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1 Symbole

1.1 Explication des Symboles

[ [

Symbole

Signification

Attention !

Attention, lisez le manuel d'instructions

Veuillez porter les équipements de protections individuelles adaptées

Veuillez porter des gants adaptés

Convient pour le soudage dans des environnements présentant un

risque élevé de choc électrique

Alimentation en gaz

Mise a la terre (masse)

Indication de la température

Courant continu (DC)

Courant alternatif (CA)

Courant continu et courant alternatif

Courant de sortie

Tension d'entrée

Modes 2 temps / 4 temps

Onde sinusoidale

Onde triangulaire

Onde carrée




1 [ UEEEm ® [N [ [

2 Sécurité

ﬁ instructions de sécurité, comprendre les dangers générés lors du soudage et

Avertissement ! Avant de commencer le soudage, veuillez lire attentivement les

effectuer les inspections correspondantes. Certains dangers peuvent étre
mortels !

2.1 Avant les travaux de soudage

2.1.1 Contréle de I'environnement

a)

L'appareil doit fonctionner dans un environnement peu poussiéreux. De grandes quantités de poussiére
peuvent pénétrer dans la machine. Si la poussiére contient des substances conductrices, cela peut
endommager la machine et méme mettre en danger la sécurité des personnes.

Maintenez la machine en fonctionnement dans un environnement sec.

La machine doit fonctionner dans un environnement bien ventilé. Pendant le soudage, de la fumée et des gaz
peuvent étre générés. Une bonne ventilation est bénéfique pour la sécurité des personnes.

Cette machine ne peut pas étre utilisée par temps de pluie ou de neige.

Cette machine ne peut pas étre utilisée pour dégeler des canalisations !

Assurez-vous qu'il n'y a pas de substances inflammables ou explosives a proximité.

Veérification de la machine
Veérifiez que la tension d'alimentation est correcte. Si la tension d'entrée est trop élevée, elle risque
d'endommager la machine ; si la tension d'entrée est trop faible, la machine risque de ne pas démarrer.
Vérifiez que le cordon d'alimentation de le poste a souder est bien branché. Des connexions abimées peuvent
provoquer une inflammation et des fils exposés peuvent présenter un risque d'électrocution.
Vérifiez que le fil de mise a la terre est correctement connecté. S'il n'est pas correctement raccordé, il peut
provoquer un choc électrique !
Vérifier la polarité en sortie.

Personnel expérimenté@

Le personnel qui utilise le poste a souder doit étre expérimenté et avoir regu une formation adéquate.

Ne démontez pas la machine et ne travaillez pas pendant qu'elle est démontée.

Le personnel chargé du soudage doit prendre les mesures de protection appropriées, porter des vétements
de protection, des cagoules de soudage et des protections auditives.

2.2 Pendant les travaux de soudage

2.2.1 Gaz toxiques

Veuillez porter un masque pendant les travaux de soudage. Pendant le soudage, des gaz toxiques ou des
particules en suspension peuvent étre générés. Méme si vous vous trouvez dans un environnement bien
ventilé et que vous n'inhalez qu'une petite quantité de substances nocives, l'inhalation a long terme reste

a)

®
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dangereuse.

2.2.2 Dangers de la haute fréquence
a) Certaines machines fonctionnent a haute fréquence, ce qui peut provoquer des interférences avec certains
instruments. Il convient de s'assurer qu'il n'y a pas d'instruments ou d'équipements sensibles a la haute
fréquence a proximité.
b) Si des personnes portant un stimulateur cardiaque se trouvent a proximité, il convient d'utiliser le poste a
souder avec précaution. Il est alors recommandé d'utiliser le mode sans haute fréquence (Mode Lift).

2.2.3 Risques importants liés a la lumiére
a) Veuillez porter une cagoule de soudage conforme aux directives en vigueur. Le poste a souder provoque une
forte lumiére qui peut entrainer une perte de vision. La teinte doit correspondre a l'intensité de travail (voir
tableau ci-dessous).
b) Une lumiére forte peut provoquer des vertiges. Le travail en hauteur présente des risques. Veillez a prendre
les mesures de protection appropriées.

Intensité du courant en Ampeéres
Procédé de soudage
05] 25 1020 40] 80 125 [ 175 [ 225 | 275 |
1 5 ‘ 15| 30 | 60 100 | 150 | 200 | 250

Electrodes enrobées 9 | 10 11 12
TIG sur tous métaux 9 10 11 I 12 13

Coupage Plasma 9 10 | 11 | 12

@ 2.2.4 Risques de projections @

[

) Porter des vétements de protection conforme aux directives en vigueur. Les projections générées lors du
soudage sont trés chaudes et peuvent provoquer des brllures sur le corps humain.

o

) Il ne doit pas y avoir de substances inflammables ou explosives sur le lieu de travail. Les projections peuvent
provoquer un incendie ou une explosion.

2.2.5 Autres précautions

a) Vérifiez soigneusement que la bouteille de gaz argon et le raccordement du gaz ne présentent pas de fuite.

b) La tension a vide de l'appareil est élevée et tout contact physique peut mettre la vie en danger. Veillez a ne
pas toucher directement la prise de I'appareil.

c) Ne quittez pas l'appareil lorsqu'il est en fonctionnement. Si vous arrétez de travailler, assurez-vous que la
machine est éteinte, sinon il y a un risque d'électrocution.

d) Il n'est pas recommandé d'utiliser une rallonge électrique d’alimentation plus longue pour le soudage. Si vous
devez utiliser une rallonge électrique d’alimentation plus longue, il est préférable d'utiliser un fil d'un diametre
plus important (2.5 mm? minimum), et de dérouler complétement la rallonge électrique.

e) Pendant 'opération, ne touchez a aucune partie de la piéce a souder et du matériel de soudage.

2.3 Apres les travaux de soudage

2.3.1 Attention aux températures élevées
La piece soudée, la baguette de soudage et la torche de soudage aprés soudage sont a trés haute

température et ne doivent pas étre touchées directement, sous peine de brilure.
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2.3.2 Rangement
a) Une fois le travail terminé, la machine doit étre immédiatement mise hors tension.
b) Une fois la machine complétement refroidie, commencez a ranger I'équipement. Coupez d'abord I'électricité
et le gaz.

2.3.3 Conservation
a) Conservez I'appareil dans un endroit sec et peu poussiéreux.
b) Entreposez la machine sur une surface plane, pas sur une pente.
c) Protéger les cables contre les dommages.
d) Ne placez pas la machine dans un environnement propice aux chocs électriques.

3 Installation

3.1 Contenu

Lors du soudage en courant continu, la polarité du cablage doit faire I'objet d'une attention particuliere. En général,
lorsque vous utilisez le soudage en courant continu, nous recommandons d'effectuer le cablage comme indiqué dans
le tableau ci-dessous.

. Polarité de la  Polarité de la
Modeéle .
piece (masse) | torche

MMA - +

@ TIG + - @

3.2 Schéma de cablage

Modéle | Schéma

Prise de

Porte électrode courant

MMA Electrode F\/“O R
O~__ 1=
L

= Cable de masse =

Piéce a souder
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Détendeur
Cable de gaz
Bouteille d’argon Prise de
Baguette TIG courant
TIG \ Torche TIG .
y A
10 F
L L
Piece a souder Cable de masse

Castgy

Connecteur polarité + "
MMA: Porte électrode
TIG: Pince de masse

'o

TIG : Connecteur des
commandes de la torche TIG

S

Connecteur polarité -
@ MMA : Pince de masse @
TIG : torche

TIG: Connecteur pour le tuyau

d’alimentation en gaz de la torche
TIG

3.3 Etapes de l'installation

3.3.1 Procédure d'installation recommandée
a) Assurez-vous que la machine est éteinte.
b) Vérifiez que le cable d'alimentation est en bon état et que la tension d'entrée est correcte.
c) Branchez le poste sur la prise d’alimentation.
d) Pour le soudage TIG, raccordez le tuyau gaz. Réglez le débit désiré.
e) Brancher le cable de masse a la piece a souder selon la polarité.
f)  Brancher la torche TIG ou le porte électrode en respectant la polarité.

g) Allumez I'appareil, sélectionnez le mode de soudage adéquat sur I'écran et réglez les parameétres appropriés.
Avant de commencer, assurez-vous qu'il n'y ait pas de court-circuit entre la torche et la piéce a souder.
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3.3.2 Choisir le bon gaz

Avant le soudage TIG, il est nécessaire de raccorder le gaz pour protéger la piéce a souder. La sélection correcte du
gaz est une étape importante pour un bon soudage.

Modeéle Matériau Gaz

Pas besoin de gaz

- ~1 Acier, Acier inoxydable
TIGDC Argon pur

TIG AC/DC Aluminium Argon pur

4 Fonctionnement

4.1 Spécifications

(: t I-nm Castolin Eutectic France
as n I BP 325 - 91958 Courtaboeuf cedex France
SynTIG 200 ACDC (ESC 772107) Serial N° :

L AGDB=
@ é TIG:10A/10,4V - 200A/18YV @

N X 20% 60% 100%

I, 200A 130A 100A
Uo=81,2V

U, 18v 15,2V 14v

:DE|>= U1=230V Imax= 28,24 lefi= 14,1A

1~50-60Hz
?I:I MMA:10A/20.4V-170A/26.8V
— X 25% 60% 100%
P 170A% 110A 85A
s Uo=81.3V
U, 26.8V 24.4v 23.2v

])D U1=230v Imax= 32,7A lefi= 16,4A

1~50-60Hz
1P21S H E\/c €
|
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4.2 Introduction au panel

7 8 1

2
9
puLsev: @ PuLsex @
@ Ax@
PULSE
OFF
6 5 4 3
NUM. Nom Mode Effet
@ 1 Tension d'entrée Indique que I'appareil est branché sur une source d'alimentation. @
Indication de la
2 Indique que la machine est protégée en raison d'une surchauffe.
température
Appuyer pour valider et sélectionner un autre réglage
3 Volant de réglage
Tourner pour ajuster la valeur
HF — arc de démarrage a haute fréquence
4 Sélection HF/LIFT TIG
LIFT - arc de démarrage au touché
2T — mode 2 temps
5 Sélection 2T/4T TIG
4T — mode 4 temps
PULSE OFF
6 Sélection PULSE TIG
PULSE ON
Onde sinusoidale
7 Sélection forme d’onde TIGAC Onde triangulaire
Onde carrée
TIG AC : mode TIG courant alternatif pour I'aluminium
Sélection du mode de TIG DC : mode TIG courant continu pour tout métal sauf aluminium
8
soudage TIG SPOT : mode TIG pour le pointage
MMA : mode soudage a I'électrode enrobée
9-1 PRE-GAZ (s) TIG Temps de diffusion de gaz avant I'amorgage de I'arc
TIGACouDC  Courant d'arc de départ
9-2 Is (A)

TIG SPOT Courant d’arc du soudage par point

9-3 TUP (s) TIGACouDC Temps nécessaire pour aller de Is a I1
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TIGACouDC Courant de soudage
9-4 11 (A) PULSE ON Courant fort de pointe pulsé
TIG SPOT Temps TIG par point (en ms)

PULSE ON Courant faible de I'impulsion (en % de I1)

9-5 12 (% ou's)
TIG SPOT Temps d'intervalle TIG entre chaque point (en s)
9-6 TDOWN (s) TIGACouDC Evanouissement : temps nécessaire pour aller de 11 a |IE
9-7 IE (A) TIGACouDC  Fin du courant d'arc
9-8 POST-GAZ (s) TIG Temps de diffusion de gaz apres soudage
99 PULSE HZ (Hz) PULSE ON Fréquence d'impulsion : nombre de cycles par seconde
9-10 PULSE % PULSE ON Rapport entre le courant de pointe et le temps de courant de base
9-11 AC HZ (Hz) TIGAC Fréquence : Permet d’ajuster la concentration de I'arc
9-12 AC % TIGAC Balance : Permet de décaper la piece lors du soudage

4.3 Détails fonctionnels

Protection contre les courts-circuits

Lorsqu'un court-circuit est détecté, la machine coupe le courant de sortie afin d'éviter de rester en permanence dans un
état de sortie a courant élevé.

Le courant de sortie peut parfois subsister et I'utilisateur doit éviter autant que possible les courts-circuits entre
I'électrode et la piéce a souder et ne pas s'approcher trop prés. S'il y a un court-circuit, il doit étre rapidement éliminé
de I'état de court-circuit.

2T/4T : 2T/4T sont deux modes de commande marche-arrét des torches TIG.

@ oT Vous appuyez sur la gachette pour démarrer et maintenez la gachette appuyée pour @
souder. Quand vous relachez la gachette, I'arc électrique s'arréte.

Ce mode vous permet de relacher la gachette de la torche aprés le démarrage de I'arc
4T électrique et une nouvelle impulsion arrétera I'arc.

C'est un mode plus reposant lorsque vous avez de grande longueur a réaliser.

TuP : Temps montée vers I1: Permet a l'opérateur de bien positionner son électrode avant que le courant de soudage
n’atteigne sa pleine puissance. Cela réduit les projections et limite les risques d’inclusion de tungsténe.

TDOWN : Evanouissement : remplissage du cratere en fin de soudage.

PULSE : Le soudage TIG pulsé permet de souder sur de fines épaisseurs. |l permet d’éviter les déformations et de
mieux contréler le bain de fusion, assure une bonne pénétration en produisant moins de chaleur.

11 : La fonction du courant créte pulsé est de former un bain de fusion et de faire fondre la baguette de soudage. Le
réglage du courant ne doit donc pas étre trop faible, sinon il ne peut pas former de bain de fusion.

12 : La réle du courant faible d'impulsion est de maintenir I'arc allumé tout en diminuant la température de I'arc et donc
du bain de fusion. Le courant faible réglé en pourcentage du pic d'impulsion ; s'il est trop faible, I'arc peut étre instable.
PRE-GAZ ET POST-GAZ : Pour commencer le travail de soudage, appuyez sur la gachette de la torche et la
machine commencera a délivrer du gaz, qui est le pré-gaz. L'alimentation en gaz avant soudage garantit que le soudage
s'effectue dans une atmosphére gazeuse protectrice et améliore la qualité du soudage.

Apres la fin du soudage, apres avoir relacher la gachette, ne retirez pas immédiatement la torche, la torche continue a
diffuser du gaz, ce qui permet de réduire la température de la surface de la piéce soudée, mais garantie I'absence

d’oxydation de la soudure en cours de solidification.
SPOT TIG - SOUDAGE TIG PAR POINT : Le soudage par point peut régler un temps de travail arc allumé et
un temps d'intervalle, arc de soudage éteint. Lorsque le temps d'intervalle est égal a 0, il s'agit en fait d'un soudage
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normal, qui ne produit qu'un seul arc électrique. Si le temps d'intervalle est différent de 0, vous pouvez souder
plusieurs points d’affilé. Dans l'intervalle de temps ou I'arc est éteint, le gaz de protection continu d’étre diffusé.
AC/DC TIG : Le soudage TIG DC utilise la piece a souder comme électrode positive et I'électrode de tungstene
de la torche de soudage comme électrode négative. |l permet de souder de nombreux métaux autres que
I'aluminium et le magnésium.

Le soudage TIG AC permet de souder I'aluminium et le magnésium gréace a l'inversion de polarité a haute
fréquence.

FORME D’ONDE : En mode TIG AC, vous pouvez sélectionner la forme d'onde de la tension d'entrée. Il peut
s'agir d'ondes sinusoidales, d'ondes triangulaires ou d'ondes carrée.
- Onde carrée : Soudage d’alliages légers sur de grandes épaisseurs, avec plus de pénétration. Bruits
élevés de l'arc de soudage. Transfert de chaleur plus élevé. Cordon plus large et épais.
- Onde sinusoidale : Onde utilisée pour la plupart des utilisations. Bonne énergie transmise sur la piece
a souder. Aspect du cordon de soudage trés brillant et propre. Bonne vitesse d'exécution et excellente
pénétration. Bruits faibles de I'arc de soudage.
- Onde triangulaire : Recommandée pour les piéces en aluminium de faible épaisseur. Faible énergie
transmise sur la piéce a souder et donc adaptée a des matériaux ou alliages a faible point de fusion.
Controle de la pénétration (non élevée). Trés faibles bruits de I'arc de soudage.

4.4 Parametres de soudage

MMA - Soudage a I’électrode enrobée
Relation entre I'épaisseur de la tole a souder, le diamétre de I'électrode et le courant.

Epaisseur de la téle Diametre de Courant en Ampeéres
en mm I'éelectrode en mm
<2 1,6 25 - 40
2 40-60
3,2 100 - 130
4.5 3,2 100 - 130
4,0 160 - 180
6-12 4,0 160 - 180
TIG

Relation entre le courant et |a taille de I'électrode en tungsténe.

