*212 380%120*212
Masa kg 4,20 4.27
Wymagana elektroda mm 2,0-5,0 2,0-5,0

Cykl roboczy jest testowany w temperaturze otoczenia 40°C

8. SCHEMAT UKLADU ELEKTRYCZNEGO

g

—
£
==

T
-

POWER SUPPLY

CONTROL CIRCUIT

Rys. 2.
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9. STEROWANIE PRACA
SPAWARKI | OPIS JEJ
DZIALANIA

1. Pokretto natezenia prgdu: wartosci natezenia pradu
spawania, pradu sity tuku i prgdu zajarzenia tuku w trybie
gorgcego startu mozna regulowa¢ od niskich do wysokich
obrotami pokretta zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

2 — : Jestto tryp MMA, w ktérym Srednica elektrody nie
moze by¢ regulowana, ale sita tuku i funkcja ,gorgcy start”
mogg by¢ regulowane przy wigczonym wskazniku.

3. "SYN": Jest to tryb synergiczny spawania MMA, w ktérym
prad funkcji ,goracy start” i prad sity tuku sg wybierane
automatycznie przez program po wybraniu okreslonej
elektrody i z wigczonym wskaznikiem.

A
4. = : Jest to tryb spawania lift TIG - z wigczonym

wskaznikiem.

GGG B G
B2.0y\@2.5,93.2) @4.0) $5.0 s . .
5, == === Wskaznik wyboru $rednicy elektrody w

spawaniu synergicznym MMA. Gdy swieci sie symbol
trojkata, wybrana jest odpowiednia srednica.

Prad funkcji ,goracy start” i prad sity tuku sg w tym momencie
wybierane automatycznie przez program.

6.“A”:
Migotanie wskaznika oznacza aktualng mozliwos¢ ustawienia
prgdu MMA.

Wskaznik prgdu spawania w spawaniu MMA.

7. : Wskaznik regulacji sity tuku w spawaniu MMA. Miganie
wskaznika oznacza aktualng mozliwos¢ ustawiania pradu sity
tuku.

8. £ : Wskaznik regulacji funkcji gorgcego startu w spawaniu

MMA. Migotanie wskaznika oznacza mozliwos¢ ustawienia
pradu dla funkciji ,goracy start”.

SISHC)

@ |Q

Rys. 3
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9 HITTITITITITIIIITIT

: Jest to wskaznik statusu spawania i

ustawienia prgdu spawania; jest on wyswietlany przez caly
czas realizowanego spawania.

oon

10. » wyswietlacz LED-owy:

(1), LED Wyswietlacz diodowy pokazuje ustawiong warto$é
pradu;

(2), Wyswietla warto$é nastawy sity tuku podczas migotania
wskaznika sity tuku;

(2), Wyswietla wartos¢ funkgji ,gorgcy start”;

(@), Wyswietla E60, gdy spawarka wejdzie w tryb ochrony
przed przegrzaniem wraz z blokadg wszystkich funkcji az do
wygaszenia napisu E60;

(5), Wyswietla E13 przy przecigzeniu pragdowym i oznacza
uszkodzenie wewnetrznych elementow; wymagany kontakt z
dostawcg dla uzyskania pomocy.

11 , Tryb spawania: wciskanie niniejszego przycisku
uruchamia nastepujgce tryby spawania:

4
— wskaznik swieci sie pod spawaniem tukowym

w ostonie argonu lift TIG;

@) wskaznik ,SYN” $wieci sie pod trybem wyboru $rednicy
elektrody;

— wskaznik jest pod trybem spawania MMA.

12, Wybér elektrody: kiedy wskaznik "SYN" Swieci sie,
Srednica elektrody moze wybrana poprzez wcisniecie
niniejszego przycisku.

13, Tryb funkcji: jest to przycisk wyboru funkcji w spawaniu
MMA. Kiedy wskaznik ~  swieci, mozliwe jest ustawianie
funkcji spawania MMA:

(1),Po jednokrotnym wcisnieciu przycisku Function Mode
(Tryb funkcji) mozliwa staje sie regulacja prgdu spawania
poprzez obrot pokretta prgdu z migocgcym wskaznikiem "A".
Funkcja nastawy prgdu spawania zostaje zakonczona po

INPUT

Rys. 4.
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wygasnieciu symbolu ,A” po 3 sekundach.

(2), Dwukrotne wcisniecie przycisku Function Mode (Tryb
funkcji) umozliwia regulacje sity tuku poprzez obracanie

pokretta pradu, il przy migocacym wskazniku. Funkcja
nastawy pradu sity tuku zostaje zakonczona po wygasnieciu
wskaznika sity tuku po 3 sekundach.

(3), Trzykrotne wcisniecie przycisku Function Mode (Tryb
funkcji) umozliwia regulacje pradu dla funkcji ,gorgcy start”

za pomocg pokretta i i przy migocgcym wskazniku.
Funkcja nastawy pradu funkcji ,goracy start” zostaje
zakonczona po wygasnieciu wskaznika tej funkcji po 3
sekundach.

14. zacisk wyjsciowy+: podigczony do uchwytu elektrody.
15. zacisk wyjsciowy-: podtgczony do uchwytu elektrody.
16. Przewod zasilajacy

17. Wytacznik zasilania: zasilanie sterowania

18. Wentylator chtodzenia

19. Uchwyt

Klawisz kombinowany do wiaczania i wylgczania systemu
redukcji napiecia (VRD - Voltage Reduction Device):

Przyciski trybu spawania i wyboru elektrody nalezy wciskac
jednoczesnie, aby wtgczy¢ lub wytgczy¢ uktad VRD w trybie
spawania MMA. W trybie spawania MMA uktad VRD nie jest
dostepny domysinie, ale dostep do niego staje sie mozliwy
po jednoczesnym wcisnieciu przyciskow trybu spawania
i wyboru elektrody na okres 3 sekund z wyswietlang U-1. Za$
uktad VRD staje sie niedostepny po ponownym wcisnieciu
ww. przyciskéw na okres 3 sekund
z wyswietlanym U'-0.

Klawisz kombinowany do wiaczania i wylaczania funkcji
antyadhezyjnej

Przycisk wyboru elektrody i przycisk trybu funkcji nalezy
wcisng¢ jednoczesnie, aby uruchomic funkcje antyadhezyjng
w spawaniu MMA. W spawaniu MMA, funkcja anti-stick
(antyadhezyjna) jest domysinie dostepna, natomiast staje sie
niedostepna, kiedy przyciski wyboru elektrody i trybu funkcji
zostang wecisniete jednoczesnie przez 3 sekundy

z wyswietlanym 1 -0. Funkcja anti-stick (antyadhezyjna)
zostanie ponownie udostepniona po ponownym wcisnieciu
ww. przyciskéw na okres 3 sekund z wyéwietlang H-1.

Przycisk kombinowany do przywracania ustawien
fabrycznych (tryb Synergy) :

Tryb spawania i tryb funkcji nalezy nacisna¢ jednoczesnie
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przez 3 sekundy, aby przywrdcié ustawienia fabryczne.

Tabela kodow usterek:

Wyswietlacz diodowy
kodow

Znaczenie kodu

E60

ochrona przed przegrzaniem: spawarka znajduje sie w trybie
zabezpieczenia przed przegrzaniem z blokadg wszystkich funkcji;
uruchomienie funkcyjne spawarki nastgpi po wygaszeniu kodu E60

E13

ochrona przed przecigzeniem prgdowym: uszkodzenie wewnetrznych
podzespotdéw; nalezy zwrdci¢ sie do sprzedawcy po pomoc

Wcisna¢ klawisz kombinowany dla wyswietlenia tabeli kodéw

Wyswietlacz diodowy
kodow

Znaczenie kodu

[0/ -1

e

L/-0:0znacza brak VRD:/-1:0znacza obecno$é VRD

H-0/M-1

H-0:0znacza brak funkcji antyadhezyjnej;H-1:0znacza obecno$é funkcji

antyadhezyjnej

10. INSTALACJA, USUWANIE USTEREK | OBStUGA

Uwaga: instalacje spawarki nalezy przeprowadzi¢ doktadnie w podanej ponizej kolejnosci.

Przed kazdg czynnoscig zwigzang z podtgczaniem elektrycznym nalezy wylgczy¢ wytgcznik

zasilania.

Stopien ochrony obudowy spawarki wynosi IP21S, co oznacza, ze nie nalezy jej stosowa¢ na

deszczu.
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10.1 Instalacja spawania MMA

30)

31)

32)

33)

34)

35)

Rys. 6 Schemat spawania MMA

Dla niniejszej spawarki dostepny jest kabel zasilania gltéwnego. Przewdd zasilania gtéwnego nalezy
podtgczy¢ do zrédta napiecia o wartosci odpowiedniej dla wejsciowego napiecia znamionowego

spawarki. Nalezy unika¢ wadliwego tgczenia.

Gtéwny kabel zasilania powinien by¢ ciasno potgczony z odpowiednim zaciskiem lub gniazdem

zasilania, aby unikng¢ utleniania powierzchni.

Za pomocg uniwersalnego miernika nalezy sprawdzi¢, czy napiecie wejsciowe wykazuje wahania

w dopuszczalnym przedziale.

Wiozy¢ wtyczke kabla z uchwytem elektrody do gniazda "+" na przednim panelu spawarki

i dokreci¢ jg zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

Wiozy¢ wtyczke kabla z uchwytem elektrody do gniazda ,i" na przednim panelu spawarki i dokrecic¢

ja zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
Podtgczy¢ prawidtowo uziemienie.

Przytacze jak wyzej w punkcie 4) i 5) jest przytagczem DCRP (Direct Current Reverse Polarity -

odwrécona biegunowos¢ pradu statego). Operator moze wybraé konfiguracje DCSP w zaleznosci od

wymagan dotyczacych wyrobu spawanego i elektrody. Zasadniczo, potgczenie DCRP jest zalecane dla

elektrody podstawowej (elektroda jest podtgczona do bieguna dodatniego), podczas gdy nie ma

specjalnych wymagan dla elektrody z kwasng otuling.

10.2 Obstuga spawania MMA

16)

Po zainstalowaniu spawarki zgodnie z powyzszg procedurg i wigczeniu wytgcznika zasilania,
nastepuje uruchomienie urzgdzenia, poswiadczone $wieceniem wskaznika LED-owego zasilania

i pracg wentylatora.
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17) Przy podtaczaniu nalezy zwréci¢ uwage na biegunowos¢. W ogéle, wystepujg dwa tryby podtgczania
spawarek pradu statego, z ktérych jeden oznacza biegunowo$¢ prostg: uchwyt elektrody jest
podtgczony do bieguna ujemnego a obrabianego przedmiotu jest podtaczony do bieguna dodatniego.
Drugim trybem jest biegunowos¢ odwrotna, gdzie ww. podigczenia sg wykonane odwrotnie. W
przypadku wybrania niewtasciwego trybu podtgczenia, mogg wystgpic takie zjawiska jak niestabilny
tuk, rozpryski i przywieranie elektrody. W razie potrzeby nalezy wymienic¢ szybkoztgcze, aby zmieni¢

biegunowosc.

18) Nalezy wybra¢ kabel o wiekszym przekroju, aby zmniejszy¢ spadek napiecia, jesli kable wtorne
(kabel spawalniczy i kabel uziemiajgcy) sg dtugie, a odlegtos¢ miedzy obrabianym przedmiotem

a spawarkg jest duza.

Wstepnie ustawi¢ pragd spawania w zaleznosci od rodzaju i wielkosci elektrody, przypig¢ elektrode,
a nastepnie mozna przystgpi¢ do spawania po zajarzeniu tuku zwarciowego. Parametry spawania sg
podane w ponizszej tabeli.

10.3 Tabela parametréw spawania MMA (tylko do wgladu)

Srednica elektrody Zalecany prad spawania (A) Zalecane napiecie spawania (V)
(mm)

1,6 30~70 21,2~22,8

2,0 40~90 21,6~23,6

2,5 50~100 22~24

3,2 70~150 22,8~26

4,0 140~180 25,6~27,2

5,0 160~200 26,4~28

Uwaga: niniejsza tabela odnosi sie do spawania stali miekkiej. W przypadku innych materiatéow,

nalezy sie zapozna¢ z materiatami powigzanymi i procesem ich spawania.
10.4 Montaz i obstuga przy spawaniu metoda TIG LIFT

10.4.1 Instalacja

11) Jak pokazano na rysunku, palnik TIG jest podigczony do bieguna ujemnego na panelu przednim,
natomiast obrabiany przedmiot jest podtgczony do bieguna dodatniego. Nalezy pamietac¢, ze

szybkoztgczka powinna by¢ dokrecona.

12) Podtgczy¢ butle argonowg i waz wlotowy gazu do palnika TIG. Po uzyskaniu odpowiedniego
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przeptywu gazu otworzy¢ zawor gazowy. Uwaga: Upewnij sie, ze potaczenie jest dobrze

wykonane, aby zapobiec wyciekowi gazu.

(Uwaga: W TIG gaz nie jest kontrolowany przez wbudowany zawoér gazowy, dlatego gaz powinien

by¢ podtaczony do weza wlotowego gazu palnika TIG poza maszyng)

Szkicowa mapa instalacji

10.4.2 Dziatanie

16) Po zainstalowaniu zgodnie z powyzszg metodg i wigczeniu wytgcznika zasilania na tylnym
panelu, maszyna jest uruchamiana z wigczonym wyswietlaczem cyfrowym i pracujgcym

wentylatorem.
17) Wybierz "TIG" jako tryb spawania.

18) W zaleznosci od grubosci elementu, wybra¢ prad spawania za pomocg "pokretta
regulacji prgdu", a amperomierz wskaze ustawiong wartos¢. Nacisng¢ spust palnika,

aby rozpoczg¢ spawanie.

Metoda uruchamiania tuku: Poniewaz ta maszyna przyjmuje Touch Start TIG, operator
moze rozpoczg¢ normalne spawanie poprzez lekkie podniesienie palnika, gdy istnieje prad

po tym, jak wolfram dotyka przedmiotu obrabianego.

11. PRZESTROGA

11.1 Srodowisko pracy



CASTOLIN SynARC 180 & SynARC 200

26) Spawanie powinno by¢ wykonywane w srodowisku suchym o wilgotnosci 90% lub mniejszej.
27) Temperatura srodowiska pracy powinna sie zamyka¢ w przedziale od -10°C do 40°C.

28) Spawania nie nalezy wykonywac w storicu ani w deszczu. Obszar spawany powinien by¢ przez

caty czas utrzymywany w stanie suchym.

29) Spawania nie powinno sie wykonywac na obszarach zapylonych lub w srodowisku, w ktorym

wystepujg gazy chemiczne o korodujgcym oddziatywaniu.

30) Spawanie tukowe w ochronnej ostonie gazowej powinno by¢ wykonywane w srodowisku bez

silnych przeptywow powietrza.
11.2 Wskazéwki dotyczace bezpieczenstwa

Omawiana spawarka jest wyposazona w obwod zabezpieczajgcy przed przecigzeniem prgdowym /
przepieciem / przegrzaniem. Jezeli napiecie sieci, prad wyjsciowy lub temperatura wewnetrzna
przekroczy wartos¢ zadang, spawarka wylgczy sie samoczynnie. Jednakze, ekstremalne uzytkowanie
spawarki (np. przy za wysokim napieciu) doprowadzi do jej uszkodzenia. Z tego wzgledu nalezy zwrdcié

uwage na nastepujgce aspekty:
1) Wentylacja

Ta przemystowa spawarka moze pobieraé wysoki prgd spawania, stwarzajgc wysokie wymagania
dotyczgce chtodzenia, ktére nie mogg zosta¢ spetnione w trybie naturalnej wentylacji. Z tego wzgledu
niezwykle istotne sg dwa wewnetrzne wentylatory, zapewniajgce stabilng prace urzadzenia dzieki
skutecznemu chtodzeniu. Operator spawarki powinien upewnic sig, ze zaluzje sg odstoniete

i odblokowane. Minimalna odlegtos¢ pomiedzy spawarkg a pobliskimi obiektami nie powinna by¢
mniejsza niz 30 cm. Dobra wentylacja ma kluczowe znaczenie dla lepszej wydajnosci i diuzszej

zywotnosci urzadzenia.
2) Przecigzanie spawarki jest niedozwolone!

Nalezy pamieta¢ o uzywaniu spawarki w dopuszczalnych cyklach roboczych (nalezy sie odnie$¢ do
zalecanego cyklu roboczego). Nalezy pamieta¢ o tym, aby prad spawania nie przekraczat wartosci
maksymalnego obcigzenia prgdowego. Przecigzanie spawarki moze w oczywisty sposéb skrécic¢

zywotnosc¢ eksploatacyjng urzgdzenia.

3) Przepiecia sg niedozwolone!
Odnosnie do zakresu napiecia zasilania spawarki nalezy zapoznac sie z tabelg "Parametry techniczne".
Spawarka jest wyposazona w uktad automatycznego wyréwnywania napiecia, umozliwiajgcy utrzymanie

napiecia roboczego w dopuszczalnym zakresie. Jesli napiecie zasilania przekroczytoby dopuszczalng
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wartos¢, mogtoby to spowodowaé uszkodzenie podzespotéw spawarki. Uzytkownicy powinni byc¢

Swiadomi tego zagrozenia i stosowa¢ odpowiednie srodki zapobiegawcze.

4) W spawarce przewidziano srube uziemiajgcg. Nalezy jg potgczy¢ z kablem uziemiajgcym

(przekréj = 6mm2), co pozwoli unikngé wytadowan elektrostatycznych i porazenia prgdem.

5) Moze dojs¢ do nagtego zatrzymania pracy spawarki przy wtgczonym czerwonym wskazniku na
panelu przednim, jezeli rzeczywisty cykl pracy spawarki przekroczy standardowy cykl pracy, powodujgc
uruchomienie wytgcznika sterowanego czujnikiem temperaturowym z powodu przegrzania. W tym
przypadku nie nalezy odigczac¢ kabla od gniazdka zasilania elektrycznego. Zapewni to nieprzerwang
prace wentylatora chtodzgcego w celu ochtodzenia wnetrza spawarki. Mozliwos¢ spawania zostanie
odblokowana, kiedy temperatura we wnetrzu spawarki spadnie do normalnej wartosci zadanej,

a czerwony wskaznik zgasnie.

12. PODSTAWOWA WIEDZA NA TEMAT SPAWANIA

Reczne spawanie tukowe metali, w skrocie MMA (Manual Metal Arc), to tryb spawania tukowego
z recznym operowaniem elektrodg. Stosowane do spawania MMA urzadzenia sg proste, wygodne
i elastyczne w obstudze oraz charakteryzujg sie wysokimi mozliwosciami adaptaciji. Spawanie MMA
stosuje sie do roznych materiatdbw metalowych o grubosci powyzej 2 mm i o réznych strukturach,
a w szczegolnosci do spoin o ztozonej strukturze i ksztalcie, krotkich ztgcz spawanych lub o zgietym

ksztalcie, a takze do tworzenia ztgcz spawanych w réznych lokalizacjach przestrzennych.
12.1 Proces spawania MMA

Podtaczy¢ dwa zaciski wyjsciowe spawarki odpowiednio do spoiny i uchwytu elektrody, a nastepnie
zacisng¢ elektrode w uchwycie. Podczas spawania nastepuje zajarzanie fuku pomiedzy elektrodg a
spoing, a koniec elektrody i czes¢ spoiny ulegajg wtopieniu, tworzgc krater spawalniczy pod wptywem
tuku o wysokiej temperaturze. Krater spoiny ulega szybkiemu schtodzeniu i uformowaniu do postaci
spoiny, ktéra moze pewnie potgczy¢ dwa oddzielne fragmenty czesci spawanej w jedng catos¢. Powloka
elektrody zostaje wtopiona, tworzac zuzel do pokrycia krateru spawalniczego. Schtodzony zuzel moze
utworzy¢ skorupe dla ochrony ztgcza spawanego. Na koniec, zuzlowa skorupa zostaje usunieta

i spawanie ztgcza zostaje zakonczone.
12.2 Narzedzia wymagane do spawania MMA

Typowe narzedzia do spawania MMA obejmujg uchwyt elektrody, maske spawalniczg, mtotek do

usuwania zuzlu, szczotke druciang (patrz Rys. 5-8), kabel spawalniczy i srodki ochrony pracy.
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a) uchwyt elektrody  b) maska spawalnicza  ¢) miotek do zbijania zuzlu

d) szczotka druciana

Rys. 8 Narzedzia do spawania MMA

a) Uchwyt elektrody: narzedzie do mocowania elektrody i przewodzenia pradu, gtéwnie typu 300A i typu
500A.

b) Maska spawalnicza: ostona do ochrony oczu i twarzy przed urazami w wyniku oddziatywania tuku
elektrycznego i odpryskami; ostony mogg by¢ w wersji trzymanej recznie i w wersji kaskowej. W oknie
wizyjnym maski jest wstawiona szyba z kolorowego szkta chemicznego, ktorego zadaniem jest
zatrzymywanie promieni ultrafioletowych i podczerwieni. Stan jarzenia sie tuku i stan krateru
spawalniczego mozna obserwowac przez okienko w masce podczas jarzenia sie tuku. Zapewnia to
operatorom spawarki wygode spawania.

c) Miotek do zbijania zuzlu (mtotek z noskiem kolistym): stosowany do usuwania skorupy zuzlu
z powierzchni ztgcza spawanego.

d) Szczotka druciana: do usuwania zanieczyszczen i rdzy na zitgczach czesci spawanej przed
spawaniem, a takze do czyszczenia powierzchni czesci spawanej i odpryskow po spawaniu.

e) Kabel spawalniczy: zazwyczaj kable te sg utworzone z wielu cienkich drutéw miedzianych. Mozna
stosowaé zaréwno przewdd w gumowej rurce do spawania tfukowego typu YHH, jak i przewdd wysoce
elastyczny w gumowej rurce do spawania tukowego typu THHR. Uchwyt elektrody i spawarka sag
potgczone kablem, ktory jest nazywany kablem spawalniczym (jest to przewod pod napieciem).
Spawarka i obrabiany przedmiot sg potgczone za pomoca drugiego kabla (przewodu uziemiajgcego).
Uchwyt elektrody pokryty jest materiatem izolacyjnym, petnigcym funkcje izolacji elektryczne;j

i termoizolaciji.

12.3 Spawanie MMA w podstawowym zakresie

1. Czyszczenie zlgcza przewidzianego do spawania

Rdza i zanieczyszczenia smarami na ztgczu powinny by¢ catkowicie usuniete przed spawaniem dla
tatwego zajarzenia tuku i jego stabilizacji, jak rowniez dla zapewnienia wymaganej jakosci spoiny. Do
zwyktego usuwania pytdw i zanieczyszczeh lekkich moze zostaé uzyta zwykta szczotka druciana;
usuwanie zanieczyszczen przywartych i duzych zapylen wymaga uzycia sciernicy szlifierskie;.
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2. Pozycja ciata podczas spawania

Za przyktad niech postuzy spawanie ptaskie ztgcza doczotowego i ztgcza teowego od strony lewej do
prawej. (Patrz Rys. 9) Operator powinien sta¢ po prawej stronie ztgcza z maskg w lewej rece i uchwytem
elektrody w prawej. Lewy fokie¢ operatora powinien by¢ utozony na jego lewym kolanie, aby zapobiec
opadaniu gornej czesci ciata w dot, a jego ramie powinno by¢ oddalone od czesci zebrowej tutowia dla
tatwiejszego wyprostu.

a) spawanie ptaskie b) spawanie pionowe

Rys. 9 Pozycja ciata podczas spawania

3. Zajarzanie tuku

Zajarzenie tuku to proces wytworzenia stabilnego tuku pomiedzy elektrodg a spoing w celu ich podgrzania
do przeprowadzenia spawania. Normalny tryb zajarzenia tuku obejmuje skrobanie elektrodg po materiale
i uderzanie elektrodg o materiat. (Patrz Rys.10) Aby rozpoczg¢ spawanie, dotkng¢ powierzchni miejsca
spawanego koncem elektrody przez skrobanie lub lekkie uderzenie, aby wytworzy¢ zwarcie, a nastepnie
szybko unies¢ elektrode na wysoko$¢ 2~4mm, aby zajarzy¢ tuk. Jezeli zajarzenie tuku nie uda sie,
przyczyng moze by¢ powtoka na koncu elektrody, utrudniajgca przewodzenie elektryczne. W takim
przypadku, operator moze silnie uderzac elektrodg o materiat dla usuniecia powtoki izolac;ji, tak diugo az
do ukazania sie metalowej powierzchni elektrody.

a)tryb uderzania b)tryb pocierania

Rys. 10 Tryby zajarzania tuku
4. Spawanie punktowe

Dla ustalenia potozeh dwoch elementow spoiny wzgledem siebie i wygodnego spawania, co pewng
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odlegtos¢ nalezy tworzy¢ krétkie miejsca spawane o dtugosci 30~40mm w celu ustalenia potozenia
catego miejsca spawanego podczas spawania montazowego. Proces ten okresla sie terminem spawania
punktowego.

5. Manipulacje elektroda

Manipulacja elektrodg w rzeczywistosci jest ruchem wynikowym, w ktérym elektroda jednoczesnie
porusza sie w trzech podstawowych kierunkach: stopniowo przesuwa sie wzdtuz kierunku spawania,
stopniowo przesuwa sie w kierunku krateru spoiny i kotysze sie w ptaszczyznie poprzecznej. (Patrz Rys.
11) Po zajarzeniu tuku, elektroda powinna sie poruszac¢ w trzech kierunkach. W spawaniu doczotowym

i ptaskim najwazniejsza jest kontrola nastepujgcych trzech aspektow: kata spawania, dtugosci tuku

i szybkosci spawania.

(16) Kat spawania: elektroda powinna by¢ nachylona do przodu pod katem 70~80°. (Patrz Rys. 12)
(17 Dtugosé tuku: wtasciwa diugos$¢ tuku jest zasadniczo réwna $rednicy elektrody.

(18 Szybkos¢ spawania: wlasciwa szybkos$¢ spawania powinna zapewniac, aby szerokos¢ krateru
spoiny byta okoto dwukrotnie wieksza od srednicy elektrody, a powierzchnia spoiny powinna by¢
ptaska z drobnymi pomarszczeniami. Jesli szybkos¢ spawania jest zbyt duza, a Scieg spoiny jest
waski i wysoki, pomarszczenia stajg sie nadmiernie chropowate, zas samo wtapianie nie jest
prawidtowo uzyskiwane. Z kolei, jezeli szybkos¢ spawania jest za niska, uzyskuje sie nadmierng
szerokos$¢ krateru, zas przedmiot spawany moze ulec przepaleniu na catej grubosci. Poza tym,
prad spawania powinien by¢ witasciwy, elektroda powinna by¢ wyréwnana, tuk powinien by¢ niski,
a szybkos¢ spawania nie powinna by¢ zbyt wysoka i powinna by¢ utrzymywana réwnomiernie
podczas catego procesu spawania.

-electrode

welding direction electrode

1-posuw w dot

2-ruch w kierunku miejsca spawania
3-kolysanie poprzeczne Rys. 12 Katy ustawienia elektrody w
spawaniu ptaskim

Rys. 11 Trzy podstawowe kierunki ruchu elektrody

6. Wygaszanie tuku

Wygaszanie tuku jest w trakcie spawania nieuniknione. Zbyt stabe wygaszanie tuku moze powodowac
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powstawanie ptytkich kraterow spawalniczych oraz niskg gestosc¢ i wytrzymatos¢ metalu spoiny, co moze
stac sie przyczyng peknie¢, otwory powietrzne, wirgcenia zuzla, itp. Stopniowo pociggac koniec elektrody
do rowka spawalniczego oraz unosi¢ tuk podczas jego wygaszania, aby zawezi¢ krater spawalniczy,
zmniejszy¢ ilos¢ metalu i ciepta. W ten sposéb mozna unikngé wad w postaci peknie¢

i otwordéw powietrznych. Nalezy gromadzi¢ stopiwo w kraterze, aby zapewni¢ dostateczne przejscie
stopiwa w kraterze spoiny po wygaszeniu tuku. Nastepnie usung¢ nadmierng ilos¢ po spawaniu. Tryby
wygaszania tuku sg pokazane na ponizszym rysunku.

i
e -
a) wygaszanie tuku na zewnatrz sciegu b) wygaszanie tuku na $ciegu spoiny

spoiny

Rys. 13 Tryby wygaszania tuku
7. Czyszczenie czesci spawanej

Po zakonczeniu spawania nalezy oczyscic spoine z zuzla i odpryskow spawalniczych za pomoca szczotki
drucianej itp.

13. KONSERWACJA

OSTRZEZENIE

Opisane ponizej czynnosci wymagajg odpowiedniej wiedzy fachowej

w zakresie urzadzen elektrycznych oraz duzej znajomosci przepiséw BHP

w tym zakresie. Operatorzy powinni posiada¢ wazne swiadectwa kwalifikacji,
mogace potwierdzi¢ ich praktyczne umiejetnosci i wiedze merytoryczna.
Przed demontazem oston ze spawarki nalezy si¢ upewni¢, ze kabel wejSciowy
urzadzenia jest odlagczony od sieci elektryczne;j.