Diameétre de I’électrode en Sortie DC en Ampeéres
tungsténe en mm
1,0 10 - 75A
1,6 40 - 130A
2,0 75 - 180A
2,4 130 - 220A

Le TIG peut souder avec une baguette, et le diamétre de la baguette est lié au courant.
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Courant de soudage en Ampeéres Diametre de la baguette en mm
10-20 =1.0
20 - 50 1,0-1,6
50 - 00 1,0-24
100 - 200 1,6-3,0

4.5 Procédure de soudage

a) Portez les équipements de protection individuels adaptés au travail a effectuer et conforment aux directives en
vigueur.
b) Reportez-vous au chapitre 3, brancher le cable d’alimentation, le gaz, la torche TIG ou le porte électrode, la masse
et mettez en marche.
- Soudage MMA a I’électrode enrobée
e  Sélectionnez le mode MMA a I'aide du bouton 8.
e Réglez l'intensité en fonction de I'électrode en appuyant puis en tournant le volant 3 (voir tableau du
chapitre 4.4 concernant les réglages).
e Appuyez de nouveau sur le volant pour valider le réglage.
. Le poste est prét pour souder.
- Soudage TIG
e  Sélectionnez le mode de soudage a I'aide du bouton 8 : TIG AC ou TIG DC ou TIG SPOT.
e Choisissez les options avec les boutons 4,5 et 6.
e  SiAC TIG, choisissez le type d’onde a I'aide du bouton 7.
@ e Ajustez les parameétres TIG en appuyant, puis en tournant le volant 3. Appuyer sur le volant 3 pour @
valider et passer au prochain réglage.
. Le poste est prét pour souder.

5 Recherche de pannes

5.1 Code d'erreur

Lorsque la machine tombe en panne, vous pouvez comprendre le type de défaut grace au code de défaut affiché

al'écran.

Défaut Description

E01/F01 Surchauffe

EO02/F02 La tension d'entrée est supérieure ou inférieure a la normale

EO5/F05 Probléme torche : gachette appuyer avant la mise en route du poste

EO7/FO7 Probléme de la buse interne et I'électrode

EO8/F08 Surintensité

E09/F09 La sortie est court-circuitée ou la ligne de retour de tension est
anormale.

E10/F10 Torche fermée, pas de sortie

E13/F13 Courant de sortie anormal (courant de sortie inférieur a la valeur
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définie)
E14/F14 Tension d'entrée non adaptée
E15/F15 La sélection de la tension ne correspond pas a la tension d'entrée
E16/F16 Courant excessif du ventilateur
E20/F20 Surchauffe

5.2 Problémes courants et solutions

Mode  Problémes Solution
E01/EO1 Attendez que le poste a souder refroidisse jusqu'a
la température de retour, puis le poste a souder
surchauffe . R )
continuera a fonctionner.
Séparez fermement la torche de soudage de la
E09/F09 N . . N .
o piece a souder et arrétez le poste a souder si
court-circuité ) i
nécessaire.
. . Vérifier si le cordon dentrée est intact, si
La machine ne peut pas étre . . . . .
. I'alimentation est sous tension et si la tension
mise en marche ,
d'entrée est normale.
Des fuites de gaz peuvent se produire dans les
Tous machines a souder, ce qui peut entrainer des
u
soudures de mauvaise qualité. Vérifiez que les
conduites de gaz et les raccords ne présentent pas
Fuites de gaz de fuites et resserrez ou remplacez tout raccord
@ défectueux. Il est important d'inspecter
régulierement les conduites de gaz et les raccords
pour vérifier qu'ils ne sont pas usés et de les
remplacer si nécessaire.
Vérifiez la connexion a la terre, ajustez les réglages
Instabilité de I'arc en fonction du type de matériau a souder et
remplacez I'électrode si nécessaire.
La piéce a souder percée Réduire le courant de soudage.
Arc instable ou difficulté | Augmenter le courant;
d’amorgage Vérifier I'électrode enrobée.
MMA Baguette de soudure collée | Augmenter le courant.
) Réduire la distance entre I'électrode et la piece, ne
Rupture de I'arc de soudage .
pas tirer trop haut.
Vérifier 'arrivée de gaz ;
Accélérer la vitesse de soudage ;
La couleur de la soudure est ) . o .
i Ne pas retirer la torche immédiatement apres le
foncée
soudage ;
TIG Augmentez le pré-gaz et le post-gaz.
L’électrode en tungsténe se s " .
. Vérifier la polarité du cablage.
consume rapidement
Soudure irréguliere Affater I'électrode de tungsténe.
Rupture de 'arc de soudage | Augmenter le courant.
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6 Maintenance

A AVERTISSEMENT: Les non-professionnels ne doivent pas ouvrir la machine,
cela peut étre dangereux. Avant toute opération de maintenance, veuillez d'abord
débrancher I'appareil.

6.1 Guide d'entretien

1. Ne démontez pas la machine sans autorisation, vous risqueriez de 'endommager.
2. Lorsque vous déplacez la machine, assurez-vous qu'elle est hors tension.

3. Ne bloguez pas le ventilateur de la machine en marche et ne touchez pas la position du ventilateur. Vérifier

la ventilation avant chaque utilisation.
4. Commencez toujours par lire le manuel de votre équipement de soudage.

5. Nettoyez régulierement votre équipement de soudage afin d'éliminer la saleté, les débris ou les copeaux de
métal qui pourraient obstruer la machine. Utilisez une brosse douce ou de I'air comprimé pour nettoyer les

ventilateurs de refroidissement, les évents ou les filtres.

6. Inspecter régulierement les cables de soudage pour vérifier qu'ils ne sont pas endommagés ou usés.
Remplacez les cables qui présentent des signes de détérioration, tels que I'effilochage ou des craquelures.

7. Vérifiez régulierement I'état d'usure des consommables, tels que les porte électrodes, les buses et les
électrodes. Remplacez les consommables endommagés ou usés. L'utilisation de consommables

endommagés peut nuire a la qualité des soudures.

8. Vérifiez régulierement la pression et les fuites de la bouteille de gaz. Remplacez la bouteille de gaz si elle est
vide ou endommagée. Il est recommandé de remplacer le manodétendeur tous les 5 ans aprés la mise en

service.

9. Lorsqu'il n'est pas utilisé, le matériel de soudage doit étre rangé dans un endroit propre, sec et sir. Couvrez

le matériel pour le protéger de la poussiére, de I'humidité et d'autres facteurs environnementaux.

10. Veérifier les spécifications du cablage de sortie de le poste a souder, sa solidité et I'absence de rouille et

d'oxydation sur les vis de connexion des cables.

11. Ne pas court-circuiter la buse conductrice et la piéce a usiner. Le court-circuit brilera la buse conductrice.

Une fois bralée, elle doit étre remplacée, sous peine d'affecter la qualité du soudage.
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NON. Nom Qté
1 Couvercle de la poignée 1
2 Poignée 1
3 Couvercle supérieur 1
4 Systéme d'alimentation 1
5 Support 1
6 Assemblage du couvercle 1

avant
7 PCB de I'afficheur 1
Bouton 1
Manchon en silicone pour 1
codeur
10 Connecteur rapide 2
11 Panneau avant en plastique 1
12 Fiche commande torche 1
13 Raccord de sortie gaz 1
14 Connecteur courant 1
15 Inductance 1
16 Fond 1
17 Couverture en caoutchouc 2
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18 Support de dissipateur 2
19 Déflecteur de vent 1
20 Clip 2
21 Capot du ventilateur 1
22 Electrovanne 1
23 Interrupteur 1
24 Cable d'alimentation 1
25 Ventilateur DC 1
27 Cable de sortie 1
28 Clip a I'envers 1
7 Accessoires
Accessoire Spécifications Quantite
Cable et pince de mise a la terre 3m, cuivre pur 1 piece
Torche TIG 4m 1 piéce
Tuyau de gaz 3m 1 piece

@ notice a conserver @
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1 Symbol

1.1 Explanation of symbols

Symbol Meaning
N Caution!
Aﬂ]:ﬂ]] Caution, read the instruction manual

Please wear suitable personal protective equipment.

Please wear suitable gloves

Suitable for welding in environments with a high risk of electric shock

Gas supply

Earth (ground)

Temperature display

| —© = ll®e®

Direct current (DC) @

®

Alternating current (AC)

Direct and alternating current

Output current

Input voltage

®® 7

2T/4T 2-stroke / 4-stroke modes
Sine wave

Triangular wave

032

Square wave
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2 Security

Warning! Before you start welding, please read the safety instructions carefully,
A understand the hazards involved in welding and carry out the relevant

inspections. Some hazards can be fatal!

2.1 Before welding

2.1.1 Environmental control

a) The machine must be operated in a low-dust environment. Large quantities of dust can enter the machine. If
the dust contains conductive substances, this could damage the machine and even endanger people's safety.

b) Keep the machine running in a dry environment.

¢) The machine must be operated in a well-ventilated environment. During welding, smoke and gases may be
generated. Good ventilation is beneficial for personal safety.

d) This machine cannot be used in rain or snow.

e) This machine cannot be used to defrost pipes!

f)  Make sure there are no flammable or explosive substances nearby.

2.1.2 Checking the machine
a) Check that the supply voltage is correct. If the input voltage is too high, the machine may be damaged; if the
input voltage is too low, the machine may not start.
b) Check that the power cord to the soldering unit is properly connected. Damaged connections can cause
@ ignition and exposed wires can present a risk of electrocution. @
c) Check that the earth wire is correctly connected. If it is not connected correctly, it could cause an electric shock!
d) Check output polarity.

21.3 Experienced staff@

a) The personnel using the welding unit must be experienced and have received appropriate training.

b) Do not dismantle the machine or work on it while it is being dismantled.

c) Welding personnel must take appropriate protective measures, wearing protective clothing, welding bonnets
and hearing protection.

2.2 During welding work

2.2.1 Toxic gases
a) Please wear a mask when welding. During welding, toxic gases or suspended particles may be generated.
Even if you are in a well-ventilated environment and only inhale a small quantity of harmful substances, long-
term inhalation is still dangerous.

2.2.2 Dangers of high frequency
a) Some machines operate at high frequency, which may cause interference with certain instruments. Care
should be taken to ensure that there are no high-frequency sensitive instruments or equipment in the vicinity.
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b) If people with pacemakers are in the vicinity, the welding unit should be used with caution. In this case, we
recommend using the Lift mode.

2.2.3 Major risks associated with light
a) Please wear a welding bonnet that complies with current directives. The welding machine produces strong
light which can cause loss of vision. The shade must correspond to the work intensity (see table below).
b) Strong light can cause dizziness. Working at height can be hazardous. Make sure you take appropriate
protective measures.

Current in Amperes
05 25] 1020 40] 80| 125 | 175 | 225 | 275
1

Welding process

5 |15/ 30] 60| 100 | 150 | 200 250
INNEEEEE
9 | 10 11 12
0] 1 | 12 13
0 | 1 | 12

Coated electrodes

TIG on all metals

Plasma cutting
2.2.4 Risk of splashing
a) Wear protective clothing in accordance with current directives. Projections generated during welding are very
hot and can cause burns to the human body.

b) There must be no flammable or explosive substances in the workplace. Projections may cause a fire or
explosion.

2.2.5 Other precautions

a) Carefully check the argon gas cylinder and gas connection for leaks. @
b)  The no-load voltage of the device is high and any physical contact could be life-threatening. Do not touch the
plug directly.

c) Do not leave the appliance while it is in operation. If you stop working, make sure the machine is switched off,
otherwise there is a risk of electrocution.

d) Itis not recommended to use a longer extension lead for welding. If you must use a longer extension cord, it
is preferable to use a larger diameter wire (2.5 mm? minimum), and to unwind the extension cord completely.

e) Do not touch any part of the workpiece or welding equipment during the operation.

2.3 After welding

2.3.1 Beware of high temperatures
The welded part, the welding rod and the welding torch after welding are at a very high temperature and must
not be touched directly, otherwise they may burn.

2.3.2 Storage
a) Once the work has been completed, the machine must be switched off immediately.
b)  Once the machine has cooled down completely, start putting the equipment away. First turn off the electricity
and gas.

2.3.3 Conservation
a) Keep the device in a dry, dust-free place.
b) Store the machine on a flat surface, not on a slope.
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c) Protect cables from damage.
d) Do not place the machine in an environment prone to electric shocks.

3 Installation

3.1 Content

When welding with direct current, particular attention must be paid to the polarity of the wiring. In general, when using
DC welding, we recommend wiring as shown in the table below.

Polarity of the | Polarity of the
Model

part (earth) torch
MMA - +
TIG + -

3.2 Wiring diagram

Model | Diagram

_/E] Socket outlet

i »

@ Electrode holder

MMA Electrode F\/\"O &
A
L

= Earth cable =
Welding piece
Pressure reducer
Gas cable
Argon cylinder Socket outlet
TIG rod
TIG \ TIG torch

A

ok

L

Welding piece Earth cable




Casigy

+ polarity connector
MMA: Electrode holder

\\
TIG: Ground clamp §
\»
\A
o §:
§i Connector for TIG torch
Polarity connector - o ols |
MMA: Earth clamp
TIG : torch
TIG: Connector for TIG torch gas
supply hose
3.3 Installation stages
@ 3.3.1 Recommended installation procedure @

a) Make sure the machine is switched off.

b) Check that the power cable is in good condition and that the input voltage is correct.

c) Plug the set into the power socket.

d) For TIG welding, connect the gas hose. Set the desired flow rate.

e) Connect the earth cable to the part to be welded according to polarity.

f)  Connect the TIG torch or electrode holder, observing the correct polarity.

g) Switch on the device, select the appropriate welding mode on the screen and set the appropriate parameters.
Before starting, make sure there is no short-circuit between the torch and the workpiece.

3.3.2 Choosing the right gas
Before TIG welding, it is necessary to connect the gas to protect the workpiece. Correct gas selection is an important
step towards good welding.

Model Material Gas

MMA No need for gas
"""""""""""""""""""""""""" Steel, Stainless steel

TIGDC Pure argon

TIG AC/DC Aluminium Pure argon
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4 How it works

4.1 Specifications

(: t I-nm Castolin Eutectic France
as u I BP 325 - 91958 Courtabceuf cedex France

SynTIG 200 ACDC (ESC 772107) Serial N° :
1~ —
LA QD] Bt
TIG:10A/10,4V - 200A/18V
5 A 20% 60% 100%
I
I, 200A 130A 100A
s Uo=81,2v
U, 18V 15,2v 14v
:DD U1=230V Imax= 28,2A left= 14,1A
1~50-60Hz
?I:I MMA:10A/20.4V-170A/26.8V
S— X 25% 60% 100%
% I, 170A% 110A 85A %
s Uo=81.3V
U, 26.8V 24.4y 23.2v
:DD U1=230V Imax= 32,7A left= 16,4A
1~50-60Hz
IP21S H E:C €
| |
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4.2 Introduction to the panel

7

8

puLsiv: @ PuLstx @

an: @

PULSE
OFF

A @

6 5 4 3
NUM. Name Mode Effect
@ 1 Input voltage Indicates that the device is connected to a power source.
2 Temperature display Indicates that the machine is protected against overheating.
Press to confirm and select another setting
3 Adjustment wheel
Turn to adjust value
HF - high-frequency starting arc
4 HF/LIFT selection TIG
LIFT - touch start arc
2T - 2-stroke mode
5 2T/4T selection TIG
4T - 4-stroke mode
PULSE OFF
6 PULSE selection TIG
PULSE ON
Sine wave
7 Waveform selection TIGAC Triangular wave
Square wave
TIG AC: AC TIG mode for aluminium
Welding mode TIG DC: TIG direct current mode for all metals except aluminium
8
selection TIG SPOT: TIG mode for aiming
MMA: coated electrode welding mode
9-1 PRE-GAS (s) TIG Gas diffusion time before arc ignition
TIGAC orDC  Starting arc current
92 Is (A)
TIG SPOT Spot welding arc current
9-3 TUP (s) TIGACorDC  Time needed to go from Is to 1
9-4 11 (A) TIGACorDC  Welding current
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PULSE ON Pulsed high peak current
TIG SPOT TIG time per point (ms)

PULSE ON Low pulse current (% of 1)

9-5 12 (% ors)
TIG SPOT TIG interval time between each point (in s)
9-6 T DOWN (s) TIGAC orDC  Fading: time taken to go from I1 to IE
9-7 IE (A) TIGACorDC  End of arc current
9-8 POST-GAS (s) TIG Gas diffusion time after welding
9-9 PULSE HZ (Hz) PULSE ON Pulse frequency: number of cycles per second
9-10 PULSE % PULSE ON Ratio between peak current and base current time
9-11 AC HZ (Hz) TIGAC Frequency: Used to adjust the concentration of the arc
9-12 AC % OF TIGAC Balance: used to strip the workpiece during welding

4.3 Functional details

Protection against short circuits

When a short-circuit is detected, the machine cuts the output current to avoid remaining permanently in a high-current
output state.

The output current can sometimes remain and the user should avoid short circuits between the electrode and the
workpiece as much as possible and not get too close. If there is a short circuit, it must be quickly eliminated.

2T/4T: 2T/4T are two on-off control modes for TIG torches.

You press the trigger to start and hold it down to weld. When you release the trigger,

@ 2T the arc stops. @

This mode allows you to release the torch trigger after the arc has started and a further
47 pulse will stop the arc.

This is a more relaxing mode when you have a long route to complete.

TuP: Rise time to 1: Allows the operator to position the electrode correctly before the welding current reaches full power.
This reduces spatter and limits the risk of tungsten inclusion.

TDpowN: Fading: filling of the crater at the end of welding.

PULSE: Pulsed TIG welding is used to weld thin sheets. It avoids distortion and provides better control of the molten
pool, ensuring good penetration while producing less heat.

11: The function of the pulsed peak current is to form a molten pool and melt the welding rod. The current setting must
therefore not be too low, otherwise it cannot form a molten pool.

12: The role of the low pulse current is to keep the arc lit while reducing the temperature of the arc and therefore of the
molten pool. The low current is set as a percentage of the pulse peak; if it is too low, the arc may be unstable.
PRE-GAS AND POST-GAS: To start the welding job, pull the trigger on the torch and the machine will start delivering
gas, which is the pre-gas. Supplying gas before welding ensures that welding takes place in a protective gaseous
atmosphere and improves welding quality.

When you have finished welding, after releasing the trigger, do not remove the torch immediately. The torch continues
to diffuse gas, which reduces the temperature of the surface of the welded part, but guarantees that the solidifying weld
will not oxidise.

SPOT TIG - TIG SPOT WELDING: Spot welding can set a working time with the arc on and an interval time
with the arc off. When the interval time is equal to 0, this is in fact normal welding, producing a single arc. If the
interval time is not 0, you can weld several points in a row. In the interval time when the arc is extinguished, the
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shielding gas continues to be diffused.

AC/DC TIG: DC TIG welding uses the workpiece as the positive electrode and the tungsten electrode of the
welding torch as the negative electrode. It can be used to weld many metals other than aluminium and magnesium.
TIG AC welding enables aluminium and magnesium to be welded using high-frequency polarity inversion.

WAVEFORM: In AC TIG mode, you can select the waveform of the input voltage. These can be sine waves,
triangular waves or square waves.
- Square wave: Welding of light alloys at greater thicknesses, with greater penetration. High welding arc
noise. Higher heat transfer. Wider, thicker bead.
- Sine wave: Wave used for most applications. Good energy transmission to the workpiece. Very bright,
clean weld bead. Good speed and excellent penetration. Low welding arc noise.
- Triangular wave: Recommended for thin aluminium parts. Low energy transmitted to the part to be
welded and therefore suitable for materials or alloys with a low melting point. Penetration control (not
high). Very low welding arc noise.

4.4 Welding parameters

MMA - Shielded metal arc welding
Relationship between the thickness of the metal sheet to be welded, the diameter of the electrode and the current.

Sheet thickness Electrode diameter in Current in Amperes
in mm mm
<2 1,6 25-40
@ 2 2 40 - 60 @

3 3,2 100 - 130
4-5 3,2 100 - 130
4,0 160 - 180
6-12 4,0 160 - 180

TIG
Relationship between the current and the size of the tungsten electrode.

Diameter of tungsten electrode in DC output in Amperes
mm
1,0 10 - 75A
1,6 40 - 130A
2,0 75 - 180A
2,4 130 - 220A

TIG can weld with a rod, and the diameter of the rod is linked to the current.

Welding current in Amperes Rod diameter in mm
10-20 =1.0
20-50 1,0-1,6
50 - 00 1,0-24

100 - 200 1,6-3,0
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4.5 Welding procedure

a) Wear personal protective equipment appropriate to the work to be carried out and in accordance with current
directives.
b) Refer to Chapter 3, connect the power cable, gas, TIG torch or electrode holder, earth and switch on.
- MMA welding with a coated electrode
e  Use button 8 to select the MMA mode.
e Adjust the intensity according to the electrode by pressing and turning the handwheel 3 (see table in section
4.4 for settings).
e  Press the steering wheel again to confirm the setting.
. The machine is ready to weld.
- TIG welding
e  Select the welding mode using button 8: TIG AC or TIG DC or TIG SPOT.
e  Select the options using buttons 4, 5 and 6.
e IfACTIG, select the wave type using button 7.
e  Adjust the TIG parameters by pressing and turning handwheel 3. Press wheel 3 to confirm and move on
to the next setting.
e The machine is ready to weld.

5 Troubleshooting

@ 5.1 Error code @

When the machine breaks down, you can understand the type of fault by looking at the fault code on the screen.

Fault Description

E01/F01 Overheating

E02/F02 Input voltage is higher or lower than normal

EO5/F05 Torch problem: Trigger pressed before starting up the unit
EO7/FO7 Problem with the internal nozzle and electrode

E08/F08 Overcurrent

EQ09/F09 The output is short-circuited or the voltage return line is abnormal.
E10/F10 Torch closed, no output

E13/F13 Abnormal output current (output current below the set value)
E14/F14 Unsuitable input voltage

E15/F15 Voltage selection does not match input voltage

E16/F16 Excessive fan current

E20/F20 Overheating
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52 Common problems and solutions
Mode  Problems Solution
EO1/F01 Wait for the soldering station to cool down to the
) return temperature, then the soldering station will
overheating .
continue to operate.
Separate the welding torch firmly from the
E09/F09 . . ) .
o workpiece and stop the welding machine if
short-circuited
necessary.
. Check that the input cord is intact, that the power
The machine cannot be . ) ) .
supply is switched on and that the input voltage is
started
Al normal.
Gas leaks can occur in welding machines, resulting
in poor quality welds. Check gas pipes and fittings
Gas leaks for leaks and tighten or replace any faulty fittings. It
is important to regularly inspect gas pipes and
fittings for wear and replace them if necessary.
Check the earth connection, adjust the settings
Bow instability according to the type of material to be welded and
replace the electrode if necessary.
The drilled weld part Reduce the welding current.
Unstable bow or difficulty | Increase the current ;
starting Check the coated electrode.
MMA Glued welding rod Increase the current.
i i Reduce the distance between the electrode and the
Welding arc failure K i
workpiece, do not pull too high.
Check the gas supply ;
) Increase welding speed ;
The colour of the weld is dark . . .
Do not remove the torch immediately after welding;
Increase pre-gas and post-gas.
TG pre-g post-g

Tungsten electrode burns
out quickly

Check the polarity of the wiring.

Irregular welding

Sharpen the tungsten electrode.

Welding arc failure

Increase the current.
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6 Maintenance

A WARNING: Non-professionals must not open the machine, as this can be
dangerous. Before any maintenance operation, please unplug the appliance first.

6.1 Interview guide

1. Do not dismantle the machine without authorisation, as this could damage it.

2. When moving the machine, make sure it is switched off.

3. Do not block the fan when the machine is running and do not touch the fan position. Check the ventilation
before each use.

4. Always start by reading the manual for your welding equipment.

5. Clean your welding equipment regularly to remove any dirt, debris or metal shavings that could clog the
machine. Use a soft brush or compressed air to clean cooling fans, vents or filters.

6. Inspect welding cables regularly for damage or wear. Replace cables that show signs of deterioration, such
as fraying or cracking.

7. Regularly check the state of wear of consumables, such as electrode holders, nozzles and electrodes.
Replace damaged or worn consumables. Using damaged consumables can affect the quality of the welds.

8. Check the gas cylinder regularly for leaks and pressure. Replace the gas cylinder if it is empty or damaged.
We recommend replacing the pressure reducer every 5 years after commissioning.

9. When not in use, welding equipment should be stored in a clean, dry and safe place. Cover the equipment to
protect it from dust, moisture and other environmental factors.

10. Check the specifications of the output wiring of the welding unit, its solidity and the absence of rust and
oxidation on the cable connection screws.

11. Do not short-circuit the conductive nozzle and the workpiece. The short-circuit will burn the conductive nozzle.
Once burnt, it must be replaced, otherwise welding quality will be affected.
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6.2 Exploded view

NO. Name Qty
1 Handle cover 1
2 Handle 1
3 Top cover 1
4 Power supply system 1
5 Support 1
6 Front cover assembly 1
7 Display PCB 1
8 Button 1
9 Silicone sleeve for encoder 1
10 Quick connector 2
11 Plastic front panel 1
12 Torch control plug 1
13 Gas outlet connection 1
14 Current connector 1
15 Inductance 1
16 Background 1
17 Rubber cover 2
18 Heatsink support 2

1

-
©

Wind deflector
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20 Clip 2
21 Fan cover 1
22 Solenoid valve 1
23 Switch 1
24 Power cable 1
25 DC fan 1
27 Output cable 1
28 Upside-down clip 1

7 Accessorys

Accessory Specifications Quantity
Earthing cable and clamp 3m, pure copper 1 piece
TIG torch 4m 1 piece
Gas hose 3m 1 piece
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1 Simbolo

1.1 Spiegazione dei simboli

[ [

Simbolo

Significato

A

Attenzione!

A

Attenzione, leggere le istruzioni per l'uso

Indossare i dispositivi di protezione individuale appropriati.

Indossare guanti adatti

Adatto per la saldatura in ambienti ad alto rischio elettrico

Fornitura di gas

Terra (ground)

Display della temperatura

| —® = [®e®

Corrente continua (DC)

Corrente alternata (CA)

Corrente continua e alternata

Corrente di uscita

®®dd7

Tensione d'ingresso

2T/4T

Modalita 2 tempi / 4 tempi

Onda sinusoidale

Onda triangolare

£32

Onda quadra
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2 Sicurezza

Attenzione! Prima di iniziare a saldare, leggere attentamente le istruzioni di
A sicurezza, comprendere i pericoli connessi alla saldatura ed eseguire le relative

ispezioni. Alcuni pericoli possono essere fatali!

2.1 Prima della saldatura

2.1.1 Controllo ambientale

a) La macchina deve essere utilizzata in un ambiente povero di polvere. Grandi quantita di polvere possono
entrare nella macchina. Se la polvere contiene sostanze conduttrici, pud danneggiare la macchina e mettere
in pericolo la sicurezza delle persone.

b) Mantenere la macchina in un ambiente asciutto.

c) La macchina deve essere utilizzata in un ambiente ben ventilato. Durante la saldatura si possono generare
fumi e gas. Una buona ventilazione & utile per la sicurezza personale.

d) Questa macchina non puo essere utilizzata in caso di pioggia o neve.

e) Questa macchina non puo essere utilizzata per sbrinare le tubature!

f)  Assicurarsi che non vi siano sostanze infiammabili o esplosive nelle vicinanze.

2.1.2 Controllo della macchina
a) Verificare che la tensione di alimentazione sia corretta. Se la tensione di ingresso €& troppo alta, la macchina
potrebbe danneggiarsi; se la tensione di ingresso & troppo bassa, la macchina potrebbe non avviarsi.
@ b) Verificare che il cavo di alimentazione dell'unita di saldatura sia collegato correttamente. Collegamenti @
danneggiati possono causare accensioni e i fili scoperti possono rappresentare un rischio di folgorazione.

IT

c) Controllare che il filo di terra sia collegato correttamente. Se non & collegato correttamente, potrebbe causare
una scossa elettrical
d) Controllare la polarita dell'uscita.

21.3 Personale esperto@

a) Il personale che utilizza I'unita di saldatura deve essere esperto e aver ricevuto una formazione adeguata.

b) Non smontare la macchina né utilizzarla mentre viene smontata.

c) Il personale addetto alla saldatura deve adottare dispositivi di protezione adeguate, indossando indumenti
protettivi, maschera da saldatura e protezioni per I'udito.

2.2 Durante il lavoro di saldatura

2.2.1 Gas tossici
a) Indossare una maschera durante la saldatura. Durante la saldatura si possono generare gas tossici o particelle
in sospensione. Anche se ci si trova in un ambiente ben ventilato e si inala solo una piccola quantita di sostanze

nocive, l'inalazione prolungata & comunque pericolosa.
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2.2.2 Pericoli dell'alta frequenza
a) Alcune macchine funzionano ad alta frequenza e possono causare interferenze con alcuni strumenti. E
necessario assicurarsi che nelle vicinanze non vi siano strumenti o apparecchiature sensibili alle alte
frequenze.
b) Se nelle vicinanze si trovano persone con pacemaker, l'unita di saldatura deve essere utilizzata con cautela.

In questo caso, si consiglia di utilizzare la modalita Lift.

2.2.3 Principali rischi associati alla luce
a) Indossare una maschera per saldatura conforme alle direttive vigenti. La saldatrice produce una forte luce che
pud causare la perdita della vista. La tonalita deve corrispondere all'intensita di lavoro (vedere la tabella
sottostante).
b) La luce forte pud causare vertigini. Il lavoro in altezza pud essere pericoloso. Assicurarsi di adottare misure di
protezione adeguate.

Corrente in Ampere
05] 2510 20] 40| 80 | 125 | 175 | 225 | 275 |
1| 5 15/ 30|60 100 | 150 | 200 | 250

HENENNNNENEEEEEE
12

Processo di saldatura

Elettrodi rivestiti 9 | 10 11
TIG su tutti i metalli 0] 1 | 12 13
Taglio al plasma 0 | o1 | 12

2.2.4 Rischio di schizzi
a) Indossare indumenti protettivi in conformita alle direttive vigenti. Le proiezioni generate durante la saldatura
@ sono molto calde e possono causare ustioni al corpo umano. @
b) Sul luogo di lavoro non devono essere presenti sostanze infiammabili o esplosive. Le proiezioni possono
l: causare incendi o esplosioni.

2.2.5 Altre precauzioni

a) Controllare attentamente che la bombola di gas argon e il raccordo del gas non presentino perdite.

b) Latensione a vuoto del dispositivo € elevata e qualsiasi contatto fisico potrebbe essere pericoloso per la vita.
Non toccare direttamente la spina.

c) Non abbandonare I'apparecchio mentre € in funzione. Se si interrompe il lavoro, assicurarsi che I'apparecchio
sia spento, altrimenti c'é il rischio di folgorazione.

d) Non é consigliabile utilizzare una prolunga piu lunga per la saldatura. Se € necessario utilizzare una prolunga
piu lunga, & preferibile utilizzare un filo di diametro maggiore (minimo 2,5 mm?) e srotolare completamente la
prolunga.

e) Non toccare alcuna parte del pezzo o dell'apparecchiatura di saldatura durante I'operazione.

2.3 Dopo la saldatura

2.3.1 Attenzione alle alte temperature
La parte saldata, la bacchetta di saldatura e la torcia di saldatura dopo la saldatura hanno una temperatura
molto elevata e non devono essere toccate direttamente, altrimenti potrebbero bruciarsi.

2.3.2 Immagazzinamento

a) Una volta terminato il lavoro, la macchina deve essere immediatamente spenta.
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b) Una volta che la macchina si & raffreddata completamente, iniziare a riporre I'apparecchiatura. Innanzitutto,
spegnere l'elettricita e il gas.

2.3.3 Conservazione
a) Conservare il dispositivo in un luogo asciutto e privo di polvere.
b) Conservare la macchina su una superficie piana, non in pendenza.
c) Proteggere i cavi da eventuali danni.
d) Non collocare la macchina in un ambiente soggetto a scosse elettriche.