31) Nalezy okresowo sprawdzaé, czy potgczenia obwoddéw wewnetrznych sg w dobrym stanie, czy
tacznik jest dokrecony (a szczegdlnie wtyczki lub podzespoty). Wszelkie luzne potgczenia nalezy
dokreci¢ / umocowacé. W przypadkach stwierdzonego utleniania powierzchni elementéw taczonych,
nalezy zdjg¢ powtoke utleniania za pomocg papieru sciernego, a nastepnie ponownie te elementy

potgczyc.
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32)

33)

34)

35)

36)

Rece, wlosy i narzedzia nalezy trzymac z daleka od czesci pod napieciem, takich jak wentylator, aby

unikng¢ urazéw fizycznych lub uszkodzen spawarki podczas pracy.

Okresowo nalezy usuwac¢ kurz / pyt z powierzchni spawarki za pomocag suchego i czystego
sprezonego powietrza. W przypadku spawania w srodowisku o duzym zadymieniu

i zanieczyszczeniu powietrza, nalezy zastosowac tryb codziennego czyszczenia urzgdzenia.
Cisnienie sprezonego powietrza powinno by¢ na odpowiednim poziomie, aby nie uszkadza¢ matych

czesci wewnatrz spawarki.

Nie wolno dopuszczac¢ do przenikania wody ani oparéw (pary) do wnetrza spawarki. Jezeli jednak
wilgo¢ / woda przedostanie sie do wnetrza spawarki, nalezy jg osuszyc i sprawdzi¢ stan izolacji za
pomocg omomierza (w tym, izolacji pomiedzy fgczeniami oraz izolacji pomiedzy tgczem i obudows).

Dalsze uzytkowanie urzgdzenia jest mozliwe dopiero przy braku jakichkolwiek nieprawidtowo$ci.

Nalezy sprawdza¢ okresowo stan powitok izolacyjnych kabli. W przypadku stwierdzenia uszkodzen

izolacji na kablu, nalezy takie miejsca owingé dodatkowg warstwg izolacyjng bgdz wymienié kabel.

(6) Jezeli spawarka nie bedzie uzywana w diuzszej perspektywie czasowej, nalezy jg przechowac

w oryginalnym opakowaniu w suchym pomieszczeniu.

14. ROZWIAZYWANIE | USUWANIE PROBLEMOW

OSTRZEZENIE Opisane ponizej czynnosci wymagaja odpowiedniej wiedzy fachowej w
zakresie urzadzen elektrycznych oraz duzej znajomosci przepisow BHP w
tym zakresie. Operatorzy powinni posiada¢ wazne swiadectwa kwalifikacji,
mogace potwierdzi¢ ich praktyczne umiejetnosci i wiedze merytoryczna.
Przed demontazem oston ze spawarki nalezy sie upewnié, ze kabel

wejsciowy urzadzenia jest odigczony od sieci elektrycznej.

11) Analizy i rozwigzania typowych usterek:

Zdarzenia usterek Przyczyny i rozwigzania

Po wigczeniu spawarki,
wskaznik zasilania nie
swieci sie, wentylator nie
pracuje i brak jest
wyjsciowego napiecia

spawania.

11) Sprawdzié, czy styki wytgcznika zasilania sg zamkniete.

12) Upewnic sie, Zze w kablu wej$ciowym jest napiecie.
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Po witgczeniu spawarki,
wentylator pracuje, ale 11) Usterka potencjometru regulujgcego natezenie pradu. Nalezy

prad wyjéciowy jest potencjometr wymienic.

niestabilny i niemozliwy | 19) sprawdzi¢, czy w spawarce nie ma jakichs poluzowan stykéw

do wyregulowania za potgczeniowych, szczegdlnie na tgcznikach, itd. Jezeli wystepuja,

pomocg potencjometru nalezy je sprawdzié.

podczas spawania.

16) Sprawdzi¢, czy w spawarce nie ma jakichs$ poluzowan stykow

potgczeniowych.

17) Na ztgczu wyjsciowej koncdwki wystepuje otwarty obwaéd lub

wadliwy styk.
18) Swieci sie wskaznik stanu awaryjnego.

A. Spawarka znalazta sie w stanie przegrzania z powodu dtugiego
okresu robot spawalniczych. W tym przypadku, nie nalezy
odtgczac urzadzenia od gniazda zasilania, tak aby wentylator

Po wigczeniu spawarki,

mogt kontynuowaé wychtadzanie wnetrza spawarki. Roboty

wskaznik zasilania
spawalnicze bedg mogty by¢ kontynuowane po zagasnieciu

Swieci sie, wentylator

wskaznika awaryjnego;

pracuje ale brak jest
wyjsciowego napiecia B. Sprawdzi¢ stan wytgcznika termicznego. W razie stwierdzenia

spawania. uszkodzenia nalezy wymienic.

C. Sprawdzi¢ czy styki wytgcznika termicznego zachowujg dobre

przewodzenie.

D. Jesli wskaznik awaryjny $wieci sie przez dluzszy czas, moze to
oznaczac¢ utrzymywanie sie stanu zabezpieczenia
nadprgdowego w spawarce. W takim przypadku, nie nalezy
restartowac urzgdzenia, ale skontaktowac¢ sie z lokalnym
przedstawicielem serwisowym celem uzyskania profesjonalnego

wsparcia.

Prad znamionowy uchwytu elektrody jest nizszy od aktualnego pradu
Uchwyt elektrody staje
roboczego. Nalezy wymieni¢ uchwyt elektrody na inny o wyzszym
sie bardzo gorgcy.
pradzie znamionowym.
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Nadmierne

przy spawaniu metodg

MMA.

rozpryski

na wtasciwg.

Niewlasciwa biegunowos¢ potgczen na wyjsciu. Zamieni¢ biegunowosé

12) Lista czesci zamiennych dla celéw konserwacji urzadzenia

Model Kod materiatu Nazwa materiatu
Wylgcznik kotyskowy : wytgcznik podwojny 125/250VAC
30A bezotowiowy
Wentylator prgdu statego 0 24V 5000 obr./min. 200 mm,
bezotowiowy
Wentylator prgdu statego 0 24V 5000 obr./min. 200 mm,

Syn ARC bezotowiowy

180 aluminiowy kondensator elektrolityczny: 1000uF 400V
+20%, potaczony w linii, 35*60 bezotowiowy
przekaznik: 24V DC 40A bezotowiowy
Mostek prostownikowy: 1000 V, modut jednofazowy,
bezotowiowy
IGBT ( Insulated Gate Bipolar Transistor - tranzystor
bipolarny z izolowang bramkg): dyskretny 600 V 60 A,
bezotowiowy
Dioda impulsowa :SFR60F30PS w linii TO-247S firmy SILAN
MICROELECTRONICS bezotowiowa
MOSFET ( Metal-Oxide Semiconductor Field-Effect
Transistor - tranzystor polowy o strukturze: metal, tlenek,
potprzewodnik.)
Obwod  scalony: LM324 ztacze (pafch) SOP-14,
bezotowiowy
Obwod scalony: UC3525AN zigcze (patch) SOP-16
krajowy bezotowiowy

Model Kod materiatu Nazwa materiatu

SynARC

Wytgcznik kotyskowy : wytgcznik podwdjny 125/250VAC
30A bezotowiowy

Wentylator prgdu statego: 24V 5000 obr./min. 200 mm,
bezotowiowy

Wentylator pragdu statego: 24V 5000 obr./min. 200 mm,
bezotowiowy
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200

aluminiowy kondensator elektrolityczny: 1200uF 400V
+20%, potaczony w linii, 35*65 bezotowiowy

przekaznik: 24V DC 40A bezotowiowy

Mostek prostownikowy: 1000 V modut jednofazowy,
bezotowiowy

IGBT ( Insulated Gate Bipolar Transistor - tranzystor
bipolarny z izolowang bramkg): dyskretny 600 V 60 A,
bezotowiowy

Dioda impulsowa : w linii TO-247S firmy SILAN
MICROELECTRONICS bezotowiowa

MOSFET ( Metal-Oxide Semiconductor Field-Effect
Transistor - tranzystor polowy o strukturze: metal, tlenek,
potprzewodnik): ztgcze SOP-8 bezotowiowy

obwadd scalony: ztgcze (patch) SOP-14, bezotowiowy

Obwod  scalony: zitgcze (patch) SOP-14, krajowe
bezotowiowe
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Predmluva

Dékujeme za nakup svarecky CASTOLIN EUTECTIC ! Pfed zahajenim provozu si prosim pozorné
prectéte tento navod k obsluze, abyste mohli stroj spravné pouzivat, a uschovejte si jej pro pfipad, ze.

Spole¢nost CASTOLIN EUTECTIC poskytuje na zakoupené vyrobky bezplatnou zaruku po dobu
jednoho roku od zakoupeni. Poskytovana je také celkova technicka podpora a poprodejni servis, proto

e

zakaznického servisu.

Vyrobek je navrzen podle domacich a mezinarodnich norem, takze splfuje pfislusné normy, jako je
GB15579. ICE60974. EN60974. AS60974. UL60974 atd.

Vyrobek splfiuje pozadavky na zafizeni kategorie A v pozadavcich na EMC.

Pfislusné konstruk&ni plany a vyrobni technologie tohoto vyrobku jsou patentovany.

KASTOLINOVE EUTEKTIKUM

VSechna prava vyhrazena. Tato pfiru¢ka muze byt kdykoli zménéna bez predchoziho upozornéni.

CASTOLIN EUTECTIC France

22 Avenue du Quebec,

91140 Villebon-sur-Yvette - FRANCIE

Tel: 0169826982

Webové stranky spole€nosti: www.castolinpro.com

E-mail: castolindistribution@castolin.fr

Preventivni opatfeni
S dily oznaCenymi napisem "POZOR!" zachazejte velmi opatrné, abyste predesli ztratam a zranénim.

Peclivé si prectéte nasledujici kapitoly a postupujte podle nich.
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CASTOLIN SynARC 180 & SynARC 200

1. BEZPECNOST

Svarfovani mlze vést ke zranéni vas a dalSich osob, proto pfi svafovani pouziveijte ochranu.

Toto zafizeni mize obsluhovat pouze odbornik vyskoleny na !

-Pouzivejte ochranné pomlcky pro svareCe se souhlasem organu

dozoru nad bezpecnosti prace!

-Neprovadéijte udrzbu a opravy svarecky s napajenim.

Uraz elektrickym proudem - mGze zplsobit vazné zranéni nebo

dokonce smrt!
-Instalujte uzemnovaci zafizeni v souladu s aplika&ni normou.

-. Nedotykejte se ¢asti pod napétim holou kuzi, mokrymi rukavicemi

nebo mokrym oblecenim.

-Ujistéte se, Ze jste izolovani od zemé a obrobku.

-Ovérte si bezpecénost své pracovni pozice.

Kouf muze byt zdravi skodlivy!

-Drzte hlavu mimo dosah koufe, abyste se vyhnuli vdechnuti zplodin

pfi svafovani.

-PFi svafovani udrzujte pracovni prostfedi dobfe vétrané pomoci

odsavaciho nebo ventilaéniho zafizeni.
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Obloukové zareni - mGze poskodit oCi a spalit kazi!

-Pouzivejte vhodnou svareCskou masku a noste ochranny odév,

abyste si chranili oCi a télo.

-Pouzivejte vhodnou masku nebo zavés, abyste chranili pozorovatele

pfed zranénim.

Nespravné pouziti a obsluha mohou zplsobit pozar nebo

vybuch.

-Svarovaci jiskra mlze zpUsobit pozar, proto se ujistéte, ze se v
blizkosti svarovaciho mista nenachazi zadné hoflaviny, a dbejte na

pozarni bezpecnost.

-Zajistéte, aby byl v blizkosti hasici pfistroj, a ujistéte se, ze je nékdo

proskolen k jeho obsluze.
-Nesvafujte uzavienou nadobu.

-Nepouzivejte tento pfistroj k rozmrazovani potrubi.

Horky obrobek muze zpiisobit vazné popaleni.
-Nedotykejte se horkych obrobkd holyma rukama.

-Po nepfetrzité praci svarovaci hofak na chvili ochladte.

Nadmérny hluk velmi poskozuje sluch.

-Pfi svafovani pouzivejte chrani€e sluchu nebo jiné prostfedky na

ochranu sluchu.

-Upozornéte pfihlizejici, Zze hluk mize byt potencialné nebezpecny

pro sluch.

Magnetické pole muize kardiostimulator trochu rozhodit.

-Osoby s kardiostimulatorem by se bez pfedchozi konzultace s

Iékafem mély drzet dal od mista svaieni.
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Pohyblivé ¢asti mohou zplisobit zranéni vaseho téla.
-Nepfiblizujte se k pohyblivym &astem (nap¥. ventilatoru).

-Kazda dvitka, panel, kryt, pfepazka a podobné ochranné zafizeni

by mély byt spravné zaviené a umisténé.

Pii selhani vyhledejte odbornou pomoc, kdyz se objevi potize.

-Pokud se pfi instalaci a provozu vyskytnou potize, zkontrolujte je

podle pfislusného obsahu v této pfirucce.

-Pokud stale nemuzete plné porozumét nebo nemuizete problém
vyiesit, obratte se na prodejce nebo servisni stfedisko spole¢nosti
CASTOLIN EUTECTIC, kde vam poskytnou odbornou pomoc.

2. VYSVETLENI SYMBOLU

WARNING

A Zalezitosti, které je treba vzit v tivahu pfi provozu

ll.lJJ Predméty, které maji byt zvlast popsany a oznaceny

Je zakazano ukladat elektroodpad spole¢né s ostatnimi béznymi
odpady. Chrante prosim zivotni prostredi.
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3. PREHLED PRODUKTU

Unikatni elektricka struktura a konstrukce vzduchovych
kanalGl v této fadé stroji mohou urychlit odvod tepla z
energetického zafizeni a zlepSit pracovni cykly strojd.
Jedine€na ucinnost odvodu tepla vzduchovym kanalem
muze uc€inné zabranit poSkozeni vykonovych zafizeni a
fidicich obvodu prachem pohlcovanym ventilatorem, a tim
se vyrazné zvySuje spolehlivost stroje.

Stroj ma proudnicovy tvar. Pfedni a zadni panely a rukojet
jsou opatfeny gumovym olejem, ktery poskytuje dobry

pocit na dotek.

Obr. 1

4. PREHLED FUNKCI

»  RGzna funkéni provedeni
€ Funkce horkého startu: usnadriuje a zvySuje spolehlivost zapaleni oblouku pfi svarovani MMA.

€ Funkce proti pfilepeni: snizuje pracovni silu pfi svafovani.

5. VYKONNOSTNI CHARAKTERISTIKY

» Pokrocila technologie ménice IGBT
€ Inverzni frekvence 52 KHz/42KHz vyrazné sniZzuje objem a hmotnost svarecky.