3 Installazione

3.1 Contenuto

Quando si salda in corrente continua, & necessario prestare particolare attenzione alla polarita del cablaggio. In generale,
quando si utilizza la saldatura in corrente continua, si consiglia di effettuare il cablaggio come indicato nella tabella

seguente.
Polarita della | Polarita della
Modello -
parte (terra) torcia
MMA - o + + o0 -
TIG + -
@ 3.2 Schema elettrico @
=
Modello | Diagramma
Presa di
Portaelettrodi corrente

MMA Elettrodo F\/\‘O &
O~__ -
L

Cavo di terra =

Pe_zzo di saldatura
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Riduttore di

Cavo del gas

Bombola di argon
Asta TIG Presa di
TIG \ Torcia TIG (s corrente
AN e
10 4k
L

Pezzo disaldatura  cavo di terra

G
"“‘tllirhl
Connettore + polarita 3 ﬂ

MMA: Supporto per elettrodi
TIG: morsetto di terra

TIG: connettore per i
comandi della torcia TIG

re

W

Connettore di polarita -
@ MMA: Morsetto di terra

TIG : torcia TIG: connettore per il tubo di

IT

alimentazione del gas della torcia
TIG

3.3 Fasi di installazione

3.3.1 Procedura di installazione consigliata
a) Assicurarsi che la macchina sia spenta.
b) Verificare che il cavo di alimentazione sia in buone condizioni e che la tensione di ingresso sia corretta.
c) Collegare I'apparecchio alla presa di corrente.
d) Perla saldatura TIG, collegare il tubo del gas. Impostare la portata desiderata.
e) Collegare il cavo di terra alla parte da saldare rispettando la polarita.
f)  Collegare la torcia TIG o il portaelettrodo, rispettando la corretta polarita.

g) Accendere il dispositivo, selezionare la modalita di saldatura appropriata sullo schermo e impostare i parametri
appropriati. Prima di iniziare, accertarsi che non vi siano cortocircuiti tra la torcia e il pezzo da saldare.
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3.3.2 Scelta del gas giusto
Prima della saldatura TIG, & necessario collegare il gas per proteggere il pezzo. La corretta selezione del gas € un
passo importante per una buona saldatura.

Modello Materiale Gas

Non c'e bisogno di gas

- -+ Acciaio, acciaio inox
TIGDC Argon puro

TIG AC/DC Alluminio Argon puro

4 Come funziona

4.1 Specifiche

c t I-“® Castolin Eutectic France
as u I BP 325 - 91958 Courtaboeuf cedex France
SynTIG 200 ACDC {ESC 772107) Serial N°:

L ACDBH=

TIG:10A/10,4V - 200A/18V

@ é X 20% 60% 100% @
|
3 |2 200A 130A 100A |-
s Uo=81,2V | —
U2 18V 15,2V 14y
:DH) U1=230V Imax= 28,2A lef= 14,1A

MMA:10A/20.4V-170A/26.8V

I 170A% 110A 85A
Uo=81.3V

U, 26.8V 24.4v 23.2V

I— X 25% 60% 100%

U1=230v lmax= 32,7A lefi= 16,4A

1~50-60Hz

| Hce
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4.2 Introduzione al pannello

7 8 1

2
9
puLsev: @ PuLstx @
K@ Acx@
PULSE
OFF
6 5 4 3
NUM. Nome Modalita  Effetto
@ 1 Tensione d'ingresso Indica che il dispositivo & collegato a una fonte di alimentazione. @
Display della
2 Indica che la macchina & protetta dal surriscaldamento.
temperatura
Manopola Premere per confermare e selezionare un'altra impostazione
3
di regolazione Ruotare per regolare il valore
HF - arco iniziale ad alta frequenza
4 Selezione HF/LIFT TIG
LIFT - toccare il pezzo e sollevarsi per I'avvio
2T - Modalita a 2 tempi
5 Selezione 2T/4T TIG
4T - Modalita a 4 tempi
IMPULSO OFF
6 Selezione impulsi TIG
IMPULSO ON
Onda sinusoidale
Selezione della forma
7 TIG CA Onda triangolare

d'onda
Onda quadra

TIG AC: modalita TIG AC per alluminio
TIG DC: modalita TIG a corrente continua per tutti i metalli, tranne
Selezione della
8 I'alluminio.
modalita di saldatura
TIG SPOT: modalita TIG per il puntamento

MMA: modalita di saldatura con elettrodo rivestito

9-1 PRE-GAS (s) TIG Tempo di diffusione del gas prima dell'accensione dell'arco

R TIGCAoCC Corrente d'arco iniziale
92 E(A)
TIG SPOT Corrente dell'arco di saldatura a punti
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9-3 TuP (s) TIGCAoCC  Salita: Tempo necessario per passare dals a |1

TIGCAoCC  Corrente di saldatura
9-4 11 (A) IMPULSO ON  Corrente di picco elevata e pulsata
TIG SPOT Tempo TIG per punto (ms)
IMPULSO ON  Corrente di impulso bassa (% di I1)

9-5 12(%os)
TIG SPOT Tempo di intervallo TIG tra ogni punto (in s)
9-6 TDOWN (s) TIGCAoCC  Discesa : tempo impiegato per passare da |1 a IE
9-7 IE(A) TIGCAoCC  Corrente di fine arco
9-8 POST-GAS (s) TIG Tempo di diffusione del gas dopo la saldatura
9-9 IMPULSO HZ (Hz) IMPULSO ON  Frequenza dell'impulso: numero di cicli al secondo
9-10 IMPULSO % IMPULSO ON  Rapporto tra corrente di picco e tempo di corrente di base
9-11 AC HZ (Hz) TIG CA Frequenza: serve a regolare la concentrazione dell'arco.
TIG CA Bilanciamento onda: utilizzata per pulire il pezzo durante la
9-12 AC % DI
saldatura.

4.3 Dettagli funzionali

Protezione contro i cortocircuiti

Quando viene rilevato un cortocircuito, la macchina taglia la corrente di uscita per evitare di rimanere permanentemente
in uno stato di uscita ad alta corrente.

La corrente di uscita puo talvolta rimanere e I'utente deve evitare il pit possibile i cortocircuiti tra I'elettrodo e il pezzo e
non avvicinarsi troppo. Se si verifica un cortocircuito, & necessario eliminarlo rapidamente.

2T/4T: 2T/4T sono due modalita di controllo on-off per le torce TIG.

Si preme il grilletto per iniziare e lo si tiene premuto per saldare. Quando si rilascia il
grilletto, I'arco si interrompe.

IT

2T

Questa modalita consente di rilasciare il grilletto della torcia dopo che I'arco € iniziato
4T e un ulteriore impulso arrestera I'arco.
E una modalita piti rilassante quando si deve completare un percorso lungo.

TuP: tempo di salita a 11: consente all'operatore di posizionare correttamente I'elettrodo prima che la corrente di
saldatura raggiunga la massima potenza. Cio riduce gli spruzzi e limita il rischio di inclusione del tungsteno.

TDOoWN: Tempo di discesa: riempimento del cratere alla fine della saldatura.

IMPULSO: LA saldatura TIG pulsata viene utilizzata per saldare lamiere sottili. Evita la distorsione e fornisce un
migliore controllo del bagno fuso, assicurando una buona penetrazione e producendo meno calore.

11: la funzione della corrente di picco pulsata € quella di formare un bagno di fusione e fondere la bacchetta di
saldatura. L'impostazione della corrente non deve quindi essere troppo bassa, altrimenti non si pu6 formare una
pozza fusa.

12: il ruolo della corrente di impulso bassa €& quello di mantenere I'arco acceso riducendo la temperatura dell'arco e
quindi del bagno di fusione. La corrente bassa viene impostata come percentuale del picco dell'impulso; se € troppo
bassa, l'arco puo essere instabile.

PRE-GAS E POST-GAS: per iniziare il lavoro di saldatura, si preme il grilletto della torcia e la macchina inizia a
erogare il gas, (pre-gas). L'erogazione di gas prima della saldatura assicura che la saldatura avvenga in un'atmosfera

gassosa protettiva e migliora la qualita della saldatura.
Al termine della saldatura, dopo aver rilasciato il grilletto, non rimuovere immediatamente la torcia. La torcia continua a




— I T[] ® [N [ [ [

diffondere gas, che riduce la temperatura della superficie del pezzo saldato, ma garantisce che la saldatura in fase di
solidificazione non si ossidi.

SPOT TIG - SALDATURA SPOT TIG: |a saldatura a punti pud impostare un tempo di lavoro con I'arco acceso
e un tempo di intervallo con I'arco spento. Quando il tempo di intervallo € uguale a 0, si tratta di una saldatura
normale, che produce un arco singolo. Se lintervallo di tempo non € pari a 0, & possibile saldare piu punti di
seguito. Nell'intervallo di tempo in cui I'arco si spegne, il gas di protezione continua a essere diffuso.

TIG AC/DC: la saldatura TIG DC utilizza il pezzo da saldare con polarita positiva e I'elettrodo di tungsteno della
torcia di saldatura con polarita negativa. Pud essere utilizzata per saldare tutti i metalli ferrosi e rameosi, no
alluminio e magnesio.

La saldatura TIG AC consente di saldare alluminio e magnesio utilizzando l'inversione di polarita ad alta
frequenza.

FORMA D'ONDA: in modalita TIG CA, & possibile selezionare la forma d'onda della tensione di ingresso. Queste
possono essere onde sinusoidali, triangolari o quadre.

- Onda quadra: saldatura di leghe leggere in grandi spessori, con maggiore penetrazione. Elevato
rumore dell'arco di saldatura. Maggiore trasferimento di calore. Cordone piu largo e piu spesso.

- Onda sinusoidale: onda utilizzata per la maggior parte delle applicazioni. Buona trasmissione di
energia al pezzo. Cordone di saldatura molto brillante e pulito. Buona velocita ed eccellente
penetrazione. Basso rumore dell'arco di saldatura.

- Onda triangolare: consigliata per parti sottili in alluminio. Bassa energia trasmessa alla parte da saldare
e quindi adatta a materiali o leghe con un basso punto di fusione. Controllo della penetrazione (non
elevato). Rumore dell'arco di saldatura molto basso.

@ 4.4 Parametri di saldatura @
- MMA - Saldatura ad arco con elettrodo rivestito
Rapporto tra lo spessore della lamiera da saldare, il diametro dell'elettrodo e la corrente.

Spessore della lastra Diametro dell’elettrodo Corrente in Ampere
in mm in mm
<2 1,6 25-40
2 40 - 60
3 3,2 100 - 130
4-5 3,2 100 - 130
4,0 160 - 180
6-12 4,0 160 - 180

TIG
Rapporto tra la corrente e le dimensioni dell'elettrodo di tungsteno.

Diametro dell'elettrodo di Uscita CC in Ampere
tungsteno in mm
1,0 10 - 75A
1,6 40 - 130A
2,0 75 - 180A

2,4 130 - 220A




_____IEEEN ® [N [ [ [

Il TIG puo saldare con una bacchetta, il cui diametro € legato alla corrente.

Corrente di saldatura in Ampere Diametro della bacchetta in mm
10-20 =1.0
20-50 1,0-1,6
50 - 00 1,0-2,4
100 - 200 1,6-3,0

4.5 Procedura di saldatura

a) Indossare dispositivi di protezione individuale adeguati al lavoro da svolgere e conformi alle direttive vigenti.
b) Fare riferimento al Capitolo 3, collegare il cavo di alimentazione, il gas, la torcia TIG o il portaelettrodo, la messa a
terra e accendere.
- Saldatura MMA con elettrodo rivestito
e  Utilizzare il pulsante 8 per selezionare la modalita MMA.
e Regolare l'intensita in base all'elettrodo premendo e ruotando il volantino 3 (per le impostazioni, vedere la
tabella nella sezione 4.4).
e  Premere nuovamente il volantino per confermare l'impostazione.
. La macchina & pronta per la saldatura.
- Saldatura TIG
e  Selezionare la modalita di saldatura con il pulsante 8: TIG AC o TIG DC o TIG SPOT.
@ e  Selezionare le opzioni utilizzando i pulsanti 4, 5 e 6. @
e Sesitratta di TIG CA, selezionare il tipo di onda utilizzando il pulsante 7.
e Regolare i parametri TIG premendo e ruotare il volantino 3. Premere il volantino 3 per confermare e

=

passare all'impostazione successiva.
e Lamacchina é pronta per la saldatura.

5 Risoluzione dei problemi

5.1 Codice di errore

Quando la macchina si guasta, € possibile capire il tipo di guasto osservando il codice di guasto sullo schermo.

Guasto Descrizione

EO01/FO1 Surriscaldamento

E02/F02 La tensione di ingresso & superiore o inferiore al normale

EO05/F05 Problema con la torcia: il grilletto € stato premuto prima dell'avvio
dell'unita

EQ7/FO7 Problema con l'ugello interno e I'elettrodo

EO08/F08 Sovracorrente

E09/F09 L'uscita € in cortocircuito o la linea di ritorno della tensione & anomala.

E10/F10 Torcia chiusa, nessuna uscita

E13/F13 Corrente di uscita anomala (corrente di uscita inferiore al valore
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impostato)
E14/F14 Tensione d'ingresso inadeguata
E15/F15 La selezione della tensione non corrisponde alla tensione di ingresso
E16/F16 Corrente eccessiva del ventilatore
E20/F20 Surriscaldamento

5.2 Problemi e soluzioni comuni

Modalita | Problemi Soluzione
Attendere che la stazione di saldatura si raffreddi
E01_/F01 alla temperatura di ritorno, quindi la stazione di
surriscaldamento K .
saldatura continuera a funzionare.
EQ09/F09 Separare saldamente la torcia di saldatura dal
in cortocircuito pezzo e, se necessario, arrestare la saldatrice.
. . i Verificare che il cavo di ingresso sia intatto, che
La macchina non pud . . i i .
. I'alimentazione sia accesa e che la tensione di
essere avviata . i
ingresso sia normale.
Le perdite di gas possono verificarsi nelle
Tutti saldatrici e causare saldature di scarsa qualita.
Controllare che i tubi e i raccordi del gas non
Perdite di gas presentino perdite e serrare o sostituire i raccordi
difettosi. E importante controllare regolarmente
l'usura di tubi e raccordi del gas e sostituirli se
necessario.
Controllare il collegamento a terra, regolare le
Instabilita dell'arco impostazioni in base al tipo di materiale da
saldare e, se necessario, sostituire I'elettrodo.
La parte di saldatura forata | Ridurre la corrente di saldatura.
Corrente instabile o difficolta | Aumentare la corrente ;
di avviamento Controllare I'elettrodo rivestito.
MMA Elettrodo rivestito si incolla. | Aumentare la corrente.
. . Ridurre la distanza tra I'elettrodo e il pezzo, non
I'arco di saldatura si spegne .
allontanarsi troppo dal pezzo.
Controllare I'alimentazione del gas ;
Il colore della saldatura & | Aumentare la velocita di saldatura ;
scuro Non rimuovere la torcia subito dopo la saldatura;
TIG Aumentare il pre-gas e il post-gas.

L'elettrodo di tungsteno si
brucia rapidamente

Controllare la polarita del cablaggio.

Saldatura irregolare

Affilare I'elettrodo di tungsteno.

I'arco di saldatura si spegne

Aumentare la corrente.
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6

A AVVERTENZA: Non aprire l'apparecchio da parte di personale non

Manutenzione

specializzato, perché potrebbe essere pericoloso. Prima di qualsiasi operazione di
manutenzione, staccare la spina dell'apparecchio.

6.1 Guida all'utilizzo

10.

1.

Non smontare la macchina senza autorizzazione per evitare di danneggiarla.

Quando si sposta la macchina, accertarsi che sia spenta.

Non bloccare la ventola quando la macchina € in funzione e non toccare la posizione della ventola. Controllare
la ventilazione prima di ogni utilizzo.

Iniziare sempre leggendo il manuale dell'apparecchiatura di saldatura.

Pulire regolarmente l'apparecchiatura di saldatura per rimuovere sporco, detriti o trucioli metallici che
potrebbero intasare la macchina. Utilizzare una spazzola morbida o aria compressa per pulire le ventole di
raffreddamento, le prese d'aria o i filtri.

Ispezionare regolarmente i cavi di saldatura per verificare che non siano danneggiati o usurati. Sostituire i
cavi che presentano segni di deterioramento, come sfilacciamenti o crepe.

Controllare regolarmente lo stato di usura dei materiali di consumo, come i portaelettrodi, gli ugelli e gli
elettrodi. Sostituire i consumabili danneggiati o usurati. L'uso di consumabili danneggiati pud compromettere
la qualita delle saldature.

Controllare regolarmente che la bombola del gas non presenti perdite e pressione. Sostituire la bombola del
gas se e vuota o danneggiata. Si consiglia di sostituire il riduttore di pressione ogni 5 anni dalla messa in
funzione.

Quando non viene utilizzata, I'attrezzatura di saldatura deve essere conservata in un luogo pulito, asciutto e
sicuro. Coprire I'attrezzatura per proteggerla da polvere, umidita e altri fattori ambientali.

Controllare le specifiche del cablaggio di uscita dell'unita di saldatura, la sua solidita e I'assenza di ruggine e
ossidazione sulle viti di collegamento dei cavi.

Non mettere in cortocircuito I'ugello conduttivo e il pezzo da lavorare. Il cortocircuito brucia I'ugello conduttivo.
Una volta bruciato, deve essere sostituito, altrimenti la qualita della saldatura ne risentira.

IT
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NO. Nome Quantita
1 Coperchio della maniglia 1
2 Maniglia 1
3 Copertura superiore 1
4 Sistema di alimentazione 1
5 Supporto 1
6 Montaggio del coperchio 1

anteriore
7 PCB del display 1
Pulsante 1
Manicotto in silicone per 1
encoder
10 Connettore rapido 2
11 Cornice frontale in plastica 1
12 Spina di controllo della torcia 1
13 Raccordo di uscita del gas 1
14 Connettore attuale 1
15 Induttanza 1
16 Sfondo 1
17 Copertura in gomma 2
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18 Supporto del dissipatore 2
19 Deflettore del vento 1
20 Clip 2
21 Copriventola 1
22 Valvola a solenoide 1
23 Interruttore 1
24 Cavo di alimentazione 1
25 Ventilatore CC 1
27 Cavo di uscita 1
28 Clip capovolta 1
7 Accessori
Accessorio Specifiche Quantita
tecniche
Cavo di messa a terra e morsetto 3 m, rame puro 1 pezzo
Torcia TIG 4m 1 pezzo
Tubo del gas 3m 1 pezzo

=
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1 Simbolo

1.1 Explicacion de los simbolos

Simbolo Significado
A jAtencion!
A ﬂ]:[]]] Atencion, lea el manual de instrucciones

Lleve el equipo de proteccion individual adecuado.

Utilice guantes adecuados

Adecuado para soldar en entornos con alto riesgo de descarga
eléctrica

Suministro de gas

Tierra

Visualizacién de la temperatura

| —® = [®e®

®

Corriente continua (CC) @

Corriente alterna (CA)

Corriente continua y alterna

Corriente de salida

Tension de entrada

®®dd7

2T/4T Modos 2 tiempos / 4 tiempos
Onda sinusoidal

Onda triangular

£32

Onda cuadrada
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2 Seguridad

seguridad, comprenda los peligros que conlleva la soldadura y realice las

f Atencion Antes de empezar a soldar, lea atentamente las instrucciones de
inspecciones pertinentes. jAlgunos peligros pueden ser mortales!

2.1 Antes de soldar

2.1.1 Control medioambiental

a) La maquina debe utilizarse en un entorno con poco polvo. Pueden entrar grandes cantidades de polvo en la
maquina. Si el polvo contiene sustancias conductoras, podria dafiar la maquina e incluso poner en peligro la
seguridad de las personas.

b) Mantenga la maquina en funcionamiento en un entorno seco.

c) La maquina debe utilizarse en un entorno bien ventilado. Durante la soldadura pueden generarse humos y
gases. Una buena ventilacion es beneficiosa para la seguridad personal.

d) Esta maquina no puede utilizarse con lluvia o nieve.

e) Esta maquina no puede utilizarse para descongelar tuberias.

f)  Asegurate de que no haya sustancias inflamables o explosivas cerca.

2.1.2 Comprobacion de la maquina
a) Compruebe que la tension de alimentacién es correcta. Si la tension de entrada es demasiado alta, la maquina
puede resultar dafiada; si la tension de entrada es demasiado baja, la maquina puede no arrancar.

@ b) Compruebe que el cable de alimentaciéon de la unidad de soldadura esta correctamente conectado. Las @
conexiones dafiadas pueden provocar ignicion y los cables expuestos pueden presentar riesgo de
electrocucion.

c) Compruebe que el cable de tierra esta correctamente conectado. Si no esta conectado correctamente, jpodria
provocar una descarga eléctrica!
d) Compruebe la polaridad de salida.

21.3 Personal con experiencia@

a) Elpersonal que utilice la unidad de soldadura debe tener experiencia y haber recibido la formacién adecuada.

b) No desmonte la maquina ni trabaje en ella mientras esté siendo desmontada.

c) El personal de soldadura debe tomar las medidas de proteccién adecuadas, utilizando ropa de proteccion,
cascos de soldadura y proteccion auditiva.

2.2 Durante los trabajos de soldadura

2.2.1 Gases toxicos
a) Utilice una mascarilla cuando suelde. Durante la soldadura pueden generarse gases toxicos o particulas en
suspension. Aunque se encuentre en un entorno bien ventilado y sélo inhale una pequefia cantidad de

sustancias nocivas, la inhalacion a largo plazo sigue siendo peligrosa.
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2.2.5

b)

c)

Peligros de la alta frecuencia
Algunas maquinas funcionan a alta frecuencia, lo que puede causar interferencias con determinados
instrumentos. Debe procurarse que no haya instrumentos o equipos sensibles a las altas frecuencias en las
proximidades.
Si hay personas con marcapasos en las proximidades, la unidad de soldadura debe utilizarse con precaucion.
En este caso, se recomienda utilizar el modo Elevacion.

Principales riesgos asociados a la luz
Utilice un casco de soldadura que cumpla las directivas vigentes. La maquina de soldar produce una luz
intensa que puede causar pérdida de vision. El tono debe corresponder a la intensidad de trabajo (véase la
tabla siguiente).
La luz intensa puede provocar mareos. Trabajar en altura puede ser peligroso. Asegurate de tomar las
medidas de proteccién adecuadas.

Corriente en amperios
05] 2510 20| 40| 80 | 125 | 175 | 225 | 275 |

Proceso de soldadura

1 5 | 15|30 60| 100 | 150 @ 200 | 250
LIl
Electrodos revestidos 9 | 10 11 12
TIG en todos los metales 10 11 I 12 13
Corte por plasma 10 | 11 | 12

Riesgo de salpicaduras
Llevar ropa de proteccién conforme a las directivas vigentes. Las proyecciones generadas durante la
soldadura son muy calientes y pueden provocar quemaduras en el cuerpo humano.
No debe haber sustancias inflamables o explosivas en el lugar de trabajo. Las proyecciones pueden provocar
un incendio o una explosion.

Otras precauciones
Compruebe cuidadosamente que no haya fugas en la bombona de gas argdn ni en la conexion de gas.
La tension en vacio del aparato es alta y cualquier contacto fisico podria poner en peligro su vida. No toque
el enchufe directamente.
No abandone el aparato mientras esté en funcionamiento. Si deja de trabajar, asegurese de que la maquina
esta apagada, de lo contrario existe riesgo de electrocucion.
No se recomienda utilizar un alargador mas largo para soldar. Si debe utilizar un alargador mas largo, es
preferible utilizar un hilo de mayor diametro (2,5 mm? como minimo) y desenrollar completamente el alargador.
No toque ninguna parte de la pieza ni del equipo de soldadura durante la operacion.

2.3 Después de soldar

2.3.1 Cuidado con las altas temperaturas

2.3.2
a)

La pieza soldada, la varilla de soldadura y la antorcha de soldadura después de soldar estan a una
temperatura muy alta y no deben tocarse directamente, ya que podrian quemarse.

Almacenamiento
Una vez finalizado el trabajo, la maquina debe desconectarse inmediatamente.
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b) Una vez que la maquina se haya enfriado completamente, empieza a guardar el equipo. Primero desconecta
la electricidad y el gas.

2.3.3 Conservacion
a) Guarde el aparato en un lugar seco y sin polvo.
b) Almacene la maquina en una superficie plana, no en una pendiente.
c) Protege los cables de posibles dafios.
d) No coloque la maquina en un entorno propenso a descargas eléctricas.

3 Instalacion

3.1 Contenido

Al soldar con corriente continua, debe prestarse especial atencion a la polaridad del cableado. En general, cuando se
utiliza soldadura en corriente continua, se recomienda cablear como se indica en la tabla siguiente.

Polaridad de la | Polaridad de la
Modelo . ; .
pieza (tierra) linterna
MMA - +
TIG + -
@ 3.2 Esquema eléctrico @

Modelo Diagrama

Toma de
Portaelectrodos fad corriente

MMA Electrodo WO R
o=

= Cable de tierra =

Piéza de
Reductor de
Cable de gas
Cilindro de argoén Toma de
Varilla TIG corriente
TIG \ Antorcha TIG s
A
10 F

Pieza de Cable de tierra




Gastoy

Conector + polaridad "
MMA: Portaelectrodos
TIG: pinza de masa

TIG: Conector para controles
de antorcha TIG

I B

'o

LI

Conector de polaridad -
MMA: Pinza de tierra
TIG : soplete

TIG: Conector para manguera de
alimentacién de gas de antorcha
TIG

3.3 Etapas de instalacion

3.3.1 Procedimiento de instalacion recomendado

a) Asegurese de que la maquina esta apagada.

b) Compruebe que el cable de alimentacion esta en buen estado y que la tensién de entrada es correcta.

¢) Enchufa el aparato a la toma de corriente.

d) Para la soldadura TIG, conecte la manguera de gas. Ajuste el caudal deseado.

e) Conecte el cable de masa a la pieza a soldar segun la polaridad.

f)  Conecte la antorcha TIG o el portaelectrodos, respetando la polaridad correcta.

g) Encienda el aparato, seleccione el modo de soldadura adecuado en la pantalla y configure los parametros
correspondientes. Antes de empezar, asegurese de que no haya ningun cortocircuito entre la antorcha y la
pieza a soldar.

3.3.2 Elegir el gas adecuado
Antes de soldar con TIG, es necesario conectar el gas para proteger la pieza. La seleccion correcta del gas es un paso
importante para una buena soldadura.

Modelo Material Gas

MMA No necesita gasolina
et Acero, acero inoxidable ;

TIG CC Argon puro

TIG CA/ICC Aluminio Argon puro
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4 Como funciona

4.1 Especificaciones

(: ‘ I-nm Castolin Eutectic France
as n I BP 325 - 91958 Courtabeeuf cedex France
SynTIG 200 ACDC {ESC 772107) Serial N°
1~ ==
(AR B
TIG:10A/10,4Y - 200A/18Y
6 N 20% 60% 100%
I
Iy 200A 130A 100A
s Uo=81,2V
U, 18v 15,2V 14V
:DD U1=230V Imax= 28,2A lefi= 14,1A
1~50-60Hz
?I:I MMA:10A/20.4V-170A/26.8V
S— X 25% 60% 100%
I, 170A% 110A 85A
s Uo=81.3V
U, 26.8V 24.4v 23.2v
:DD U1=230v Imax= 32,7A lefi= 16,4A
1~50-60Hz
1P21S H Kc €
]
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4.2 Introduccion al panel

7 8

puLsev: @ PuLsex @
@ Ax@

PULSE
OFF

NUM. Nombre Modo

Efecto

1 Tension de entrada

Indica que el dispositivo estd conectado a una fuente de

alimentacion.

Visualizacion de la

2 Indica que la maquina esta protegida contra el sobrecalentamiento.
temperatura
Pulse aqui para confirmar y seleccionar otro ajuste.
3 Rueda de ajuste
Gire para ajustar el valor
HF - arco de arranque de alta frecuencia
4 Seleccion HF/LIFT TIG
LIFT - toque arco de inicio
2T - Modo de 2 tiempos
5 Seleccion 2T/4T TIG
4T - Modo de 4 tiempos
PULSO OFF
6 Seleccion de PULSO TIG
PULSO ON
Onda sinusoidal
Seleccion de la forma
7 TIG CA Onda triangular
de onda
Onda cuadrada
TIG AC: modo TIG AC para aluminio
TIG DC: modo de corriente continua TIG para todos los metales
Seleccion del modo de
8 excepto el aluminio
soldadura
TIG SPOT: modo TIG para apuntar
MMA: modo de soldadura con electrodo revestido
9-1 PRE-GAS (s) TIG Tiempo de difusion del gas antes de la ignicién del arco

9-2 Es(A) TIGCAoCC

Corriente de arco de arranque




TIG SPOT Corriente del arco de soldadura por puntos

9-3 Tup (s) TIGCAoCC  Tiempo necesario para pasar de Is a |1

TIGCAoCC  Corriente de soldadura
9-4 11 (A) PULSO ON Corriente pulsada de pico alto
TIG SPOT Tiempo TIG por punto (ms)

PULSO ON Corriente de impulso baja (% de 1)

9-5 12(%0s)
TIG SPOT Tiempo de intervalo TIG entre cada punto (en s)
9-6 T ABAJO (s) TIGCA0oCC  Desvanecimiento: tiempo que se tarda en pasar de |1 a IE
9-7 IE (A) TIGCAoCC  Corriente de fin de arco
9-8 POST-GAS (s) TIG Tiempo de difusion del gas tras la soldadura
9-9 PULSO HZ (Hz) PULSO ON Frecuencia de impulsos: nimero de ciclos por segundo
PULSO ON Relacién entre el tiempo de la corriente de pico y la corriente de
9-10 PULSO
base
9-11 AC HZ (Hz) TIGCA Frecuencia: Permite ajustar la concentracion del arco
9-12 AC % DE TIGCA Balanza: se utiliza para pelar la pieza durante la soldadura

4.3 Detalles funcionales

Proteccion contra cortocircuitos
Cuando se detecta un cortocircuito, la maquina corta la corriente de salida para evitar permanecer permanentemente
en un estado de salida de alta corriente.
A veces, la corriente de salida puede permanecer y el usuario debe evitar en la medida de lo posible los cortocircuitos
entre el electrodo y la pieza de trabajo y no acercarse demasiado. Si se produce un cortocircuito, debe eliminarse

@ rapidamente. @

2T/4T: 2T/4T son dos modos de control on-off para antorchas TIG.

Aprietas el gatillo para empezar y lo mantienes apretado para soldar. Cuando sueltas

2T ) .

el gatillo, el arco se detiene.

Este modo le permite soltar el gatillo de la antorcha después de que el arco se haya
47 iniciado y un nuevo impulso detendra el arco.

Este es un modo mas relajante cuando tienes que completar una ruta larga.

Tup: Tiempo de subida a I1: Permite al operario posicionar correctamente el electrodo antes de que la corriente de
soldadura alcance la potencia maxima. Esto reduce las salpicaduras y limita el riesgo de inclusion de tungsteno.
TDOWN: Fading: relleno del crater al final de la soldadura.

PULSADA: LA soldadura TIG pulsada se utiliza para soldar chapas finas. Evita la distorsion y proporciona un mejor
control del bafio de fusién, garantizando una buena penetracion al tiempo que produce menos calor.

11: La funcién de la corriente de pico pulsada es formar un bafio de fusién y fundir la varilla de soldadura. Por lo tanto,
el ajuste de la corriente no debe ser demasiado bajo, de lo contrario no podra formar un bafio de fusién.

12: La funcién de la corriente de bajo impulso es mantener el arco encendido al tiempo que se reduce la temperatura
del arco y, por tanto, del bafio de fusion. La corriente baja se establece como un porcentaje del pico del pulso; si es
demasiado baja, el arco puede ser inestable.

PRE-GAS Y POST-GAS: Para iniciar el trabajo de soldadura, apriete el gatillo de la antorcha y la maquina empezara
a suministrar gas, que es el pre-gas. El suministro de gas antes de soldar garantiza que la soldadura se realice en una
atmosfera gaseosa protectora y mejora la calidad de la soldadura.

Cuando haya terminado de soldar, tras soltar el gatillo, no retire la antorcha inmediatamente. La antorcha sigue
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difundiendo gas, lo que reduce la temperatura de la superficie de la pieza soldada, pero garantiza que la soldadura en
solidificacion no se oxide.

SPOT TIG - TIG SPOT WELDING: La soldadura por puntos puede establecer un tiempo de trabajo con el arco
encendido y un tiempo de intervalo con el arco apagado. Cuando el tiempo de intervalo es igual a 0, se trata de
hecho de una soldadura normal, que produce un solo arco. Si el tiempo de intervalo no es 0, se pueden soldar
varios puntos seguidos. En el tiempo de intervalo cuando el arco estd apagado, el gas de proteccién sigue
difundiéndose.

TIG AC/DC: La soldadura TIG DC utiliza la pieza de trabajo como electrodo positivo y el electrodo de tungsteno
de la antorcha de soldadura como electrodo negativo. Puede utilizarse para soldar muchos metales distintos del
aluminio y el magnesio.

La soldadura TIG AC permite soldar aluminio y magnesio mediante inversién de polaridad de alta frecuencia.

FORMA DE ONDA: En el modo TIG CA, puede seleccionar la forma de onda de la tensién de entrada. Pueden
ser ondas sinusoidales, triangulares o cuadradas.

- Onda cuadrada: Soldadura de aleaciones ligeras en grandes espesores, con mayor penetracion.
Elevado ruido del arco de soldadura. Mayor transferencia de calor. Cordén mas ancho y grueso.