€ \Velké snizeni magnetickych a odporovych ztrat samoziejmé zvySuje Gc¢innost svarovani a

uspory energie.
€ Pracovni frekvence je mimo audiosignal, coz téméF eliminuje hluk.
» Vedouci rezim fizeni

€ Pokrodila fidici technologie vyhovuje rlznym svarovacim aplikacim a vyrazné zlepSuje

svarovaci vykon.
€ Mdaze byt Siroce pouzivan pfi svafovani kyselou i zasaditou elektrodou.

€ Snadny start oblouku, méné rozstfiku, stabilni proud a dobré tvarovani.



CASTOLIN SynARC 180 & SynARC 200

» Pékny tvar a design struktury
€ Predni a zadni panely ve tvaru proudnice cely tvar zkrasluji.

€ Predni a zadni panely jsou vyrobeny z vysoce odolnych technickych plast(, aby stroj fungoval

efektivné i v naroCnych podminkach, jako je silny naraz, pad apod.
€ Vynikajici izolaéni vlastnosti.
¢ Lepsi "trojnasobné" provedeni s antistatickou a antikorozni ochranou.
» Vysoké vystupni napéti naprazdno

€ Pri vysokém vystupnim napéti naprazdno natahnéte vystupni kabel, aniz by to mélo vliv na

svafrovaci vykon.

6. INFORMACE O OBJEDNAVCE

Model Konfigurace funkce Kod produktu Cislo vyrobku: ...
49. Obloukové svarovani TIG(TIG) ARC180 Syn ESC771196
SynARC 180 L.
50. MMA synergicky (SYN) EAN 4066958332545
51. Rucni obloukové svarovani kovii ARC200 Syn ESC771197
(MMA) EAN 4066958332552

52. Horky start (fixni nebo nastavitelny)

53. Anti-stick

SynARC 200 i i

54. Sila oblouku (pevna nebo
nastavitelna)

55. VRD

56. Zobrazeni mérice
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7. TECHNICKE PARAMETRY

Technicky parametr Jednot Mode
ky SynARC 180 SynARC 200
Jmenovité vstupni napéti \Y AC230V%15% 50/60HZ
Jmenovity prikon KVA 8.2 9.4
Rozsah svafovaciho A 20~180 20~200
proudu (MMA) v 20.4~27.2 20.4~28
Rozsah svaifovaciho A 20~180 20~200
proudu (TIG) \Y, 10.4~17.2 10.4~18
Jmenovity pracovni cyklus 30% /40°C 25% / 40°C
Napéti naprazdno \Y 81 81
Celkova uéinnost 85% 85%
Stupen ochrany krytu IP21S IP21S
Uginik COS=0,7 COS=0,7
Stupen izolace F F
Standardni EN60974-1 EN60974-1
Hluk db <70 <70
Velikost mm 380%120*212 380*120*212
Hmotnost kg 4.20 4.27
Pouzitelna elektroda mm 2.0-5.0 20-50

Pracovni cyklus je testovan pfi teploté prostiedi 40 °C.
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8. ELEKTRICKE SCHEMA
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Obr. 2
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9. OVLADANI
PROVOZU

A POPIS

1. Proudovy knoflik: Svarovaci proud, proud sily oblouku a
proud zapaleni oblouku pfi horkém startu Ize nastavit od
nizkého po vysoky otaCenim knofliku ve sméru hodinovych
rucicek.

2 “— : Jedna se o rezim MMA, kdy nelze nastavit pramér
elektrody, ale Ize nastavit silu oblouku a horky start se
zapnutym indikatorem.

3. "SYN": Jedna se o synergicky rezim MMA, kdy jsou proud
horkého startu a proud sily oblouku zvoleny automaticky
programem po vybéru urCené elektrody se zapnutym

indikatorem.
L
4. — : Jedna se o rezim svarovani TIG se zapnutym

indikatorem.

T E G
5, QOGS0 . |ndikator vyb&ru priméru synergické

elektrody MMA. Pokud sviti trojuhelnikovy symbol, je zvolen
odpovidajici prGmeér.
Proud horkého startu a proud sily oblouku jsou v tomto

okamziku zvoleny automaticky programem.

6. "A": Indikator aktualniho stavu svarfovani MMA. Kdyz blika,

Ize v sou€asné dobé nastavit svafovaci proud MMA.

7. I:]:L: Indikator nastaveni sily oblouku MMA. KdyzZ blika, Ize
v soucasné dobé nastavit proud sily oblouku.

8. FL . Indikator nastaveni horkého startu MMA. KdyzZ blika,

Ize v sou€asné dobé nastavit proud horkého startu.

SISHC)

P @J

.

©)

@ |Q

Obr. 3
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(1111 . o e . .
# : Jedna se o indikator stavu svarovani a

aktualniho nastaveni, ktery se béhem svafovani zobrazuje
rolovanim.

oon

10. 'L' Digitalni LED displej:

(1), Digitalni LED dioda zobrazuje aktualni hodnotu, ktera je
pravé nastavena;

(2) , Zobrazuje nastavenou hodnotu sily oblouku, kdyz
indikator sily oblouku blika;

(3), Zobrazuje hodnotu nastaveni horkého startu;

(4), Zobrazi E60, kdyz je stroj pod ochranou proti piehrati, a
prestane pracovat, dokud E60 nezmizi;

(5), Zobrazuje E13, kdy? je stroj pod nadproudovou ochranou,
C0Z znamena, Ze jsou poskozeny vnitini sou€asti, obratte se
na prodejce a pozadejte o pomoc.

11, Rezim svafovani: stisknutim tohoto tlacitka |ze pfepinat
nasledujici rezimy svafovani:

;8
— indikator je zapnuty pfi svafovani TIG argonovym

obloukem;

V rezimu volby priméru elektrody sviti indikator "SYN";

[ e

21 — v rezimu MMA sviti indikator .

12, Vybér elektrod: Stisknutim tohoto tla¢itka Ize zvolit prdmér
elektrody, pokud sviti indikator "SYN".

13, Rezim funkce: Je to tlacitko pro vybér funkci MMA. Kdyz

— indikator sviti, Ize nastavit funkce MMA:

(1), stisknutim tlagitka Function Mode jednou nastavite
svarovaci proud otaCenim knofliku proudu s blikajicim
indikatorem "A". Nastaveni svafovaciho proudu je ukonceno s
vypnutym indikatorem "A" po 3S.

(2), Tlagitko rezimu funkce se stiskne dvakrat pro nastaveni

proudu sily oblouku otacenim knofliku proudu s il blika
indikator. Nastaveni proudu sily oblouku je ukonfeno s

INPUT

Obr. 4
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vypnutym indikatorem sily oblouku po 3S.
(3), Trikrat stisknuté tlagitko reZimu funkce slouZi k nastaveni

proudu horkého startu otacenim knofliku proudu. s
indikator blika. Nastaveni proudu horkého startu je ukonceno
zhasnutim indikatoru horkého startu po 3S.

14. +vystupni svorka: Pfipojena k drzaku elektrod.

15. -vystupni svorka: Pfipojena k drzaku elektrod.

16. Napajeci kabel

17. Vypina€ napajeni: Vypinac napajeni: Ovladani napajeni.
18.Chladici ventilator

19.Handle

Kombinované tlacitko pro zapnuti a vypnuti VRD:

SoucCasnym stisknutim tlacitek Rezim svafovani a Vybér
elektrody se zapne nebo vypne MMA VRD. V rezimu MMA
neni VRD ve vychozim nastaveni k dispozici, ale je k
dispozici, kdyz jsou souCasné stisknuta tlaCitka Rezim
svarovani a Vybér elektrody pro 3S s L-1 zobrazeni. A VRD
neni k dispozici, pokud je stisknete znovu pro 3S s displejem.
Udisplejem -0.

Kombinaéni tlacitko pro zapnuti a vypnuti funkce anti-
stick:

Soucasnym stisknutim tlaitek Volba elektrody a RezZim
funkce se zapne nebo vypne funkce MMA anti-stick. V rezimu
MMA je funkce anti-stick ve vychozim nastaveni k dispozici,
ale neni k dispozici, pokud jsou soucasné stisknuta tlacitka
Electrode Selection a Function Mode pro 3S s H-Odisplej. A
funkce anti-stick je k dispozici, pokud je stisknete znovu po
dobu 3S s displejem A-1display.

Kombinované tlacitko pro obnoveni tovarniho nastaveni
(rezim Synergy) :

Soucasnym stisknutim tlacitek Welding Mode a Function
Mode na 3 sekundy se obnovi tovarni nastaveni.

Tabulka kédt poruch:

Kod digitalniho displeje Vyznam kédu

trubice

E60 ochrana proti prehfati: stroj je pod ochranou proti prehrati a prestane pracovat,
dokud E60 nezmizi.
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E13 nadproudova ochrana: vnitfni komponenty jsou poskozené, obratte se na

prodejce.

Stisknutim kombinace klaves zobrazite tabulku kéda

Kéd digitalniho displeje Vyznam kédu
trubice
U-0/U-1 U/-0:Nepredstavuje zadnou VRD;L/-1:Zastupce ma VRD
H-0/H-1 H-0:Nepredstavuje zadnou ochranu proti ulpivani;H-1:Zastupce ma anti-
stick

10. INSTALACE, LADENI A PROVOZ

Poznamka: P¥i instalaci stroje postupujte pfesné podle nasledujicich pokynu.
Pfed jakoukoli operaci s elektrickym pfipojenim vypnéte vypina¢ napajeni.
Stupen kryti krytu tohoto pfistroje je IP21S, proto jej nepouzivejte v desti.

10.1 Instalace svarovani MMA

Obr. 6 Schéma svarovani MMA

36) Pro tuto svarecku je k dispozici primarni napajeci kabel. Pfipojte primarni napajeci kabel k
odpovidajici napétové tfidé podle jmenovitého pfikonu svarecky. Je tfeba se vyvarovat

nespravného pfipojeni.

37) Primarni kabel by mél byt pevné prfipojen k prfislusnému napajecimu vazebnimu sloupku nebo

zasuvce, aby se zabranilo oxidaci.

38) Pomoci multimetru zkontrolujte, zda se hodnota vstupniho napéti pohybuje v pfijatelném rozsahu.
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39) Zasunte zastrcku kabelu s drzakem elektrody do zasuvky "+" na prfednim panelu svarecky a

utdhnéte ji ve sméru hodinovych rucicek.

40) Zasunte zastréku kabelu se zemnici svorkou do zasuvky "-" na pfednim panelu svarecky a utahnéte

ji ve sméru hodinovych rucicek.
41) Dobfe pfipojte uzemnéni napajeni.

Pfipojeni uvedené vyse v bodech 4) a 5) je pfipojeni DCRP. Obsluha muze zvolit pfipojeni DCSP
podle pozadavku na obrobek a pouziti elektrody. Obecné se pfipojeni DCRP doporucuje pro
zakladni elektrodu (elektroda je pfipojena ke kladnému polu), zatimco pro kyselou elektrodu neni

Zadny zvlastni pozadavek.
10.2 Provoz svarovani MMA

19) Po instalaci podle vySe uvedeného postupu a zapnuti vypinace se stroj spusti se svitici kontrolkou

napajeni a pracujicim ventilatorem.

20) P¥i pfipojovani dbejte na polaritu. U stejnosmérnych svarecek existuji obecné dva zpusoby pfipojeni,
z nichz jeden je pfima polarita, kdy je drzak elektrody pfipojen k zapornému polu a obrobek ke
kladnému pélu, druhy je opacna polarita. PFi zvoleni nevhodného rezimu by mohlo dojit k jeviim, jako
je nestabilni oblouk, rozstfik a pfilepeni elektrody. V pfipadé potfeby vymérite rychlospojku a zmérite

polaritu.

21) Pokud jsou sekundarni kabely (svafovaci kabel a zemnici kabel) dlouhé a vzdalenost mezi obrobkem

a svareckou je velka, zvolte kabel s vétSim prafezem, abyste snizili ubytek napéti.

Pfednastavte svafovaci proud podle typu a velikosti elektrody, pfipnéte elektrodu a poté Ize svafovat
zapalenim zkratového oblouku. Parametry svafovani naleznete v nize uvedené tabulce.

10.3 Tabulka parametrti svarovani MMA (pouze pro informaci)

Prameér elektrody Doporuéeny svarovaci proud Doporucéené svarovaci napéti
(mm) (A) V)
1.6 30~70 21.2~22.8
2.0 40~90 21.6~23.6
25 50~100 22~24
3.2 70~150 22.8~26
4.0 140~180 25.6~27.2
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5.0 160~200 26.4~28

Poznamka: Tato tabulka je vhodna pro svarovani mékké oceli. Pro ostatni materialy se podivejte

na souvisejici materialy a svarovaci postupy.
10.4 Instalace a obsluha pro svarovani TIG LIFT

10.4.1 Instalace

13) Jak je znazornéno na obrazku, hofak TIG je pfipojen k zapornému poélu na pfednim panelu,
zatimco obrobek je pfipojen ke kladnému pdlu. Upozorfiujeme, Ze rychlospojka by méla byt

dotazena.

14) Pripojte argonovou lahev a pfivodni hadici plynu hofaku TIG. Po dosazeni vhodného pratoku
plynu oteviete plynovy ventil. Pozor: Ujistéte se, Ze je spojeni dobfe zajisténo, aby nedochazelo
k uniku plynu.

(Poznamka: U horaku TIG se plyn nefidi vestavénym plynovym ventilem, proto by mél byt plyn

pripojen k pfivodni hadici hofaku TIG mimo stroj.)

Nacrtek mapy instalace

10.4.2 Provoz

19) Poinstalaci podle vySe uvedeného postupu a zapnuti vypinace na zadnim panelu se stroj spusti

se zapnutym digitalnim displejem a funkénim ventilatorem.

20) Jako rezim svarovani vyberte "TIG".
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21) Podle tloustky obrobku zvolte svafovaci proud nastavenim "knofliku pro nastaveni
proudu" a ampérmetr zobrazi tuto nastavenou hodnotu. Stisknutim spousté hofaku

zacnéte svarovat.

Metoda spousténi oblouku: Protoze tento stroj pouziva metodu TIG s dotykovym startem,
mlze obsluha zahajit normalni svafovani mirnym zvednutim hofaku, kdyz se wolfram
dotkne obrobku.

11. POZOR

11.1 Pracovni prostredi

31) Svarovani by se mélo provadét v suchém prostiedi s vlhkosti 90 % nebo nizsi.

32) Teplota pracovniho prostfedi by se méla pohybovat mezi -10 °C a 40 °C.

33) Nesvafujte na slunci a v desti. Udrzujte jej vzdy v suchu.

34) Nesvarujte v praSném prostredi nebo v prostfedi s korozivnimi chemickymi plyny.