- Onda sinusoidal: Onda utilizada para la mayoria de las aplicaciones. Buena transmision de energia a
la pieza. Cordon de soldadura muy brillante y limpio. Buena velocidad y excelente penetracion. Bajo
ruido del arco de soldadura.

- Onda triangular: Recomendada para piezas finas de aluminio. Baja energia transmitida a la pieza a
soldar y, por tanto, adecuada para materiales o aleaciones con bajo punto de fusion. Control de
penetracién (no elevado). Muy bajo ruido del arco de soldadura.

4.4 Parametros de soldadura

MMA - Soldadura por arco metalico protegido
Relacion entre el espesor de la chapa a soldar, el diametro del electrodo y la corriente.

Espesor de la chap Diametro del electrodo | Corriente en amperios
en mm en mm
<2 1,6 25-40
2 2 40 - 60
3,2 100 - 130
4-5 3,2 100 - 130
4,0 160 - 180
6-12 4,0 160 - 180
TIG

Relacion entre la corriente y el tamafio del electrodo de wolframio.

Diametro del electrodo de Salida CC en amperios
wolframio en mm
1,0 10 - 75A
1,6 40 - 130A
2,0 75 - 180A

2,4 130 - 220A
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EI TIG permite soldar con varilla, y el diametro de la varilla esta ligado a la corriente.

Corriente de soldadura en amperios Diametro de la varilla en mm
10-20 =1.0
20 - 50 1,0-1,6
50 - 00 1,0-24
100 - 200 1,6-3,0

4.5 Procedimiento de soldadura

a) Llevar un equipo de proteccion individual adecuado al trabajo a realizar y conforme a las directivas vigentes.
b) Consulte el capitulo 3, conecte el cable de alimentacion, el gas, la antorcha TIG o el portaelectrodos, la toma de
tierra y encienda.
- Soldadura MMA con electrodo revestido
e Utilice el botén 8 para seleccionar el modo MMA.
e Ajuste la intensidad en funcion del electrodo pulsando y girando el volante 3 (véase la tabla del apartado
4.4 para los ajustes).
e  Pulse de nuevo el volante para confirmar el ajuste.
. La maquina esta lista para soldar.

- Soldadura TIG
e  Seleccione el modo de soldadura con el boton 8: TIG AC o TIG DC o TIG SPOT.
@ e  Seleccione las opciones con los botones 4, 5y 6. @

. Si es TIG CA, seleccione el tipo de onda con el botén 7.

e  Ajuste los parametros TIG pulsando y girando la rueda manual 3. Pulse la rueda 3 para confirmar y
pasar al siguiente ajuste.

e Lamaquina esta lista para soldar.

5 Solucion de problemas

5.1 Codigo de error

Cuando la maquina se averia, puedes entender el tipo de averia mirando el cdédigo de averia en la pantalla.

Fallo Descripcion

EO1/F01 Sobrecalentamiento

E02/F02 La tensién de entrada es superior o inferior a la normal

EO05/F05 Problema con la antorcha: se ha pulsado el gatillo antes de poner en
marcha la unidad

EQ7/F07 Problema con la boquilla interna y el electrodo

E08/F08 Sobrecorriente

EQ09/F09 La salida esta cortocircuitada o la linea de retorno de tension es
anormal.

E10/F10 Antorcha cerrada, sin salida
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E13/F13 Corriente de salida anormal (corriente de salida por debajo del valor
ajustado)

E14/F14 Tension de entrada inadecuada

E15/F15 La seleccion de tension no coincide con la tension de entrada

E16/F16 Corriente excesiva del ventilador

E20/F20 Sobrecalentamiento

5.2 Problemas comunes y soluciones

Modo | Problemas Solucion
E01/F01 Espere a que la estacion de soldadura se enfrie hasta
X alcanzar la temperatura de retorno y, a continuacion, la
sobrecalentamiento . . X
estacion de soldadura seguira funcionando.
E09/F09 Separe firmemente el soplete de la pieza a soldar y detenga
cortocircuitado la maquina de soldar si es necesario.
Compruebe que el cable de entrada esta intacto, que la
La maquina no puede arrancar fuente de alimentacion esta conectada y que la tensién de
entrada es normal.
Todos Pueden producirse fugas de gas en las maquinas de soldar,
lo que da lugar a soldaduras de mala calidad. Compruebe si
hay fugas en las tuberias y accesorios de gas y apriete o
Fugas de gas . . . .
sustituya cualquier accesorio defectuoso. Es importante
inspeccionar periédicamente las tuberias y accesorios de
@ gas en busca de desgaste y sustituirlos si es necesario.
Compruebe la conexién a tierra, ajuste la configuracion
Inestabilidad de la proa segun el tipo de material a soldar y sustituya el electrodo si
es necesario.
La parte de soldadura perforada Reducir la corriente de soldadura.
Arco inestable o dificultad para | Aumenta la corriente ;
arrancar Compruebe el electrodo revestido.
MMA Varilla de soldadura encolada Aumenta la corriente.
Reducir la distancia entre el electrodo y la pieza, no tirar
Fallo del arco de soldadura .
demasiado alto.
Compruebe el suministro de gas ;
Aumentar la velocidad de soldadura ;
El color de la soldadura es oscuro . i . i
No retire la antorcha inmediatamente después de soldar;
116 Aumentar pre-gas y post-gas.
El electrodo de tungsteno se .
. Compruebe la polaridad del cableado.
quema rapidamente
Soldadura irregular Afilar el electrodo de tungsteno.
Fallo del arco de soldadura Aumenta la corriente.
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6 Mantenimiento

A ADVERTENCIA: Los no profesionales no deben abrir la maquina, ya que puede
ser peligroso. Antes de realizar cualquier operacion de mantenimiento, desenchufe
primero el aparato.

6.1 Guia para la entrevista

1. No desmonte la maquina sin autorizacion, ya que podria dafarla.

2. Cuando traslade la maquina, asegurese de que esté apagada.

3. No bloquee el ventilador cuando la maquina esté en funcionamiento y no toque la posicion del ventilador.
Compruebe la ventilacion antes de cada uso.

4. Empiece siempre por leer el manual de su equipo de soldadura.

5. Limpie el equipo de soldadura con regularidad para eliminar la suciedad, los residuos o las virutas metalicas
que puedan obstruir la maquina. Utilice un cepillo suave o aire comprimido para limpiar los ventiladores de
refrigeracion, las rejillas de ventilacion o los filtros.

6. Inspeccione regularmente los cables de soldadura en busca de dafios o desgaste. Sustituya los cables que
muestren signos de deterioro, como deshilachados o agrietados.

7. Compruebe periédicamente el estado de desgaste de los consumibles, como portaelectrodos, boquillas y
electrodos. Sustituya los consumibles dafiados o desgastados. El uso de consumibles dafiados puede afectar
a la calidad de las soldaduras.

8. Compruebe periddicamente que la bombona de gas no tiene fugas y que la presion es correcta. Sustituya la

@ bombona de gas si esta vacia o dafiada. Recomendamos sustituir el reductor de presion cada 5 afios tras la @
puesta en marcha.

9. Cuando no se utilice, el equipo de soldadura debe guardarse en un lugar limpio, seco y seguro. Cubra el
equipo para protegerlo del polvo, la humedad y otros factores ambientales.

10. Compruebe las especificaciones del cableado de salida de la unidad de soldadura, su solidez y la ausencia
de d6xido y oxidacién en los tornillos de conexion de los cables.

11. No cortocircuite la boquilla conductora y la pieza de trabajo. El cortocircuito quemara la boquilla conductora.
Una vez quemada, debe sustituirse, de lo contrario la calidad de la soldadura se vera afectada.
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6.2 Despiece

NO. Nombre Cantidad
1 Tapa del asa 1
2 Mango 1
3 Cubierta superior 1
4 Sistema de alimentacion 1
5 Ayuda 1
6 Conjunto de la cubierta 1

frontal
7 Pantalla PCB 1
8 Botoén 1
9 Manguito de silicona para 1
codificador

10 Conector rapido 2
11 Panel frontal de plastico 1
12 Enchufe de control de la 1

antorcha

13 Conexién de salida de gas 1
14 Conector actual 1
15 Inductancia 1
16 Fondo 1
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17 Cubierta de goma 2

18 Soporte disipador térmico 2

19 Deflector de viento 1

20 Clip 2

21 Cubierta del ventilador 1

22 Electrovalvula 1

23 Interruptor 1

24 Cable de alimentacion 1

25 Ventilador DC 1

27 Cable de salida 1

28 Pinza invertida 1

7 Accesorios
Accesorio Especificaciones Cantidad

Cable de toma de tierra y pinza 3 m, cobre puro 1 pieza
Antorcha TIG 4m 1 pieza
Manguera de gas 3m 1 pieza
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1 Simbolo

1.1 Explicacao dos simbolos

Simbolo Significado
A Atencao!
A []D]] Atengéo, ler o manual de instrugdes

E favor usar o equipamento de protegéo individual adequado.

Por favor, use luvas adequadas

Adequado para soldar em ambientes com elevado risco de choque
elétrico

Fornecimento de gas

Terra

Indicacéo da temperatura

| & = [®©e®

®

Corrente continua (DC) @

Corrente alternada (CA)

Corrente continua e alternada

Corrente de saida

®® <

Tensao de entrada

2T/4T Modos 2 tempos / 4 tempos
Onda sinusoidal

Onda triangular

032

Onda quadrada
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2 Seguranca

Atengdo! Antes de comecgar a soldar, leia atentamente as instrucdes de
A seguranca, compreenda os perigos envolvidos na soldadura e efectue as

inspecgdes relevantes. Alguns perigos podem ser fatais!

2.1 Antes da soldadura

2.1.1 Controlo ambiental

a) A maquina deve ser operada num ambiente com pouca poeira. Podem entrar grandes quantidades de p6 na
maquina. Se o po6 contiver substancias condutoras, isso pode danificar a maquina e até por em perigo a
seguranga das pessoas.

b) Manter a maquina em funcionamento num ambiente seco.

c) A maquina deve ser operada num ambiente bem ventilado. Durante a soldadura, podem ser gerados fumos
e gases. Uma boa ventilagdo é benéfica para a seguranca pessoal.

d) Esta maquina ndo pode ser utilizada a chuva ou a neve.

e) Esta maquina ndo pode ser utilizada para descongelar tubos!

f)  Certifique-se de que ndo existem substancias inflamaveis ou explosivas nas proximidades.

2.1.2 Verificagao da maquina

a) Verifique se a tenséo de alimentacao esta correcta. Se a tenséo de entrada for demasiado elevada, a maquina

pode ficar danificada; se a tensao de entrada for demasiado baixa, a maquina pode nao arrancar.
@ b)  Verificar se o cabo de alimentagdo da unidade de soldadura esta corretamente ligado. As ligagdes danificadas @

podem provocar a igni¢éo e os fios expostos podem representar um risco de eletrocusséo.

c) Verifique se o fio de terra esta corretamente ligado. Se néo estiver corretamente ligado, pode provocar um
choque elétrico!

d) Verificar a polaridade da saida.

2.1.3 Pessoal com experiéncia@

a) O pessoal que utiliza a unidade de soldadura deve ser experiente e ter recebido formagao adequada.
b) N&o desmontar a maquina nem trabalhar nela enquanto estiver a ser desmontada.

o)

O pessoal de soldadura deve tomar medidas de protegdo adequadas, utilizando vestuario de protegéo, toucas
de soldadura e protecéo auditiva.

2.2 Durante os trabalhos de soldadura

2.2.1 Gases toxicos
a) Utilize uma mascara quando estiver a soldar. Durante a soldadura, podem ser gerados gases toxicos ou
particulas em suspensdo. Mesmo se estiver num ambiente bem ventilado e inalar apenas uma pequena

quantidade de substancias nocivas, a inalagéo a longo prazo continua a ser perigosa.
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2.2.2 Perigos da alta frequéncia
a) Algumas maquinas funcionam a alta frequéncia, o que pode causar interferéncias em determinados
instrumentos. Deve ter-se o cuidado de assegurar que n&o existem instrumentos ou equipamentos sensiveis
a altas frequéncias nas proximidades.
b) Se houver pessoas com pacemakers nas proximidades, a unidade de soldadura deve ser utilizada com
precaucdo. Neste caso, recomendamos a utilizagdo do modo Lift.

2.2.3 Principais riscos associados a luz
a) Utilizar uma touca de soldadura em conformidade com as directivas em vigor. A maquina de soldar produz
uma luz forte que pode provocar a perda de viséo. A tonalidade deve corresponder a intensidade do trabalho
(ver quadro abaixo).
b) A luz forte pode causar tonturas. O trabalho em altura pode ser perigoso. Certifique-se de que toma as
medidas de protecdo adequadas.

Corrente em Amperes
0525|1020 40| 80 | 125 | 175 | 225 | 275
1 | 5 15)30] 60 100 | 150 | 200 | 250

Processo de soldadura

Eléctrodos revestidos 9 | 10 11 12
TIG em todos os metais 9 10 11 | 12 13
Corte a plasma 9 10 | 11 | 12

2.2.4 Risco de salpicos
a) Utilizar vestuario de protegdo em conformidade com as directivas em vigor. As projecgdes geradas durante a
@ soldadura sdo muito quentes e podem causar queimaduras no corpo humano. @
b) Na&o deve haver substancias inflamaveis ou explosivas no local de trabalho. As projeccdes podem provocar
um incéndio ou uma exploséo.

2.2.5 Outras precaugoes

a) Verificar cuidadosamente se ha fugas na garrafa de gas argon e na ligagéo de gas.

b) A tensdo em vazio do aparelho é elevada e qualquer contacto fisico pode pdr a vida em risco. Nao tocar
diretamente na ficha.

c) Nao abandonar o aparelho enquanto este estiver a funcionar. Se parar de trabalhar, certifique-se de que a
maquina esta desligada, caso contrario existe o risco de eletrocussao.

d) Nao se recomenda a utilizagdo de uma extensdo mais longa para soldar. Se for necessario utilizar uma
extensdo mais longa, é preferivel utilizar um fio de maior didmetro (2,5 mm? no minimo) e desenrolar
completamente a extenséo.

e) Nao tocar em nenhuma parte da pega de trabalho ou do equipamento de soldadura durante a operag&o.

2.3 Apés a soldadura

2.3.1 Cuidado com as temperaturas elevadas
A pega soldada, a vareta de soldadura e a tocha de soldadura apds a soldadura estdo a uma temperatura
muito elevada e ndo devem ser tocadas diretamente, caso contrario podem queimar-se.

2.3.2 Armazenamento

a) Apos a conclusdo dos trabalhos, a maquina deve ser imediatamente desligada.
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b) Quando a maquina tiver arrefecido completamente, comece a arrumar o equipamento. Desligue primeiro a
eletricidade e o gas.

2.3.3 Conservacao
a) Mantenha o aparelho num local seco e sem pé.
b) Armazenar a maquina numa superficie plana e ndo num declive.
c) Proteger os cabos contra danos.
d) Na&o colocar a maquina num ambiente propenso a choques eléctricos.

3 Instalacao

3.1 Conteudo

Ao soldar com corrente continua, deve ser dada especial atengdo a polaridade da cablagem. Em geral, quando se
utiliza a soldadura em corrente continua, recomendamos que a cablagem seja feita conforme indicado na tabela abaixo.

Polaridade da Polaridade da
Modelo
peca (terra) lanterna
MMA - +
TIG + -
@ 3.2 Esquema elétrico @
Modelo | Diagrama
Tomada de
Suporte de corrente
MMA Elétrodo
O~__ 1=
= Cabo de terra =
Peca de
Redutor de
Cabo de gas
Cilindro de argon Tomada de
Vareta TIG corrente
TIG \ Magarico TIG s
A 3
1O F
L L
Peca de Cabo de terra




Conector de polaridade +
MMA: Suporte de eléctrodos
TIG: Bracadeira de terra

)
-4
z
-1
=]

TIG: Conector para controlos
datocha TIG

"

Conector de polaridade -
MMA: Bragadeira de terra

W

I S

TIG : magarico

TIG: Conector para mangueira de
alimentagao de gas da tocha TIG

3.3 Fases de instalacao

3.3.1 Procedimento de instalagciao recomendado

a)
b)
c)
d)
e)
f)
)]

Certificar-se de que a maquina esta desligada.

Verifique se o cabo de alimentagdo esta em boas condigdes e se a tensdo de entrada esta correcta.

Ligar o aparelho a tomada eléctrica.

Para a soldadura TIG, ligar a mangueira de gas. Definir o caudal desejado.

Ligar o cabo de terra a pecga a soldar de acordo com a polaridade.

Ligar a tocha TIG ou o porta-eléctrodos, respeitando a polaridade correcta.

Ligar o aparelho, selecionar o modo de soldadura adequado no ecré e definir os parametros apropriados.
Antes de iniciar, certificar-se de que nao existe curto-circuito entre a tocha e a peca de trabalho.

3.3.2 Escolher o gas correto

Antes da soldadura TIG, é necessario ligar o gas para proteger a pecga de trabalho. A selegdo correcta do gas € um
passo importante para uma boa soldadura.

Modelo Material Gas

"""""""""""""" 1 Ago, ago inoxidavel

Sem necessidade de gas

Argon puro

TIG AC/DC Aluminio Argon puro
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4 Como funciona

4.1 Especificacoes

(: t I- Castolin Eutectic France
as n Il.‘® BP 325 - 91958 Courtaboeuf cedex France

SynTIG 200 ACDC (ESC 772107) Serial N°:
1~ ==
2D B
g TIG!10A/10,4V - 200A/18V
™~ [x 20% 60% 100%
I
I, 200A 130A 100A
s U0=81,2V
U, 18V 15,2v 14V
:DD U1=230v Imax= 28,2A left= 14,1A
1~50-60Hz
?I:I MMA:10A/20.4V-170A/26.8Y
. X 25% 60% 100%
I, 170A% 110A 85A
s Uo=81.3V
U, 26.8V 24.4v 23.2v
:DE|> U1=230v Imax= 32,7A left= 16,4A
1~ 50-60Hz
IP21S H Eic €
|




4.2 Introducéao ao painel

7 8

puLsev: @ PuLsex @
@ Ax@

PULSE
OFF

® [N [ [ [T

NUM.

Nome Modo

Efeito

Tens&o de entrada

Indica que o dispositivo esta ligado a uma fonte de alimentagéo.

Indicagéao da
2 Indica que a maquina esta protegida contra o sobreaquecimento.
temperatura
Prima para confirmar e selecionar outra definicdo
3 Roda de ajuste
Rodar para ajustar o valor
HF - arco de arranque de alta frequéncia
4 Selegao HF/LIFT TIG
LIFT - toque no arco de arranque
2T - Modo 2 tempos
5 Selegdo 2T/4T TIG
4T - Modo a 4 tempos
PULSO DESLIGADO
6 Selecdo PULSE TIG
PULSO LIGADO
Onda sinusoidal
Selegao da forma de
7 TIGAC Onda triangular
onda
Onda quadrada
TIG AC: Modo TIG AC para aluminio
TIG DC: modo de corrente continua TIG para todos os metais,
Selegdo do modo de
8 exceto aluminio
soldadura
TIG SPOT: modo TIG para apontar
MMA: modo de soldadura por elétrodo revestido
9-1 PRE-GAS (s) TIG Tempo de difusdo do gas antes da igni¢do do arco
i TIGACouDC  Corrente de arco inicial
9-2 E (A)
TIG SPOT Corrente do arco de soldadura por pontos
9-3 TUP (s) TIGACouDC Tempo necessario para passar de Is para 11
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TIG AC ou DC
Corrente de soldadura
PULSO
9-4 11 (A) Corrente de pico pulsada
LIGADO
Tempo TIG por ponto (ms)
TIG SPOT
PULSO
Corrente de impulso baixa (% de I1)
9-5 12 (% ou's) LIGADO
Tempo de intervalo TIG entre cada ponto (em s)
TIG SPOT
9-6 T DOWN (s) TIGAC ouDC  Desvanecimento: tempo necessario para passar de |1 para |IE
9-7 IE (A) TIGACouDC Corrente de fim de arco
9-8 POS-GAS (s) TIG Tempo de difuséo do gas apos a soldadura
PULSO
9-9 PULSO HZ (Hz) Frequéncia de impulsos: nimero de ciclos por segundo
LIGADO
PULSO
9-10 IMPULSO % Relagéo entre a corrente de pico e o tempo da corrente de base
LIGADO
9-11 AC HZ (Hz) TIGAC Frequéncia: Utilizada para ajustar a concentragdo do arco
TIGAC Balanga: utilizada para decapar a peca de trabalho durante a

9-12 AC % DE
soldadura

4.3 Pormenores funcionais

Protecao contra curto-circuitos
Quando um curto-circuito é detectado, a maquina corta a corrente de saida para evitar ficar permanentemente num
estado de saida de alta corrente.
@ A corrente de saida pode, por vezes, permanecer e o utilizador deve evitar, tanto quanto possivel, curtos-circuitos entre @
o elétrodo e a pega de trabalho e nao se aproximar demasiado. Se houver um curto-circuito, este deve ser rapidamente
eliminado.

2T/AT: 2T/4T séo dois modos de controlo on-off para tochas TIG.

Prima o gatilho para comegar e mantenha-o premido para soldar. Quando se solta o
gatilho, o arco para.

2T

Este modo permite-lhe soltar o gatilho da tocha depois de o arco ter comegado e um
4T novo impulso ira parar o arco.
Este € um modo mais relaxante quando se tem um longo percurso para completar.

Tup: Tempo de subida para I1: Permite ao operador posicionar corretamente o elétrodo antes de a corrente de
soldadura atingir a poténcia maxima. Isto reduz os salpicos e limita o risco de incluséo de tungsténio.

TDOWN: Desvanecimento: preenchimento da cratera no final da soldadura.

PULSADO: A soldadura TIG pulsada ¢ utilizada para soldar chapas finas. Evita a distor¢céo e proporciona um melhor
controlo da poga de fusdo, garantindo uma boa penetragéo e produzindo menos calor.

11: A fungdo da corrente de pico pulsada é formar uma poca de fusdo e fundir a vareta de soldadura. O ajuste da
corrente ndo deve, por isso, ser demasiado baixo, caso contrario ndo é possivel formar uma poca de fusdo.

12: A fungao da corrente de impulso baixa € manter o arco aceso, reduzindo a temperatura do arco e, por
conseguinte, da poca de fusdo. A corrente baixa é definida como uma percentagem do pico do impulso; se for
demasiado baixa, o arco pode ficar instavel.

PRE-GAS E POS-GAS: Para iniciar o trabalho de soldadura, puxe o gatilho da tocha e a maquina comegcara a
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fornecer gas, que é o pré-gas. O fornecimento de gas antes da soldadura garante que esta se realiza numa atmosfera
gasosa protetora e melhora a qualidade da soldadura.

Quando terminar a soldadura, depois de soltar o gatilho, ndo retire imediatamente a tocha, pois esta continua a difundir
gas, o que reduz a temperatura da superficie da pega soldada, mas garante que a soldadura em solidificagcdo nao oxida.
SPOT TIG - SOLDAGEM POR PONTO TIG: A soldadura por pontos pode definir um tempo de trabalho com o
arco ligado e um tempo de intervalo com o arco desligado. Quando o tempo de intervalo ¢é igual a 0, trata-se, de
facto, de uma soldadura normal, produzindo um Unico arco. Se o tempo de intervalo ndo for 0, é possivel soldar
varios pontos seguidos. No intervalo de tempo em que o arco se extingue, o gas de protegdo continua a ser
difundido.

AC/DC TIG: A soldadura DC TIG utiliza a pega de trabalho como elétrodo positivo e o elétrodo de tungsténio da
tocha de soldadura como elétrodo negativo. Pode ser utilizada para soldar muitos metais para além do aluminio
e do magnésio.

A soldadura TIG AC permite soldar aluminio e magnésio utilizando a inversao de polaridade de alta frequéncia.

FORMA DE ONDA: No modo TIG AC, é possivel selecionar a forma de onda da tensdo de entrada. Estas podem
ser ondas sinusoidais, ondas triangulares ou ondas quadradas.

- Onda quadrada: Soldadura de ligas leves em espessuras maiores, com maior penetracédo. Elevado
ruido do arco de soldadura. Maior transferéncia de calor. Corddo mais largo e mais espesso.

- Onda sinusoidal: Onda utilizada na maioria das aplicagdes. Boa transmisséo de energia para a peca
de trabalho. Cord&o de soldadura muito brilhante e limpo. Boa velocidade e excelente penetragdo. Baixo
ruido do arco de soldadura.

- Onda triangular: Recomendada para pegas finas de aluminio. Baixa energia transmitida a pega a
soldar e, por conseguinte, adequada para materiais ou ligas com um baixo ponto de fusdo. Controlo da
penetragdo (ndo elevado). Ruido do arco de soldadura muito baixo.

4.4 Parametros de soldadura

MMA - Soldadura por arco de metal blindado
Relagéo entre a espessura da chapa metalica a soldar, o didmetro do elétrodo e a corrente.

Esp ura da chap Diametro do elétrodo Corrente em Amperes
em mm em mm
<2 1,6 25-40
2 40 - 60
3,2 100 - 130
4.5 3,2 100 - 130
4,0 160 - 180
6-12 4,0 160 - 180
TIG

Relacéo entre a corrente e o tamanho do elétrodo de tungsténio.

Diametro do elétrodo de tungsténio Saida DC em Amperes
em mm
1,0 10 - 75A

1,6 40 - 130A
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2,0 75 - 180A
2,4 130 - 220A

O TIG pode soldar com uma vareta, e o diametro da vareta esta ligado a corrente.

Corrente de soldadura em Amperes Diametro da haste em mm
10-20 =1.0
20 - 50 1,0-1,6
50 - 00 1,0-24
100 - 200 1,6 -3,0

4.5 Procedimento de soldadura

a) Utilizar equipamentos de protec¢do individual adequados ao trabalho a efetuar e em conformidade com as directivas
em vigor.
b) Consultar o capitulo 3, ligar o cabo de alimentagéo, o gas, a tocha TIG ou o porta-eléctrodos, a terra e ligar.
- Soldadura MMA com um elétrodo revestido
e  Utilize o botao 8 para selecionar o modo MMA.
e Ajustar a intensidade de acordo com o elétrodo, premindo e rodando o volante 3 (ver tabela na secgéo 4.4
para as defini¢des).
e  Prima novamente o volante para confirmar a defini¢éo.
. A maquina esta pronta a soldar.
- Soldadura TIG
@ e  Selecionar o modo de soldadura com o botdo 8: TIG AC ou TIG DC ou TIG SPOT. @
e  Seleccione as opgdes com os botdes 4, 5 e 6.
e Se for AC TIG, selecionar o tipo de onda com o botdo 7.
e  Ajustar os parametros TIG premindo e rodando o volante 3. Premir a roda 3 para confirmar e passar a
definicdo seguinte.
e A maquina esta pronta a soldar.

5 Resolucao de problemas

5.1 Codigo de erro

Quando a maquina avaria, é possivel compreender o tipo de avaria observando o cédigo de avaria no ecra.

Falha Descricao

EO01/FO1 Sobreaquecimento

E02/F02 A tensdo de entrada é superior ou inferior ao normal

EO5/F05 Problema com a tocha: acionamento do gatilho antes do arranque da
unidade

E07/FO7 Problema com o bocal interno e o elétrodo

EO08/F08 Sobrecorrente

E09/F09 A saida esta em curto-circuito ou a linha de retorno da tenséo esta
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anémala.

E10/F10 Tocha fechada, sem saida

E13/F13 Corrente de saida anormal (corrente de saida abaixo do valor
definido)

E14/F14 Tenséo de entrada inadequada

E15/F15 A selecdo da tensdo ndo corresponde a tensdo de entrada

E16/F16 Corrente excessiva do ventilador

E20/F20 Sobreaquecimento

5.2 Problemas e solugdées comuns

[ [

Modo | Problemas Solugao
EO1/F01 Aguarde que a estacéo de soldadura arrefeca até a temperatura
. de retorno, depois a estagdo de soldadura continuara a
sobreaquecimento .
funcionar.
E09/F09 Separar firmemente a tocha de soldadura da pega de trabalho
em curto-circuito e parar a maquina de soldar, se necessario.
A maquina ndo pode | Verificar se o cabo de entrada esta intacto, se a fonte de
arrancar alimentagéao esta ligada e se a tenséo de entrada é normal.
Podem ocorrer fugas de gas nas maquinas de soldar,
Todos resultando em soldaduras de ma qualidade. Verifique se
X existem fugas nos tubos e acessoérios de gas e aperte ou
Fugas de gas ) ) - . -
substitua quaisquer acessorios defeituosos. E importante
inspecionar regularmente as tubagens de gas e os acessorios
quanto a desgaste e substitui-los, se necessario.
. Verificar a ligagéo a terra, ajustar as definicdes de acordo com
Instabilidade do arco K - o i L.
o tipo de material a soldar e substituir o elétrodo, se necessario.
A pega de soldadura .
Reduzir a corrente de soldadura.
perfurada
Arco instavel ou dificuldade | Aumentar a corrente ;
de arranque Verificar o elétrodo revestido.
MMA Vareta de soldadura colada | Aumentar a corrente.
Reduzir a distancia entre o elétrodo e a pega de trabalho, néo
Falha do arco de soldadura )
puxar demasiado alto.
Verificar a alimentagéo de gas ;
i Aumentar a velocidade de soldadura ;
A cor da soldadura é escura ~ . . . i
Na&o retirar a tocha imediatamente apds a soldadura;
Aumentar o pré-gas e o pos-gas.
TG pre-g pos-g

O elétrodo de tungsténio
queima-se rapidamente

Verificar a polaridade da cablagem.

Soldadura irregular

Afiar o elétrodo de tungsténio.

Falha do arco de soldadura

Aumentar a corrente.
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6 Manutencao

A AVISO: Os nao-profissionais ndo devem abrir a maquina, pois isso pode ser
perigoso. Antes de qualquer operagéo de manutengéo, desligue primeiro o aparelho.

6.1 Guia de entrevista

1. Nao desmontar a maquina sem autorizagdo, pois pode danifica-la.

2. Ao deslocar a maquina, certificar-se de que esta esta desligada.

3. Nao bloquear a ventoinha quando a maquina estiver a funcionar e ndo tocar na posicdo da ventoinha.
Verificar a ventilagao antes de cada utilizagéo.

4. Comece sempre por ler o manual do seu equipamento de soldadura.

5. Limpe regularmente o seu equipamento de soldadura para remover qualquer sujidade, detritos ou aparas de
metal que possam entupir a maquina. Utilize uma escova macia ou ar comprimido para limpar as ventoinhas
de arrefecimento, aberturas de ventilagéo ou filtros.

6. Inspeccione regularmente os cabos de soldadura quanto a danos ou desgaste. Substitua os cabos que
apresentem sinais de deterioragdo, como desgaste ou fissuras.

7. Verificar regularmente o estado de desgaste dos consumiveis, tais como suportes de eléctrodos, bocais e
eléctrodos. Substituir os consumiveis danificados ou desgastados. A utilizagdo de consumiveis danificados
pode afetar a qualidade das soldaduras.

8. Verificar regularmente a botija de gas quanto a fugas e pressdo. Substituir a garrafa de gas se estiver vazia

@ ou danificada. Recomendamos a substituigdo do redutor de pressdo de 5 em 5 anos apds a entrada em @
funcionamento.

9. Quando néo estiver a ser utilizado, o equipamento de soldadura deve ser guardado num local limpo, seco e

seguro. Cobrir o equipamento para o proteger do pd, da humidade e de outros factores ambientais.

10. Verificar as especificacdes da cablagem de saida da unidade de soldadura, a sua solidez e a auséncia de
ferrugem e oxidagdo nos parafusos de ligagao dos cabos.

11. Nao provocar um curto-circuito entre o bocal condutor e a pega de trabalho. O curto-circuito queimara o bocal
condutor. Uma vez queimado, deve ser substituido, caso contrario a qualidade da soldadura sera afetada.
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6.2 Vista explodida

NAO. Nome Quantidade
1 Tampa da pega 1
2 Pega 1
3 Tampa superior 1
4 Sistema de alimentagédo 1

eléctrica
5 Apoio 1
6 Conjunto da tampa frontal 1
7 Placa de circuito impresso do 1
ecra
8 Botao 1
9 Manga de silicone para 1
codificador
10 Conector rapido 2
11 Painel frontal de plastico 1
12 Ficha de controlo da tocha 1
13 Ligagao de saida de gas 1
14 Conector atual 1
15 Indutancia 1
16 Antecedentes 1
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17 Cobertura de borracha
18 Suporte do dissipador de
calor

19 Deflector de vento 1
20 Clipe 2
21 Tampa do ventilador 1
22 Valvula solenoide 1
23 Interruptor 1
24 Cabo de alimentagéo 1
25 Ventilador DC 1
27 Cabo de saida 1
28 Clipe de cabega para baixo 1

7 Acessorios

Acessorio Especificacoes Quantidade
Cabo e bragadeira de ligagéo a 3m, cobre puro 1 peca
terra
Magarico TIG 4m 1 pecga
Mangueira de gas 3m 1 peca
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1 Symbol

1.1 Objasnienie symboli

[ [

Symbol

Znaczenie

A

Uwagal!