35) Svarovani v ochranném plynu by se mélo provadét v prostfedi bez silného proudéni vzduchu.
11.2 Bezpecnostni tipy

V tomto stroji je nainstalovan ochranny obvod proti nadproudu/prepéti/prehrati. Pokud sitové napéti,
vystupni proud nebo vnitfni teplota pfekroCi nastavenou normu, stroj se automaticky zastavi. Nadmérné
pouzivani stroje (napf. pfilis vysoké napéti) vSak povede k poskozeni svareCky. Vezméte proto prosim

na védomi:
1) Ventilace

Tato primyslova svafeCka miize vytvaret silny svarovaci proud, ktery ma pfisné pozadavky na chlazeni,
jez nelze splnit pfirozenou ventilaci. Dva vnitfni ventilatory jsou proto velmi dulezité, aby stroj mohl
pracovat stabilné a s u€innym chlazenim. Obsluha by méla dbat na to, aby Zaluzie byly odkryté a
neblokované. Minimalni vzdalenost mezi strojem a blizkymi objekty by méla byt 30 cm. Dobré vétrani ma

zasadni vyznam pro lepsi vykon a delSi Zivotnost stroje.
2) Pretizeni je zakdzano!

Nezapomente svareCku provozovat v ramci povoleného pracovniho cyklu (viz pfislusny pracovni cyklus).
Dbejte na to, aby svarovaci proud nepfekro€il maximalni zatézovaci proud. Pretizeni by samoziejmé

mohlo zkratit Zivotnost stroje, nebo jej dokonce poskodit.
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3) Prepéti je zakazano!
Pokud jde o rozsah napdjeciho napéti stroje, viz tabulka "Technické parametry". Tento stroj ma
automatickou kompenzaci napéti, ktera umoznuje udrzovat rozsah napéti v pfipustném rozsahu. V
pfipadé, Zze by napajeci napéti prekrocilo pfipustnou hodnotu, mohlo by dojit k poSkozeni souasti stroje.

UZivatelé by se méli o této okolnosti dozvédét a pfijmout pfislusna preventivni opatfeni.

4) Pro stroj je k dispozici zemnici Sroub. Pfipojte jej zemnicim kabelem (prufez = 6 mmz2), abyste

se vyhnuli statické elektfiné a Urazu elektrickym proudem.

5) Mdaze dojit k nahlému zastaveni pfi rozsviceném ¢erveném indikatoru na prednim panelu,
zatimco skuteCny pracovni cyklus svarecky je vysSi nez standardni pracovni cyklus, coz spusti teplotni
detektor z divodu pfehfati. Za téchto okolnosti neni nutné odpojovat sitovou zastr¢ku. Udrzujte v chodu
chladici ventilator, aby se svarecka ochladila. Ve svafovani Ize pokraovat poté, co vnitini teplota klesne

do standardniho rozsahu a €erveny indikator zhasne.

12. ZAKLADNI ZNALOSTI SVAROVANI

Ruéni obloukové svafovani kovl, zkracené MMA, je zpUsob obloukového svafovani pomoci ruéné
ovladané elektrody. Zafizeni pro MMA je jednoduché, pohodiné a flexibilni a ma vysokou pfizplsobivost.
MMA se pouziva pro riizné kovové materialy o tloustce vétsi nez 2 mm a rlizné konstrukce, zejména pro
svafence se slozitou strukturou a tvarem, kratké svarové spoje nebo ohybové tvary, jakoz i pro svarové

spoje v rtznych prostorovych polohach.
12.1 Svarovaci proces MMA

Pfipojte obé vystupni svorky svareCky ke svafenci a drzaku elektrody a poté upnéte elektrodu za
drzak elektrody. Pfi svafovani se mezi elektrodou a svafovanym materialem zapali oblouk a konec
elektrody a €ast svafovaného materialu se pod vysokoteplotnim obloukem roztavi a vytvofi krater.
Svarovy krater se rychle ochladi a zkondenzuje a vytvofi svarovy spoj, ktery dokaze pevné spojit dva
oddélené kusy svarence v jeden celek. Povlak elektrody se roztavi a vytvofi strusku, ktera pokryje krater
svaru. Ochlazena struska muize vytvofit struskovou krustu, ktera chrani svarovy spoj. Struskova krusta

se nakonec odstrani a svafovani spoje je dokonceno.

12.2 Nastroje pro MMA

Mezi bézné nastroje pro MMA patii drzak elektrody, svareci maska, struskové kladivo, dratény kartac

(viz obr. 5-8), svafovaci kabel a ochranné pracovni pomducky.
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a) drzak elektrod b) svafeci maska C) struskové kladivo d) dratény kartaé

Obr. 8 Nastroje pro MMA
a) Drzak elektrody: nastroj pro upnuti elektrody a vedeni proudu, zejména typ 300A a 500A.

b) Svare¢ska maska: ochranny prostfedek k ochrané oli a obliCeje pfed poranénim obloukem a
rozstfikem, véetné typu drzadla a pfilby. Na prizoru masky je instalovano barevné chemické sklo, které
filtruje ultrafialové a infraCervené zareni. Stav hofeni oblouku a stav krateru po svaru Ize béhem horeni
oblouku pozorovat z priizoru. Obsluha tak mize pohodiné provadét svafovani.

c) struskové kladivo (peen hammer): k odstranéni struskové krusty na povrchu svarového spoje.

d) Dratény kartac: k odstranéni necistot a rzi ve spojich svafence pred svafovanim a k o€isténi povrchu
svarového spoje a rozstfiku po svarovani.

e) Svarovaci kabel: obecné kabely vytvofené z mnoha jemnych médénych dratkd. Lze pouzit jak
obloukovy svafovaci kabel s pryZovou objimkou typu YHH, tak extra ohebny kabel s pryZovou objimkou
typu THHR. Drzak elektrody a svafovaci stroj jsou propojeny kabelem a tento kabel se nazyva svarovaci
kabel (zivy vodi€). Svafovaci stroj a obrobek jsou propojeny dalSim kabelem (zemnici vodi¢). Drzak
elektrody je pokryt izola¢nim materialem, ktery provadi izolaci a tepelnou izolaci.

12.3 Zakladni fungovani MMA
1. Cisténi svarovych spojt

Rez a mastné necistoty ve spoji by mély byt pfed svafovanim zcela odstranény, aby bylo mozné vhodné
realizovat zapaleni a stabilizaci oblouku a zajistit kvalitu svarového spoje. Dratény kartac Ize pouzit pro
stav s nizkymi poZadavky na odstranéni prachu; brusny kotou€ Ize pouzit pro stav s vysokymi poZzadavky
na odstranéni prachu.

2. Drzeni téla pri praci

Jako pfiklad si vezméte plochy svafenec tupého spoje a spoje ve tvaru T zleva doprava. (Viz obr. 9)
Obsluha by méla stat na pravé strané pracovniho sméru svarového spoje s maskou v levé ruce a drzakem
elektrody v pravé ruce. Levy loket operatora by mél byt polozen na jeho levé koleno, aby horni ¢ast téla
nesledovala dolU, a jeho paze by méla byt oddélena od kostrCe, aby se mohla volné natahnout.
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\

a) ploéné svarovani b) svislé svafovani

Obr. 9 Postoj pfi svarovani

3. Zapalovani oblouku

Zapalovani oblouku je proces vytvareni stabilniho oblouku mezi elektrodou a svafovanym materialem za
Ucelem jejich zahfati pro svarovani. Mezi bézné zplsoby zapaleni oblouku patfi rezim Skrabani a rezim
uderu. (Viz obr. 10) Béhem svarfovani se dotknéte povrchu svarence koncem elektrody seskrabnutim
nebo lehkym uderem, aby se vytvoril zkrat, a poté rychle zvednéte elektrodu o 2 ~ 4 mm, aby se zapalil
oblouk. Pokud se zapaleni oblouku nepodafi, je to pravdépodobné proto, ze na konci elektrody je povlak,
ktery ovliviiuje elektrické vedeni. V takovém pfipadé mlze obsluha silné poklepat na elektrodu, aby
odstranila izolaéni material, dokud nebude vidét kovovy povrch jadrového dratu.

a)rezim uderu b)rezim $krabani

Obr.10 Rezimy zapalovani oblouku
4. Svarovani na tupo

Pro zafixovani vzajemné polohy dvou kusu svafence a pohodiné svafovani se v urcité vzdalenosti svaruji
30 ~ 40mm kratké svarové spoje, aby se zafixovala vzajemna poloha svafence béhem svafovani. Tento
proces se nazyva pfilozny svar.

5. Manipulace s elektrodami

Manipulace s elektrodou je vlastné vysledny pohyb, pfi kterém se elektroda pohybuje soucasné ve tfech
zakladnich smérech: elektroda se postupné pohybuje podél sméru svarovani, elektroda se postupné
pohybuje smérem ke krateru svaru a elektroda se pfi¢né kyve. (Viz obr. 11) Po zapaleni oblouku je tfeba
s elektrodou spravné manipulovat ve tfech smérech pohybu. Pfi svafovani na tupo a ploSném svafovani
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(9 Uhel svafovani: elektroda by méla byt naklon&na v thlu 70°80° dopfedu. (Viz obr. 12)
Q) Délka oblouku: spravna délka oblouku se obecné rovna priiméru elektrody.

21 Rychlost svafovani: spravna rychlost svafovani by méla zajistit, aby Sitka krateru svarové kuliCky
byla pfiblizné dvojnasobna nez priimér elektrody a povrch svarové kulicky by mél byt rovny s
jemnymi vinkami. Pokud je rychlost svafovani pfili§ vysoka a svarova kuli¢ka je Uzka a vysoka,
vinky jsou hrubé a taveni neni dobfe provedeno. Pokud je rychlost svafovani pfili§ nizka, Sitka
krateru je nadmérna a obrobek se snadno propali. Kromé& toho by mél byt spravny proud,
elektroda by méla byt vyrovnana, oblouk by mél byt nizky a rychlost svafovani by neméla byt
prilis vysoka a méla by byt udrzovana rovhomérna béhem celého svarfovaciho procesu.

‘electrode

welding direction electrode

1-doll

2 - pohyb smérem ke svarovani
3-pFiEny vykyv Obr.12 Uhly elektrody pfi svafovani na
plocho

Obr.11 TFi zakladni sméry pohybu elektrody

6. HasSeni oblouku

PFi svafovani se nelze vyhnout zhaseni oblouku. Spatné zhaseni oblouku mdze zpuisobit vznik mé&lkého
krateru ve svaru a nizkou hustotu a pevnost svarového kovu, coz muze snadno vést ke vzniku trhlin,
vzduchovych otvor(l, strusky a podobné. Pfi zhaseni oblouku postupné pfitahujte konec elektrody k
drazce a zvedejte oblouk, abyste zUzili krater svaru a snizili mnozstvi kovu a tepla. Tim Ize zabranit vzniku
vad, jako jsou trhliny a vzduchové otvory. Nahromadte svarovy kov krateru, aby byl krater svaru pfi
zhaseni oblouku dostatecné pfenesen. Po svarfovani pak prebytecnou Cast odstrarite. Pracovni rezimy

zhaSeni oblouku jsou znazornény na obrazku nize.
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a) zhasinani oblouku na vnéjsi strané b) zhasinani oblouku na svarové listé
svafence

Obr. 13 Zplsoby zhaseni oblouku

7. Cisténi svarenci

Po svafovani ocCistéte draténym kartd€em svafovaci strusku a rozstfik apod.

13. UDRZBA

WARNING

37)

38)

39)

40)

Nasledujici operace vyzaduji dostatecné odborné znalosti v oblasti
elektrotechniky a komplexni bezpecnostni znalosti. Obsluha by méla byt
drzitelem platného osvédceni o kvalifikaci, které prokazuje jeji dovednosti a
znalosti. Pfed odkrytovanim svareCky se ujistéte, ze je vstupni kabel stroje
odpojen od elektrické sits.

Pravidelné kontrolujte, zda je pfipojeni vnitfniho obvodu v dobrém stavu, zda je konektor upevnén
(zejména zastréky nebo soucastky). Uvolnény spoj dotahnéte. Pokud dojde k oxidaci, odstrante ji

smirkovym papirem a poté znovu pfipojte.

Aby nedoslo ke zranéni osob nebo poskozeni stroje, kdyz je stroj pod napétim, drzte ruce, vlasy a

nastroje mimo dosah nabijenych &asti, jako je ventilator.

Pravidelné Cistéte prach suchym a Cistym stlaCenym vzduchem. V pfipadé svafovani v prostiedi se
silnym koufem a znecisténim je tfeba stroj Cistit denné. Tlak stlateného vzduchu by mél byt na

spravné urovni, aby nedoslo k poSkozeni malych ¢asti uvnitf stroje.

Zabrarite vniknuti vody a par do stroje. Pokud k tomu dojde, vysuste jej a pomoci trameggeru
zkontrolujte izolaci zafizeni (v€etné izolace mezi pfipojkami a izolace mezi pfipojkou a krytem).

Teprve kdyz se jiZz nevyskytuji Zadné abnormalni jevy, |ze stroj pouZzivat.
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41) Pravidelné kontrolujte, zda je izolacni kryt vSech kabell v dobrém stavu. V pfipadé jakéhokoli

znehodnoceni jej piebalte nebo vymérite.

42) Pokud pristroj nebudete del$i dobu pouzivat, ulozte jej do plivodniho obalu na suché misto.

14. ODSTRANOVANI ZAVAD

Nasledujici operace vyzaduji dostatecné odborné znalosti v oblasti
WARNING elektrotechniky a komplexni bezpecnostni znalosti. Obsluha by méla byt
drzitelem platného osvédcéeni o kvalifikaci, které prokazuje jeji dovednosti a
znalosti. Pfed odkrytovanim svarecky se ujistéte, ze je vstupni kabel stroje
odpojen od elektrické sits.

13) Analyza a feSeni béznych poruch:

Poruchové jevy Pri¢iny a feseni

Zapnéte stroj, indikator
napajent nesviti 13) Zkontrolujte, zda je vypinac¢ zavieny.
ventilator nefunguje a

neni zadny svafovaci 14) Zkontrolujte, zda je vstupni kabel napajen.

vystup.

Zapnéte stroj, ventilator

funguje, ale  vystupni 13) Proudovy potenciometr selhava. Vymérite jej.
proud je nestabilni a pfi

svafovani  jej nelze 14) Zkontrolujte, zda uvnit stroje neni uvolnény kontakt, zejména

regulovat konektor apod. Pokud néjaky je, zkontrolujte je;j.

potenciometrem.

19) Zkontrolujte, zda uvnitf stroje neni $patny kontakt.

S 20) Na kloubu vystupni svorky dochazi k rozpojeni nebo $patnému
Zapnéte stroj, indikator
kontaktu.
napajeni sviti, ventilator
funguje, ale neni vidét | 21) Indikator abnormality je zapnuty.

svarovact vystup. A.  Stroj je v disledku dlouhodobého provozu ve stavu ochrany

proti pfehfati. V této situaci neni nutné odpojovat zastréku ze

zasuvky, aby mohl chladici ventilator pokraovat v ochlazovani
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svarecky. Po vypnuti indikatoru Ize ve svafovani pokracovat;

Zkontrolujte, zda je tepelny spina¢ v pofadku. Pokud je

pos8kozeny, vymérnte jej.

Zkontrolujte, zda je spojeni tepelného spinace pod dobrym

kontaktem.

Je mozné, Ze svafeCka bude ve stavu nadproudové ochrany,
pokud indikator sviti delSi dobu. V této situaci stroj nerestartujte,
ale obratte se na mistniho zastupce, ktery vam poskytne

odbornou pomoc.

Drzak elektrody se velmi | Jmenovity proud drzaku elektrod je nizsi nez jeho skute¢ny pracovni

zahfiva. proud. Vyménte jej za vétSi jmenovity proud.

Nadmeérny rozstfik pfi

svarovani MMA.

Pfipojeni vystupni polarity je nespravné. Vymeénte polaritu.

14) Seznam nahradnich dila pro udrzbu

Model Kéd materialu Nazev materialu
Kolébkovy spina& :dvojity spinac 125/250VAC 30A bez
olova
DC ventilator : 0 24V 5000RPM 200mm bez olova
DC ventilator : 24V 5000RPM 200mm bez olova

SynARC hlinikovy elektrolyticky kondenzator : 1000uF 400V £20%

inline @35*60 lead-free

180

relé : 24VDC 40A bez olova

Usmeériovaci mGstek : 1000V jednofazovy modul bez
olova

IGBT : diskrétni 600V 60A bez olova

Rychle se zotavujici dioda : SFR60F30PS inline TO-247S
SILAN MICROELECTRONICS bez olova

MOSFET : N4688 patch SOP-8 bez olova

integrovany obvod : LM324 patch SOP-14 bez olova

Integrovany obvod : UG3525AN patch SOP-16 domaci
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bezolovnaty

Model Kéd materialu Nazev materialu

Kolébkovy spinac¢ : dvojity spina€ 125/250VAC 30A bez
olova

DC ventilator : 24V 5000RPM 200mm bez olova

DC ventilator : 24V 5000RPM 200mm bez olova

SynARC hlinikovy elektrolyticky kondenzator : 1200uF 400V +20%
inline ¢35*65 lead-free
200

relé : 24VDC 40A bez olova

Usmérniovaci mistek : 1000V jednofazovy modul bez
olova

[GBT : diskrétni 600V 60A bez olova

Rychla rekuperaéni dioda : inline TO-247S siLAN
MICROELECTRONICS bezolovnaty material

MOSFET : zaplata SOP-8 bez olova

integrovany obvod : zaplata SOP-14 bez olova

Integrovany obvod SOP-16 domaci bezolovnaty
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Voorwoord

Bedankt voor uw aankoop van het CASTOLIN EUTECTIC lasapparaat ! Gelieve deze handleiding
aandachtig te lezen om de machine correct te bedienen alvorens in werking te stellen, en bewaar deze
handleiding voor referentie in geval.

De gratis garantie wordt verstrekt door CASTOLIN EUTECTIC voor gekochte producten voor één jaar
datum van wordt gekocht. De algemene technische ondersteuning en de naverkoopdienst moeten ook
worden verleend, daarom kunnen de gebruikers niet alleen dichtbijgelegen CASTOLIN EUTECTIC of
het centrum van de klantendienst contacteren.

Het product is ontworpen volgens binnenlandse en internationale normen, zodat het voldoet aan
relevante normen zoals GB15579,ICE60974, EN60974,AS60974,UL60974, enz.

Het product voldoet aan de apparatuurvereisten van categorie A in de EMC-vereiste.

Relevante ontwerpplannen en fabricagetechnologieén van dit product zijn geoctrooieerd.

CASTOLIN EUTECTIC

Alle rechten voorbehouden. Deze handleiding kan te allen tijde zonder voorafgaande kennisgeving
worden gewijzigd.

CASTOLIN EUTECTIC France

22 Avenue du Québec,
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91140 Villebon-sur-Yvette - FRANKRIJK
Tel: 0169826982
Website van het bedrijf: www.castolinpro.com

E-mail: castolindistribution@castolin.fr

Voorzorgsmaatregel

Wees zeer voorzichtig met de onderdelen met "OPMERKING!" om verlies en persoonlijk letsel te
voorkomen.

Lees de volgende hoofdstukken zorgvuldig door, en gebruik de instructies.
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1. VEILIGHEID

Lassen kan leiden tot letsel voor u en anderen, dus gebruik bescherming tijdens het lassen.

Bedien deze apparatuur alleen door opgeleide professional!

-Gebruik laswerkbeschermingsmiddelen met goedkeuring van de

toezichthoudende autoriteit!

-Onderhoud en repareer het lasapparaat niet met stroom.

Elektrische schok - kan ernstig letsel of zelfs de dood tot gevolg
hebben!

-Installeer de aarding volgens de toepassingsnorm.

-Raak onderdelen onder spanning niet aan met blote huid, natte

handschoenen of natte kleren.

-Zorg ervoor dat u geisoleerd bent van de grond en het werkstuk.

-Bevestig de veiligheid van uw werkpositie.

Rook kan schadelijk zijn voor uw gezondheid!

-Houd uw hoofd uit de buurt van de rook om inademing van afvalgas

bij het lassen te voorkomen.

-Houd de werkomgeving tijdens het lassen goed geventileerd met

afzuig- of ventilatieapparatuur.
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Boogstraling - kan uw ogen verwonden en uw huid verbranden!

-Gebruik een goed lasmasker en draag beschermende kleding om

uw ogen en lichaam te beschermen.

-Gebruik een masker of gordijn om toeschouwers te beschermen

tegen verwondingen.

Verkeerd gebruik en bediening kan leiden tot brand of explosie.

-Lasvonken kunnen brand veroorzaken, dus zorg ervoor dat er zich
——--,:?z geen brandbare stoffen in de buurt van de laspositie bevinden, en
let op de brandveiligheid.

-Zorg ervoor dat er een brandblusser in de buurt is, en zorg ervoor

dat iemand opgeleid is om de brandblusser te bedienen.

-Las geen gesloten container.

-Gebruik deze machine niet voor het ontdooien van leidingen.

Heet werkstuk kan ernstige brandwonden veroorzaken.
-Raak het hete werkstuk niet met blote handen aan.

-Koel de lastoorts even af na continu werken.

Te veel lawaai is schadelijk voor het gehoor.

»@x -Draag gehoorkappen of andere gehoorbeschermers tijdens het
/C?//?@/
;; M«,/ J’// lassen.
#%(\ ~—
N\
“C . s s
/;/2;; -Waarschuw de toeschouwer dat lawaai gevaarlijk kan zijn voor het

gehoor.

Magnetisch veld kan pacemaker een beetje vreemd maken.

-Mensen met een pacemaker moeten wegblijven van de lasplaats

zonder eerst een arts te raadplegen.
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Bewegende delen kunnen uw lichaam verwonden.
-Blijf uit de buurt van bewegende delen (zoals de ventilator).

-Elke deur, paneel, afdekking, stootplaat en soortgelijke

beschermingsinrichting moet gesloten zijn en op de juiste plaats

zitten.

Mislukking - zoek professionele hulp als de problemen

toeslaan.

-Wanneer zich problemen voordoen bij de installatie en het gebruik,

controleer dan de inhoud van deze handleiding.

-Als u het nog steeds niet helemaal begrijpt, of als u het probleem
niet kunt oplossen, neem dan contact op met de dealer of het
servicecentrum van CASTOLIN EUTECTIC voor professionele

ondersteuning.

2. SYMBOOL UITLEG

WARNING

A Zaken die bij de werking moeten worden opgemerkt

ﬂ.lﬂ Speciaal te beschrijven en aan te duiden objecten

Het is verboden om het elektrische afval samen met ander gewoon
afval weg te gooien. Gelieve het milieu te beschermen.
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3. PRODUCTOVERZICHT

De unieke elektrische structuur en het ontwerp van het
luchtkanaal in deze reeks machines kunnen de
warmteafvoer van het vermogen versnellen en de
bedrijfscycli van de machines verbeteren. De unieke
warmteafstotingsefficiéntie van het Iluchtkanaal kan
effectief voorkomen dat de vermogenscomponenten en
besturingscircuits worden beschadigd door het door de
ventilator geabsorbeerde stof, en de betrouwbaarheid van
de machine wordt daardoor sterk verbeterd.

De machine heeft een gestroomlijnde vorm. De voor- en
achterpanelen en het handvat zijn bespoten met rubberolie
die een goed gevoel geeft.

4. FUNCTIEOVERZICHT

> Diverse functieontwerpen

€ Warmstartfunctie: maakt de boogontsteking bij MMA-lassen gemakkelijker en betrouwbaarder.

€ Anti-stick functie: vermindert de werkkracht tijdens het lassen.

5. PRESTATIEKENMERKEN

» Geavanceerde IGBT-omvormertechnologie

€ De omkeerfrequentie van 52 KHz/42KHz vermindert het volume en het gewicht van het

lasapparaat aanzienlijk.

€ Grote vermindering van magnetisch en weerstandsverlies verbetert uiteraard de lasefficiéntie

en het energiebesparende effect.

€ De werkfrequentie ligt buiten het audiorange, waardoor er bijna geen geluidsoverlast is.

» Modus voor leidende controle

€ De geavanceerde besturingstechnologie komt tegemoet aan diverse lastoepassingen en

verbetert de lasprestaties aanzienlijk.
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€ Het kan wijd in zure en basiselektrode lassen worden gebruikt.

€ Gemakkelijk starten van de boog, minder spatten, stabiele stroom en goede vormgeving.
» Mooie vorm en structuur ontwerp

€ Voor- en achterpanelen in de vorm van een stroomlijn maken de hele vorm mooier.

€ De voor- en achterpanelen zijn gemaakt van zeer sterke technische kunststoffen om ervoor te
zorgen dat de machine efficiént werkt onder zware omstandigheden, zoals zware schokken,

neervallen enz.
€ Uitstekende isolerende eigenschap.
¢ Beter "drie-bewijs" ontwerp met antistatisch en anticorrosief.
» Hoge nullastspanning

€ Bij een hoge onbelaste uitgangsspanning kunt u de uitgangskabel uitrekken zonder de

lasprestaties te beinvioeden.

6. BESTELINFORMATIE

Model Functie Configuratie Productcode Productnr.

57. Lift TIG argon booglassen (TIG) ARC180 Syn ESC771196

SynARC 180 .
58. MMA synergic (SYN) EAN 4066958332545
59. Handmatig booglassen (MMA) ARC200 Syn ESC771197
60. Hete start (vast of instelbaar) EAN 4066958332552
61. Anti-kleef

SynARC 200 .
62. Boogkracht (vast of instelbaar).
63. VRD
64. Meterweergave
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7. TECHNISCHE PARAMETERS

Eenhe Model
Technische Parameter
den SynARC 180 SynARC 200

Nominale ingangsspanning \Y AC230V+15% 50/60HZ
Nominaal KVA 8.2 9.4
ingangsvermogen

A 20~180 20~200
Lasstroombereik (MMA)

\Y 20.4~27.2 20.4~28

Lasstroombereik (TIG) ) A 20~180 20~200

\Y 10.4~17.2 10.4~18
Nominale bedrijfscyclus 30% /40°C 25% / 40°C
Onbelast voltage \Y, 81 81
Algemene efficiéntie 85% 85%
Bescherming van de IP21S IP21S
behuizing
Vermogensfactor COSp=0,7 COSop=0,7
Isolatiegraad F F
Standaard EN60974-1 EN60974-1
Lawaai db <70 <70
Maat mm 380%120*212 380*120*212
Gewicht kg 4.20 4.27
Toepasselijke elektrode mm 2.0-5.0 2.0-5.0

De plichtscyclus wordt getest onder de omgevingstemperatuur van 40°C
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8. ELEKTRISCH SCHEMA
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9. BEDIENING CONTROLE EN
BESCHRIJVING

1. 2. Stroomknop: De lasstroom, boogkrachtstroom en hot
start boogontstekingsstroom kunnen worden ingesteld van
laag naar hoog door de knop met de klok mee te draaien.

2 — :Ditis de MMA-stand waarbij de elektrodediameter niet
kan worden ingesteld, maar de boogkracht en hete start
kunnen worden ingesteld met de indicator aan.

3. "SYN": Het is MMA synergische modus waarbij de hete
startstroom en boogkrachtstroom automatisch door het
programma worden geselecteerd nadat de

gespecificeerde elektrode is geselecteerd met indicator

aan.

A
4. = : Het is lift TIG lasmodus met indicator aan.

5. @‘@’@w@ : MMA synergetische elektrode diameter

selectie indicator. Wanneer het driehoekige symbool oplicht,
is de overeenkomstige diameter geselecteerd.

Hete startstroom en boogkrachtstroom worden op dit moment
automatisch door het programma geselecteerd.

6."A":
knippert, kan de MMA lasstroom op dit moment worden

MMA lasstroom status indicator. Wanneer deze

ingesteld.
[h

7. : MMA-boogkracht instelindicator. Wanneer deze
knippert, kan de boogkracht momenteel worden ingesteld.

8. i : MMA hot start adjusting indicator. Wanneer deze

knippert, kan de warmstartstroom momenteel worden

SISHC)
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ingesteld.

o, MLMRNNIINIRRRANNNNIL, . et i de lasstatus en de huidige

instellingsindicator die tijdens het lassen wordt weergegeven.

Lo
10. l_’ u L’ LED digitaal display:.
(1, LED digitale buis toont huidige waarde die momenteel is
ingesteld;

(2), Het toont de instellingswaarde van de boogkracht
wanneer de boogkrachtindicator knippert;

(3), Het toont de instellingswaarde van warme start;

(4) , Het toont E60 wanneer de machine onder
oververhittingsbeveiliging staat en stopt met werken totdat
E60 verdwijnt;

(5) , Het toont E13 wanneer de machine onder
overstroombeveiliging staat, wat betekent dat interne
componenten beschadigd zijn, neem contact op met de dealer
voor hulp.

11, Lasmodus: de volgende lasmodi kunnen worden
omgeschakeld door op deze knop te drukken:

4
22 = indicator is aan onder lift TIG argon booglassen;

23 De "SYN"-indicator brandt in de selectiemodus voor de
elektrodediameter;

=

24 “— indicator is aan in MMA modus.

12, Elektrodeselectie: \Wanneer de "SYN"-indicator aan is,
kan de elektrodediameter worden geselecteerd door op deze
knop te drukken.

13, functiemodus: Het is MMA functies selecteren knop.
Wanneer — indicator oplicht, kunnen de MMA functies
worden ingesteld:

(1), Function Mode knop wordt eenmaal ingedrukt om de
lasstroom aan te passen door het draaien van de huidige knop
met indicator "A" knipperen. De lasstroominstelling is klaar

INPUT

Fig 4




CASTOLIN SynARC 180 & SynARC 200

met "A" uit na 3S.

(2), Functiemodusknop wordt tweemaal ingedrukt om de
boogkrachtstroom in te stellen door aan de stroomknop te

draaien terwijl de il indicator knippert. De instelling van de
boogkrachtstroom is klaar met de boogkrachtindicator uit na
3S.

(3), Functie Mode knop wordt drie keer ingedrukt om hot start
stroom in te stellen door het draaien van de huidige knop met

i indicator knippert. Het instellen van de warmstartstroom
is voltooid met de warmstartindicator uit na 3S.

14. +uitgangsaansluiting: Verbonden met elektrodehouder.
15. -uitgangsaansluiting: Verbonden met elektrodehouder.
16. Netsnoer

17. Stroomschakelaar: Controle stroom.

18.Koelventilator

19.Handle

Combinatietoets voor het in- en uitschakelen van de VRD:

Lasmodus en Elektrodeselectieknoppen worden gelijktijdig
ingedrukt om MMA VRD in of uit te schakelen. Onder MMA is
VRD standaard niet beschikbaar, maar wel als de lasmodus
en de elektrodeselectieknoppen gelijktijdig worden ingedrukt
voor 3S met L/-1 display. En VRD is niet beschikbaar als u
ze nogmaals indrukt voor 3S met U-0 display.

Combinatietoets voor het in- en uitschakelen van de anti-
stick:

Elektrodeselectie en functiemodus worden gelijktijdig
ingedrukt om MMA anti-stick in of uit te schakelen. Onder MMA
is de anti-stick functie standaard beschikbaar, maar deze is
niet beschikbaar wanneer de knoppen Elektrodeselectie en
Functiemodus gelijktijdig worden ingedrukt voor 3S met A-
Odisplay. En de anti-stick functie is beschikbaar als u ze
opnieuw gedurende 3S indrukt met A-1display.

Combinatieknop om fabrieksinstellingen te resetten
(Synergiemodus) :

Lasmodus en functiemodus worden tegelijkertijd 3 seconden
ingedrukt om de fabrieksinstellingen te resetten.
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Foutcodetabel:

Code digitale
buisweergave

Code betekenis

E60 oververhittingsbeveiliging: machine staat onder oververhittingsbeveiliging
en stopt met werken totdat E60 verdwijnt
E13 overstroombeveiliging: interne componenten zijn beschadigd, neem

contact op met de dealer voor hulp

Druk op de toetscombinatie om de codetabel weer te geven

Code digitale
buisweergave

Code betekenis

U-0/U-1 L/ -0:Vertegenwoordiger heeft geen VRD;Ll -1:Vertegenwoordiger heeft
VRD
H-01A-1 H -0:Vertegenwoordiger heeft geen anti-stick; H -1:Vertegenwoordiger

heeft anti-stick

10. INSTALLATIE, FOUTOPSPORING EN BEDIENING

Opmerking: Installeer de machine strikt volgens de volgende stappen.

Schakel de voedingsschakelaar uit voordat u een elektrische verbinding tot stand brengt.

De beschermingsgraad van de behuizing van dit apparaat is IP21S, dus gebruik het nietin de regen.

10.1 Installatie voor MMA-lassen
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Fig 6 Schematisch diagram van MMA-lassen

42) Voor dit lasapparaat is een primaire voedingskabel beschikbaar. Sluit de primaire voedingskabel
aan op de overeenkomstige spanningsklasse op basis van het nominale ingangsvermogen van het

lasapparaat. Een verkeerde aansluiting moet worden vermeden.

43) De primaire kabel moet stevig worden aangesloten op de overeenkomstige stroomverbindingspaal

of -aansluiting om oxidatie te voorkomen.

44) Controleer met een multimeter of de waarde van de ingangsspanning in een aanvaardbaar bereik

ligt.

45) Steek de kabelstekker met elektrodehouder in de "+" aansluiting op het voorpaneel van het

lasapparaat, en draai hem rechtsom vast.

46) Steek de kabelstekker met massaklem in de "-" aansluiting op het voorpaneel van het lasapparaat

en draai hem rechtsom vast.

47) Sluit de voedingsaarde goed aan.

De verbinding zoals hierboven vermeld in 4) en 5) is een DCRP-verbinding. De operator kan de DCSP-
verbinding kiezen op basis van de vereisten voor het werkstuk en de toepassing van de elektrode. Over
het algemeen wordt de DCRP-verbinding aanbevolen voor basiselektroden (de elektrode wordt
verbonden met de positieve pool), terwijl er geen speciale vereisten zijn voor zure elektroden.

10.2 Werking voor MMA-lassen

22) Na de installatie volgens de bovenstaande methode en het inschakelen van de stroomschakelaar

wordt de machine opgestart met een brandende stroom-LED en een werkende ventilator.

23) Let bij het aansluiten op de polariteit. Er zijn in het algemeen twee aansluitingswijzen voor

gelijkstroomlasapparaten, waarvan de ene de rechte polariteit is, waarbij de elektrodehouder wordt
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aangesloten op de negatieve pool en het werkstuk wordt aangesloten op de positieve pool, en de
andere de omgekeerde polariteit is. Verschijnselen zoals een onstabiele boog, spatten en kleven
van de elektroden kunnen zich voordoen als de verkeerde modus wordt geselecteerd. Vervang

indien nodig de snelkoppeling om de polariteit te veranderen.

24) Kies kabel met een grotere doorsnede om de spanningsval te verminderen als de secundaire kabels

(laskabel en aardkabel) lang zijn en de afstand tussen werkstuk en lasser groot is.

Stel de lasstroom vooraf in volgens het type en de grootte van de elektrode, klem de elektrode vast en
dan kan het lassen worden uitgevoerd door kortsluitboogontsteking. Raadpleeg de onderstaande tabel
voor de lasparameters.

10.3 Lasparametertabel MMA-lassen (alleen ter referentie)

Elektrodediameter Geadviseerde Lassende Aanbevolen lasspanning (V)
(mm) Stroom (A)

1.6 30~70 21.2~22.8

2.0 40~90 21.6~23.6

25 50~100 22~24

3.2 70~150 22.8~26

4.0 140~180 25.6~27.2

5.0 160~200 26.4~28

Opmerking: Deze tabel is geschikt voor het lassen van zacht staal. Voor andere materialen,

raadpleeg gerelateerde materialen en lasproces ter referentie.

10.4 Installatie en bediening voor TIG LIFT-lassen

10.4.1 Installatie

15) Zoals op de afbeelding te zien is, wordt de TIG-toorts aangesloten op de negatieve pool op het
frontpaneel, terwijl het werkstuk wordt aangesloten op de positieve pool. Merk op dat de

snelkoppeling moet worden vastgedraaid.

16) Sluit de argonfles en de gasinlaatslang van de TIG-toorts aan. Open de gaskraan nadat u een
geschikte gasstroom hebt bereikt. Let op: Zorg voor een goede aansluiting om gaslekkage te

voorkomen.

(Opmerking: Bij TIG wordt het gas niet geregeld door een ingebouwde gasklep; daarom moet het

gas worden aangesloten op de gasinlaatslang van de TIG-toorts buiten de machine)
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Schets van de installatie

10.4.2 Werking

22) Na installatie volgens bovenstaande methode, en na het inschakelen van de stroomschakelaar
op het achterpaneel, wordt de machine gestart met ingeschakeld digitaal display en werkende

ventilator.
23) Selecteer "TIG" als lasmodus.

24) Selecteer, afhankelijk van de dikte van het werkstuk, de lasstroom door de
"stroomregelknop” in te stellen en de ampéremeter geeft deze ingestelde waarde weer.

Druk op de trekker van de toorts om het lassen te starten.

Arc startmethode: Aangezien deze machine touch start TIG goedkeurt, kan de bediener
normaal lassen beginnen door de toorts lichtjes op te heffen wanneer er stroom is nadat

het wolfram het werkstuk raakt.

11. LET OP

11.1 Werkomgeving

36) Het lassen moet worden uitgevoerd in een droge omgeving met een vochtigheid van 90% of

minder.
37) De temperatuur van de werkomgeving moet tussen -10°C en 40°C liggen.

38) Vermijd lassen in zonlicht en regen. Houd het altijd droog.
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39) Vermijd lassen in een stoffige omgeving of een omgeving met corrosief chemisch gas.

40) Gasbeschermd booglassen moet plaatsvinden in een omgeving zonder sterke luchtstroom.
11.2 Veiligheidstips

In deze machine is een overstroom/overspanning/oververhittingsbeveiligingscircuit geinstalleerd.
Wanneer de netwerkspanning, uitgangsstroom of binnentemperatuur de ingestelde norm overschrijdt,
zal de machine automatisch stoppen. Overmatig gebruik (bijv. te hoge spanning) van de machine zal

echter leiden tot schade aan de lasser. Let daarom op:
1) Ventilatie

Dit industriéle lasapparaat kan een krachtige lasstroom opwekken die strikte koelingsvereisten heeft
waaraan niet kan worden voldaan met natuurlijke ventilatie. Daarom zijn twee interne ventilatoren zeer
belangrijk om de machine stabiel te laten werken met effectieve koeling. De bediener moet ervoor zorgen
dat de louvres onbedekt en niet geblokkeerd zijn. De minimale afstand tussen de machine en
nabijgelegen voorwerpen moet 30 cm bedragen. Een goede ventilatie is van cruciaal belang voor betere

prestaties en een langere levensduur van de machine.
2) Overbelasting is verboden!

Vergeet niet het lasapparaat binnen de toegestane inschakelduur te gebruiken (zie de betreffende
inschakelduur). Zorg ervoor dat de lasstroom de maximale belastingsstroom niet overschrijdt.

Overbelasting kan uiteraard de levensduur van de machine verkorten of zelfs de machine beschadigen.

3) Overspanning is verboden!
Raadpleeg de tabel "Technische parameters" voor het spanningsbereik van de machine. Deze machine
heeft een automatische spanningscompensatie, waardoor het spanningsbereik binnen het toegestane
bereik blijft. Indien de voedingsspanning de toegestane waarde overschrijdt, kunnen de onderdelen van
de machine beschadigd raken. De gebruiker dient hiervan op de hoogte te zijn en de juiste

voorzorgsmaatregelen te nemen.

4) Voor de machine is een aardingsschroef beschikbaar. Sluit deze aan met een aardkabel

(doorsnede=6mm2) om statische en elektrische schokken te voorkomen.

5) Er kan zich een plotselinge stop voordoen met de rode indicator op het voorpaneel aan terwijl
de werkelijke werkcyclus van het lasapparaat de standaard werkcyclus overschrijdt, waardoor de
temperatuurdetectieschakelaar wordt geactiveerd wegens oververhitting. Onder deze omstandigheid is
het niet nodig de stekker uit het stopcontact te halen. Laat de koelventilator werken om het lasapparaat

af te koelen. Het lassen kan worden voortgezet nadat de binnentemperatuur in het standaardbereik is
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gedaald en de rode indicator uit is.

12. BASISKENNIS VAN LASSEN

Handmatig booglassen, kortweg MMA, is een booglasmethode waarbij de elektrode met de hand
wordt bediend. De apparatuur voor MMA is eenvoudig, handig en flexibel te bedienen en heeft een groot
aanpassingsvermogen. MMA wordt toegepast op diverse metalen materialen met een dikte van meer
dan 2 mm en diverse structuren, in het bijzonder op lassen met complexe structuur en vorm, korte

lasverbinding of buigvorm, alsmede lasverbindingen op diverse ruimtelijke locaties.
12.1 Lasproces van MMA

Verbind de twee uitgangsklemmen van het lasapparaat met respectievelik de las en de
elektrodehouder, en klem de elektrode vast met de elektrodehouder. Bij het lassen wordt de boog
ontstoken tussen de elektrode en het laselement, en het uiteinde van de elektrode en een deel van het
laselement worden gesmolten tot een laskrater onder de hoge-temperatuurboog. De laskrater wordt snel
afgekoeld en gecondenseerd tot een lasverbinding die twee afzonderlijke stukken laswerk stevig als één
geheel kan verbinden. De bekleding van de elektrode wordt gesmolten tot slak om de laskrater te
bedekken. De afgekoelde slak kan een slakkorst vormen om de lasnaad te beschermen. De slakkorst

wordt uiteindelijk verwijderd, en het lassen van de lasnaad is klaar.

12.2 Instrumenten voor MMA

Gangbare gereedschappen voor MMA zijn elektrodehouder, lasmasker, slakkenhamer, draadborstel

(zie fig. 5-8), laskabel en arbeidsbeschermingsmiddelen.

a) elektrodehouder b) lasmasker ¢) slakkenhamer d) draadborstel

Fig. 8 Hulpmiddelen voor MMA

a) Elektrodehouder: een gereedschap voor het vastklemmen van een elektrode en het geleiden van
stroom, hoofdzakelijk van het type 300A en 500A.
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b) Lasmasker: een beschermingsmiddel om ogen en gezicht te beschermen tegen verwondingen als
gevolg van een boog en spatten, met inbegrip van een handschoen en een helm. Op het kijkvenster van
het masker is gekleurd chemisch glas aangebracht om ultraviolette en infrarode straling te filteren. De
brandtoestand van de boog en de toestand van de laskrater kunnen tijdens het branden door het
kijkvenster worden waargenomen. Aldus, kan het lassen door exploitanten gemakshalve worden
uitgevoerd.

c) Slakhamer (peenhamer): voor het verwijderen van slakkorst op het oppervlak van de lasverbinding.

d) Draadborstel: voor het verwijderen van vuil en roest op de lasnaden voor het lassen, alsmede het
reinigen van het oppervlak van de lasnaad en de spatten na het lassen.

e) Laskabel: over het algemeen kabels gevormd uit vele fijne koperdraden. Zowel YHH-type
booglasrubbermantel kabel als THHR-type booglasrubbermantel extra-flexibele kabel kan worden
gebruikt. Elektrodehouder en lasmachine zijn verbonden via een kabel, en deze kabel wordt laskabel
(stroomdraad) genoemd. Lasmachine en werkstuk zijn verbonden via een andere kabel (aardedraad).
De elektrodehouder is bedekt met isolatiemateriaal dat isolatie en warmte-isolatie uitvoert.

12.3 Basiswerking van MMA

1. Schoonmaken van lasverbindingen

Het roest en het vettige vuil bij de verbinding zouden volledig véér het lassen moeten worden verwijderd
om boog het aansteken en boog het stabiliseren gemakshalve uit te voeren evenals de kwaliteit van
lasverbinding te verzekeren. De staalborstel kan worden gebruikt voor omstandigheden waarin weinig
stof moet worden verwijderd; het slijpwiel kan worden gebruikt voor omstandigheden waarin veel stof
moet worden verwijderd.

2. Houding tijdens de operatie

Neem als voorbeeld het vlaklassen van stuikverbinding en T-verbinding van links naar rechts. (Zie Fig. 9)
De operator moet rechts van de werkrichting van de lasverbinding staan met het masker in de linkerhand
en de elektrodehouder in de rechterhand. De linker elleboog van de operator moet op zijn linkerknie
worden geplaatst om te voorkomen dat zijn bovenlichaam naar beneden volgt, en zijn arm moet worden
gescheiden van het costale deel zodat hij zich vrij kan uitstrekken.

a) vlaklassen b) verticaal lassen
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Fig 9 Houding bij het lassen

3. Boogontsteking

Boogontsteking is het proces om een stabiele boog te creéren tussen elektrode en laswerk om deze te
verhitten voor het lassen. De gebruikelijke wijze van boogontsteking omvat de schraapmodus en de
slagmodus. (Zie Fig.10) Raak tijdens het lassen het opperviak van de las met het uiteinde van de
elektrode door te schrapen of licht te slaan om kortsluiting te maken, en til de elektrode dan snel 2~4mm
op om de boog te ontsteken. Als de boogontsteking mislukt, is dat waarschijnlijk omdat er een coating
aan het uiteinde van de elektrode zit, die de elektrische geleiding beinvloedt. In dit geval kan de gebruiker
de elektrode krachtig kloppen om het isolatiemateriaal te verwijderen totdat het metaaloppervlak van de
kerndraad zichtbaar is.

a) slaan b) schrapen

Fig10 Modi voor boogontsteking
4. Hechtlas

Om de relatieve posities van de twee delen van het laswerk vast te zetten en gemakkelijk te kunnen
lassen, worden op een bepaalde afstand korte lasverbindingen van 30~40 mm gelast om de relatieve
posities van het laswerk tijdens de assemblage vast te zetten. Dit proces wordt hechtlas genoemd.

5. Elektrode manipulatie

De elektrode-manipulatie is eigenlijk een resulterende beweging waarbij de elektrode tegelijkertijd in drie
basisrichtingen beweegt: de elektrode beweegt geleidelijk langs de lasrichting; de elektrode beweegt
geleidelijk in de richting van de laskrater; en de elektrode zwenkt overdwars. (Zie Fig.11) De elektrode
moet correct worden gemanipuleerd in de drie bewegingsrichtingen nadat de boog is ontstoken. Bij
stuiklassen en vilaklassen is het belangrijkste om de volgende drie aspecten te controleren: lashoek,
booglengte en lassnelheid.

22 Lashoek: de elektrode moet onder een hoek van 70~80° naar voren gericht zijn. (Zie Fig.12)
23 Booglengte: de juiste booglengte is over het algemeen gelijk aan de diameter van de elektrode.

24 Lassnelheid: de juiste lassnelheid moet de kraterbreedte van de lasparel ongeveer tweemaal de
diameter van de elektrode maken, en het oppervliak van de lasparel moet vlak zijn met fijne



CASTOLIN SynARC 180 & SynARC 200

rimpelingen. Als de lassnelheid te hoog is, en de lasparel smal en hoog is, zijn de rimpelingen
ruw, en wordt de fusie niet goed uitgevoerd. Als de lassnelheid te laag is, is de kraterbreedte te
groot en wordt het werkstuk gemakkelijk doorgebrand. Bovendien moet de stroom goed zijn,
moet de elektrode worden uitgelijnd, moet de boog laag zijn en moet de lassnelheid niet te hoog
zijn en tijdens het hele lasproces uniform worden gehouden.

‘electrode

welding direction electrode

1 neerwaartse toevoer

2-beweeg naar de lasrichting
3-omgekeerd zwaaien Fig12 Hoeken van de elektrode bij
vlaklassen

Fig11 Drie fundamentele bewegingsrichtingen van

de elektrode

6. Boogblussing

Het doven van de boog is onvermijdelijk tijdens het lassen. Een slechte boogdoving kan leiden tot een
ondiepe laskrater en een slechte dichtheid en sterkte van het lasmetaal, waardoor scheuren, luchtgaten,
slakinsluiting en tekorten gemakkelijk kunnen ontstaan. Trek het uiteinde van de elektrode geleidelijk naar
de groef en verhoog de boog bij het doven van de boog, om de laskrater te verkleinen en het metaal en
de hitte te verminderen. Zo kunnen defecten zoals scheuren en luchtgaten worden vermeden. Stapel het
lasmetaal van de krater op om de laskrater voldoende over te brengen bij het doven van de boog.
Verwijder dan het overtollige deel na het lassen. De verrichtingswijzen van boog het doven worden
getoond in de hieronder figuur.

a) boogdoving aan de buitenkant van de b) boogdoving op de lasrups
lasparel

Fig 13 Vlamboogdoving
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7. Schoonmaken van lasnaden

Reinig lasslakken en lasspatten met een staalborstel enz. na het lassen.

13. ONDERHOUD

WARNING

43)

44)

45)

46)

47)

48)

De volgende bediening vereist voldoende vakkennis over het elektrische
aspect en uitgebreide kennis over veiligheid. Bedieners moeten in het bezit
zijn van geldige kwalificatiecertificaten die hun vaardigheden en kennis
kunnen aantonen. Zorg ervoor dat de ingangskabel van de machine is
losgekoppeld van het elektriciteitsnet alvorens de lasmachine te
ontkoppelen.

Controleer periodiek of de aansluiting van het binnencircuit in goede staat is, of de connector vastzit
(met name stekkers of onderdelen). Draai de losse verbinding aan. Als er oxidatie is, verwijder deze

met schuurpapier en sluit dan opnieuw aan.

Houd handen, haar en gereedschap uit de buurt van de geladen onderdelen zoals de ventilator om
persoonlijk letsel of schade aan de machine te voorkomen wanneer de machine onder spanning

staat.

Reinig het stof periodiek met droge en schone perslucht. In een omgeving met veel rook en vervuiling
moet de machine dagelijks worden gereinigd. De druk van de perslucht moet op het juiste niveau

zijn om te voorkomen dat de kleine onderdelen in de machine worden beschadigd.

Voorkom dat water en damp in de machine binnendringen. Is dat toch het geval, droog het dan en
controleer met een tramegger de isolatie van de apparatuur (ook die tussen de aansluitingen en die
tussen de aansluiting en de behuizing). Pas als er geen abnormale verschijnselen meer zijn, kan de

machine worden gebruikt.

Controleer regelmatig of de isolatiebekleding van alle kabels in goede staat is. Als er sprake is van

enige slijtage, moet deze opnieuw worden omwikkeld of vervangen.

Zet het apparaat in de originele verpakking op een droge plaats als het lange tijd niet wordt gebruikt.



CASTOLIN SynARC 180 & SynARC 200

14. PROBLEEMOPLOSSING

De volgende bediening vereist voldoende vakkennis over het elektrische

WARNING aspect en uitgebreide kennis over veiligheid. Bedieners moeten in het bezit

zijn van geldige kwalificatiecertificaten die hun vaardigheden en kennis
kunnen aantonen. Zorg ervoor dat de ingangskabel van de machine is

losgekoppeld van het elektriciteitsnet alvorens de lasmachine te

ontkoppelen.

15) Analyse en oplossing van veel voorkomende storingen:

Storingsverschijnselen

Oorzaken en oplossingen

Zet de machine aan, de

stroomindicator is uit, de 15) Controleer of de stroomschakelaar gesloten is.
ventilator werkt nieten er | 1) Gontroleer of er stroom is voor de ingangskabel.
is geen lasuitgang.
Zet de machine aan, de
ventilator werkt, maar de
uitgangsstroom is | 15) De stroompotentiometer begeeft het. Vervang hem.
onstabiel en kan tijdens | 15y controleer of er geen losse contacten in de machine zijn, met name
het lassen niet met de connectors, enz. Controleer indien aanwezig.
potentiometer  worden
geregeld.
22) Controleer of er geen slecht contact is in de machine.
23) Open circuit of slecht contact op de verbinding van de uitgangsklem.
24) De abnormaliteitsindicator is aan.

Zet de machine aan, de
stroomindicator brandt,
de ventilator werkt, maar

er is geen lasstroom.

A.  De machine staat onder oververhittingsbeveiliging door
langdurig gebruik. Voor deze situatie is het niet nodig om de
stekker uit het stopcontact te halen zodat de koelventilator het
lasapparaat kan blijven afkoelen. Het lassen kan worden

voortgezet nadat de indicator uit is;

B.  Controleer of de thermische schakelaar in orde is. Vervang hem

als hij beschadigd is.

C. Controleer of de aansluiting van de thermische schakelaar goed
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contact maakt.

Het is mogelijk dat het lasapparaat onder overstroombeveiliging
staat als de indicator lange tijd brandt. Start in deze situatie de
machine niet opnieuw op, maar neem contact op met de lokale

agent voor professionele hulp.

De elektrodehouder

wordt zeer heet.

De nominale stroom van de elektrodehouder is lager dan de werkelijke

werkstroom. Vervang hem door een grotere nominale stroom.

Overmatige spatten bij

MMA-lassen.

De uitgangspolariteit is verkeerd aangesloten. Verwissel de polariteit.

16) Lijst met reserveonderdelen voor onderhoud

Model Materiaalcode Naam van het materiaal
Tuime|schakelaar :dubbele schakelaar 125/250VAC 30A
loodvrij
DC-ventilator : 0 24V 5000RPM 200mm loodvrij
DC ventilator : 24V 5000RPM 200mm looduvrij

SynARC alun:/inium elektrolytische condensator: 1000uF 400V

120% inline @35*60 loodvrij

180
relais : 24VDC 40A loodvrij
Gelijkrichterbrug: 1000V eenfasige module loodvrij
IGBT: discreet 600V 60A loodvrij
Snelle hersteldiode: SFR60F30PS inline TO-247S siLAN
MICROELECTRONICS loodvrij
MOSFET : N4688 patch SOP-8 loodvrij
geintegreerde schakel ing:LM324 patch SOP-14 loodvrij
Geintegreerde schakeling:UC3525AN  patch SOP-16
binnenlands loodvrij

Model Materiaalcode Naam van het materiaal
Wipschakelaar : dubbele schakelaar 125/250VAC 30A
loodvrij
DC-ventilator : 24V 5000RPM 200mm loodvrij
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DC-ventilator : 24V 5000RPM 200mm loodvrij

SynARC
200

aluminium elektrolytische condensator: 1200uF 400V
120% inline @35*65 loodvrij

relais : 24VDC 40A loodvrij

Geli jkrichterbrug: 1000V eenfasige module loodvrij

IGBT : discreet 600V 60A loodvrij

Snelle terugwinningsdiode: inline TO-247S siLAN
MICROELECTRONICS loodvrij

MOSFET : patch SOP-8 loodvrij

geintegreerde schakel ing: patch SOP-14 loodvrij

Geintegreerd circuit patch SOP-16 binnenlands loodvrij
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15. CERTIFICAT CE
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APPENDIX A: PACKING, TRANSPORTATION AND
STORAGE

ANNEXE A : EMBALLAGE, TRANSPORT ET STOCKAGE

A.1 Storage / Emballage

The machines SynARC 180 and SynARC 200 are supplied with :

A plastic suite case
User’s manual
Welding cables

A hammer/brush

4 4 4 4 0

A tissue strap
Les machines SynARC 180 et SynARC 200 sont fournies avec :

Une mallette de transport et stockage en plastique
Manuel de I'utilisateur
Cables de soudage

Un marteau/une brosse

g 4 3 4 0

Une laniére de tissu
A.2 Transportation / Transport

Equipment should be handled with care in transportation to avoid severe impact. Equipment should be
prevented from being affected with damp and caught in the rain in transportation

L'équipement doit &tre manipulé avec soin lors du transport afin d'éviter tout choc violent. Il faut éviter
que I'équipement ne soit affecté par I'humidité et ne se retrouve sous la pluie pendant le transport.

A.3 Storage / Stockage

Temperature for storage: -25°C~+50°C

Humidity for storage: relative humidity<90%

Storage life: 12 months

Place for storage: ventilated indoor place without corrosive air and humidity.

Température de stockage : -25°C~+50°C

Humidité pour le stockage : humidité relative <90%.

Durée de conservation : 12 mois

Lieu de stockage : lieu intérieur ventilé, sans air corrosif ni humidité.
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APPENDIX B : REVISION HISTORY

ANNEXE B : TABLEAU DE MAINTENANCE

Non.

Description

Date

1
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APPENDIX C: WIRING DIAGRAM OF COMPLETE
MACHINE

ANNEXE C : SCHEMA DE CABLAGE

E@:H (PN-138)

GOKE GONG GONG GON1 GONZ GONZ

] Wi o
CON1 CoNZ CONG

PE-417

Schéma de cablage
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APPENDIX D : IDENTIFICATION OF SERIAL NUMBER

ANNEXE D: IDENTIFICATION NUMERO DE SERIE

MACHINE

Example / Exemple :

Explanation / Explication

||||I|I|H|HN||||IM||1|||\I'I\I||||I|\H\H'II||||

A0422342510025180007
10-2022

12 C A [0} 42234 |25100251| 8007
Type of machine | Yeae code Manufacturing year [Month code Manufacturing month | Date code Manufacturing month Date code Manufacturing month g 5 N
Type de machine |Code année Année de fabrication | Code mois Mois de fabrication Code jour Jourde fabrication Code jour Jour de fabrication 'E 'g 3
11- Large Machine A 2020 1 January / Janvier 1 1 H 17 3- g 2 5
12- Small Machine B 2021 2 February / Février 2 2 | 18 % E ‘g‘ =
c 2022 3 March / Mars 3 3 J 19 £ 2 3 s
D 2023 4 April / Avril 4 4 K 20 332 s g
E 2024 5 May / Mai 5 5 L 21 s ° g 3
F 2025 6 June /luin 6 6 M 22 & £ £
G 2026 7 July / Juillet 7 7 N 23 = -
8 August / Aot 8 8 [0} 24 3 °
9 September / Septembre 9 9 P 25 3 g g K
A October / Octobre A 10 Q 26 s "% £ e .
B November / Novembre B 11 R 27 g E ] 5 K] %
C December / Décembre C 12 S 28 S5 :-'_g g 3 3
D 13 T 29 g€ o g8
E 14 u 30 23 € £
F 15 \ 31 E s E =
G 16 =
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