A

Uwaga, przeczytaj instrukcje obstugi

Nalezy nosi¢ odpowiedni sprzet ochrony osobistej.

Nalezy nosi¢ odpowiednie rekawice

Nadaje sig do spawania w srodowiskach o wysokim ryzyku porazenia

pradem elektrycznym

Dostawa gazu

Ziemia (uziemienie)

Wyswietlacz temperatury

| —© = ll®e®

®

Prad staty (DC)

Prad przemienny (AC)

Prad staty i przemienny

Prad wyjsciowy

®®dd7

Napigcie wejsciowe

2T/4T

Tryby 2-suwowy / 4-suwowy

Fala sinusoidalna

Fala tréjkatna

£32

Fala prostokgtna
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2 Bezpieczenstwo

Ostrzezenie! Przed rozpoczeciem spawania nalezy uwaznie przeczytac¢
A instrukcje bezpieczenstwa, zrozumie¢ zagrozenia zwigzane ze spawaniem i

przeprowadzi¢ odpowiednie kontrole. Niektére zagrozenia mogg by¢ $miertelne!

2.1 Przed spawaniem

2.1.1 Kontrola srodowiska

a) Maszyna musi pracowa¢ w srodowisku o niskim zapyleniu. Do urzagdzenia mogg dosta¢ sie duze ilosci pytu.
Jesli pyt zawiera substancje przewodzgce, moze to spowodowa¢ uszkodzenie urzagdzenia, a nawet zagrozi¢
bezpieczenstwu ludzi.

b) Urzadzenie powinno pracowaé w suchym otoczeniu.

c) Urzadzenie musi by¢ uzytkowane w dobrze wentylowanym otoczeniu. Podczas spawania moze powstawac
dym i gazy. Dobra wentylacja jest korzystna dla bezpieczenstwa oséb.

d) Urzadzenie nie moze by¢ uzywane w deszczu lub $niegu.

e) Urzadzenie nie moze by¢ uzywane do rozmrazania rur!

f)  Upewnij sig, ze w poblizu nie ma substancji tatwopalnych lub wybuchowych.

2.1.2 Sprawdzanie urzadzenia

a) Sprawdz, czy napigcie zasilania jest prawidtowe. Jesli napiecie wejsciowe jest zbyt wysokie, urzgdzenie moze

ulec uszkodzeniu; jesli napigcie wejsciowe jest zbyt niskie, urzadzenie moze sig nie uruchomié.
@ b) Sprawdz, czy przewdd zasilajacy jednostki lutowniczej jest prawidtowo podtgczony. Uszkodzone potgczenia @

moga spowodowac zapton, a odstoniete przewody moga stwarza¢ ryzyko porazenia pradem.

c) Sprawdz, czy przewdd uziemiajgcy jest prawidtowo podigczony. Nieprawidlowe podigczenie moze
spowodowacé porazenie prgdem!

d) Sprawdz polaryzacje wyjscia.

21.3 Doswiadczony personel@

a) Personel obstugujacy urzadzenie spawalnicze musi by¢ do$wiadczony i odpowiednio przeszkolony.
b) Nie nalezy demontowaé urzadzenia ani pracowac przy nim podczas demontazu.

o

) Personel spawalniczy musi podjg¢ odpowiednie $rodki ochronne, noszac odziez ochronng, maski spawalnicze
i srodki ochrony stuchu.

2.2 Podczas prac spawalniczych

2.2.1 Toksyczne gazy
a) Podczas spawania nalezy nosi¢ maske. Podczas spawania moga powstawac toksyczne gazy lub zawieszone
czastki. Nawet jesli znajdujesz sie w dobrze wentylowanym otoczeniu i wdychasz tylko niewielkg ilos¢

szkodliwych substancji, diugotrwate wdychanie jest nadal niebezpieczne.
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2.2.2 Niebezpieczenstwa zwigzane z wysoka czestotliwoscia
a) Niektdére urzagdzenia pracujg z wysoka czestotliwos$cia, co moze powodowaé zakiocenia pracy niektorych
instrumentow. Nalezy upewni¢ sie, ze w poblizu nie znajdujg sie urzadzenia lub sprzet wrazliwy na wysokie
czestotliwosci.
b) Jesli w poblizu znajdujg sie osoby z rozrusznikami serca, urzadzenia spawalniczego nalezy uzywac z
zachowaniem ostroznos$ci. W takim przypadku zalecamy korzystanie z trybu Lift.

2.2.3 Glowne zagrozenia zwigzane ze swiatlem
a) Nalezy nosi¢ maske spawalniczg zgodng z obowigzujgcymi dyrektywami. Spawarka emituje silne $wiatto,
ktore moze powodowac utrate wzroku. Odcien musi odpowiadac¢ intensywnosci pracy (patrz tabela ponizej).
b) Silne $wiatto moze powodowaé zawroty gtowy. Praca na wysoko$ci moze by¢ niebezpieczna. Upewnij sie, ze
stosujesz odpowiednie $rodki ochronne.

Prad w amperach
05]25]10]20] 40] 80 [ 125 | 175 | 225 | 275 |
1 5 15|30 60 100 | 150 | 200 | 250

JIIINEEEEEE
12

Proces spawania

Elektrody powlekane 9 | 10 11
TIG na wszystkich metalach 9 10 11 | 12 13
Ciecie plazmowe 9 0 | 1 | 12

2.2.4 Ryzyko zachlapania
a) Nalezy nosi¢ odziez ochronng zgodnie z obowigzujgcymi dyrektywami. Promienie powstajagce podczas
spawania sg bardzo gorace i mogg powodowac¢ oparzenia ludzkiego ciata.
b) W miejscu pracy nie mogg znajdowac¢ sie¢ zadne substancje tatwopalne ani wybuchowe. Rzuty moga
spowodowac pozar lub wybuch.

2.2.5 Inne srodki ostroznosci

a) Doktadnie sprawdz butle z gazem argonowym i przytgcze gazu pod katem wyciekow.

b) Napiecie bez obcigzenia urzadzenia jest wysokie i jakikolwiek kontakt fizyczny moze zagraza¢ zyciu. Nie
nalezy bezposrednio dotyka¢ wtyczki.

c) Nie wolno pozostawia¢ pracujacego urzadzenia. W przypadku przerwania pracy nalezy upewni¢ sig, ze
urzadzenie jest wylaczone, w przeciwnym razie istnieje ryzyko porazenia prgdem.

d) Nie zaleca si¢ uzywania dluzszego przediuzacza do spawania. Jesli konieczne jest uzycie dtuzszego
przediuzacza, zaleca sig uzycie przewodu o wigkszej $rednicy (minimum 2,5 mm?) i catkowite rozwiniecie
przediuzacza.

e) Podczas pracy nie wolno dotyka¢ zadnej czg$ci elementu spawanego ani sprzetu spawalniczego.

2.3 Po spawaniu

2.3.1 Uwaga na wysokie temperatury
Spawana cze$¢, drut spawalniczy i palnik spawalniczy po spawaniu majg bardzo wysokg temperature i nie
wolno ich bezposrednio dotyka¢, w przeciwnym razie moga ulec poparzeniu.

2.3.2 Przechowywanie
a) Po zakonczeniu pracy urzgdzenie nalezy natychmiast wylgczyc.
b)  Po catkowitym ostygnieciu urzadzenia nalezy rozpocza¢ jego odstawianie. Najpierw nalezy wylgczy¢ zasilanie
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elektryczne i gazowe.

2.3.3 Ochrona
a) Urzadzenie nalezy przechowywa¢ w suchym i wolnym od kurzu miejscu.
b) Urzadzenie nalezy przechowywac na ptaskiej powierzchni, a nie na pochytosci.
c) Chroni¢ kable przed uszkodzeniem.
d) Nie nalezy umieszczaé¢ urzadzenia w miejscach narazonych na porazenie pragdem elektrycznym.

3 Instalacja

3.1 Tresé

Podczas spawania prgdem statym nalezy zwréci¢ szczegoélng uwage na biegunowo$¢ okablowania. Ogodlnie rzecz
biorgc, w przypadku spawania pragdem statym zalecamy okablowanie zgodnie z ponizsza tabela.

Biegunowos¢ . L.
L. Biegunowos¢é
Model czesci )
R L. latarki
(uziemienie)
MMA - +
TIG + -
@ 3.2 Schemat polaczen @
Model | Schemat
Gniazdo
Uchwyt elektrody wyj$ciowe

MMA Elektroda F\/\O R
Db
L

Kabel uziemiajgcy =

Elément
Reduktor cisnienia
Kabel gazowy
Cylinder argonow Gniazdo
Pret TIG wyjsciowe
TIG \ Palnik TIG 3

A

ok iy

L

Element do Kabel uziemiajgcy




+ zlgcze polaryzaciji
MMA: Uchwyt elektrody
TIG: Zacisk uziemienia

Castoy

TIG: Ztacze do sterowania

'0

palnikiem TIG

Ztacze polaryzacji -
MMA: Zacisk uziemienia

S

I S

TIG: palnik

TIG: Ztagcze weza
doprowadzajgcego gaz do palnika
TIG

3.3 Etapy instalacji

3.3.1 Zalecana procedura instalacji

a)
b)
c)
d)
e)
f)
9)

Upewnij sig, ze urzgdzenie jest wytgczone.

Sprawdz, czy kabel zasilajgcy jest w dobrym stanie i czy napigcie wejsciowe jest prawidtowe.

Podtacz zestaw do gniazda zasilania.

W przypadku spawania TIG podtgcz waz gazowy. Ustaw zgdane natgzenie przeptywu.

Podiacz kabel masy do spawanej czesci zgodnie z biegunowoscig.

Podtacz palnik TIG lub uchwyt elektrody, przestrzegajac prawidtowej biegunowosci.

Wigcz urzadzenie, wybierz odpowiedni tryb spawania na ekranie i ustaw odpowiednie parametry. Przed
rozpoczeciem upewnij sie, ze nie ma zwarcia miedzy uchwytem a elementem spawanym.

3.3.2 Wybor odpowiedniego gazu
Przed rozpoczeciem spawania TIG konieczne jest podtgczenie gazu w celu ochrony spawanego elementu. Prawidtowy
dobdr gazu jest waznym krokiem w kierunku dobrego spawania.

Model Materiat Gaz

MMA Brak zapotrzebowania na gaz
"""""""""""""""""""""""""" + Stal, stal nierdzewna

TIGDC Czysty argon

TIG AC/DC Aluminium Czysty argon
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4 Jak to dziata

4.1 Specyfikacja

®

[ [

(: ‘ I-nm Castolin Eutectic France
as n I BP 325 - 91958 Courtabeeuf cedex France
SynTIG 200 ACDC {ESC 772107) Serial N°
1~ ==
(AR B
TIG:10A/10,4Y - 200A/18Y
6 N 20% 60% 100%
I
Iy 200A 130A 100A
s Uo=81,2V
U, 18v 15,2V 14V
:DD U1=230V Imax= 28,2A lefi= 14,1A
1~50-60Hz
?I:I MMA:10A/20.4V-170A/26.8V
S— X 25% 60% 100%
I, 170A% 110A 85A
s Uo=81.3V
U, 26.8V 24.4v 23.2v
:DD U1=230v Imax= 32,7A lefi= 16,4A
1~50-60Hz
1P21S H Kc €
]




4.2 Wprowadzenie do panelu

7 8 1

2
9
puLsev: @ PuLsex @
@ Ax@
PULSE
OFF
6 5 4 3
NUM. Nazwa Tryb Efekt
@ 1 Napiecie wejsciowe Wskazuje, ze urzadzenie jest podigczone do zrodta zasilania. @
Wyswietlacz
2 Wskazuje, ze urzgdzenie jest chronione przed przegrzaniem.
temperatury
Nacisnij przycisk , aby potwierdzi¢ i wybra¢ inne ustawienie
3 Pokretto regulaciji
Obré¢, aby dostosowaé warto$é
HF - tuk rozruchowy o wysokiej czestotliwosci
4 Wyboér HF/LIFT TIG
LIFT - dotknij fuku startowego
2T - tryb 2-suwowy
5 Wybor 2T/4T TIG
4T - tryb 4-suwowy
PULSE OFF
6 Wyboér PULSE TIG
PULSE ON
Fala sinusoidalna
7 Wybor ksztattu fali TIGAC Fala tréjkatna
Fala prostokatna
TIG AC: Tryb TIG AC dla aluminium
TIG DC: Tryb pradu statego TIG dla wszystkich metali z wyjatkiem
8 Wybor trybu spawania aluminium.
TIG SPOT: Tryb TIG do celowania
MMA: tryb spawania elektrodg otulong
9-1 GAZ WSTEPNY (s) TIG Czas dyfuzji gazu przed zaptonem tuku
TIG AC lub Prad poczatkowy tuku
9-2 Czy (A)

DC Prad tuku spawania punktowego
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TIG SPOT
TIG AC lub
9-3 Tup (s) Czas potrzebny na przejécie z Is do 11
DC
TIG AC lub
Prad spawania
DC
9-4 11 (A) Impulsowy prad o wysokim natezeniu szczytowym
PULSE ON
Czas TIG na punkt (ms)
TIG SPOT
PULSE ON Niski prad impulsu (% 11)
9-5 12 (% lub s)
TIG SPOT Czas przerwy TIG miedzy poszczegdéinymi punktami (w s)
TIG AC lub
9-6 T DOWN (s) bC Zanikanie: czas potrzebny na przejécie z |1 do IE
TIG AC lub
9-7 IE (A) Prad korica tuku
DC
9-8 POST-GAZ (s) TIG Czas dyfuzji gazu po spawaniu
9-9 IMPULS HZ (Hz) PULSE ON Czestotliwos¢ impulséw: liczba cykli na sekunde
9-10 IMPULS % PULSE ON Stosunek pradu szczytowego do czasu pragdu bazowego
9-11 AC HZ (Hz) TIGAC Czestotliwosé: Stuzy do regulacji stezenia tuku.
TIGAC Wywazenie: uzywane do usuwania materiatu obrabianego podczas

9-12 AC % OF
spawania

4.3 Szczegoly funkcjonalne

@ Ochrona przed zwarciami @
Po wykryciu zwarcia, urzgdzenie odcina prad wyjsciowy, aby unikngé pozostania w stanie wysokiego pradu wyjsciowego.
Prad wyjsciowy moze czasami pozostaé, a uzytkownik powinien w miare mozliwosci unika¢ zwar¢ miedzy elektroda a
przedmiotem obrabianym i nie zbliza¢ sig zbyt blisko. Je$li dojdzie do zwarcia, nalezy je szybko wyeliminowac.

2T/AT: 2T/4T to dwa tryby sterowania on-off dla uchwytéw TIG.

Aby rozpocza¢ spawanie, nalezy nacisng¢ spust i przytrzyma¢ go. Po zwolnieniu
spustu tuk zatrzymuije sig.

2T

Tryb ten umozliwia zwolnienie spustu palnika po rozpoczeciu tuku, a kolejny impuls
4T zatrzyma tuk.

Jest to bardziej relaksujacy tryb, gdy masz do pokonania dtugg trase.

Tup: Czas narastania do |11: Umozliwia operatorowi prawidtowe ustawienie elektrody, zanim prgd spawania osiggnie
petng moc. Zmniejsza to ilo$¢ odpryskéw i ogranicza ryzyko wtrgcen wolframu.

TDOWN: zanikanie: wypetnianie krateru po zakonczeniu spawania.

PULS: Pulsacyjne spawanie TIG jest uzywane do spawania cienkich blach. Pozwala to unikngé znieksztatcen i
zapewnia lepszg kontrole jeziorka spawalniczego, zapewniajgc dobre wtopienie przy jednoczesnym wytwarzaniu
mniejszej ilosci ciepta.

11: Zadaniem impulsowego pradu szczytowego jest utworzenie jeziorka spawalniczego i stopienie drutu
spawalniczego. Ustawienie prgdu nie moze by¢ zatem zbyt niskie, w przeciwnym razie nie bedzie mozliwe utworzenie

jeziorka spawalniczego.
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12: Zadaniem niskiego prgdu impulsu jest utrzymanie tuku przy jednoczesnym zmniejszeniu temperatury fuku, a tym
samym stopionego jeziorka. Niski prad jest ustawiany jako procent wartosci szczytowej impulsu; jesli jest zbyt niski,
tuk moze by¢ niestabilny.

Gaz wstepny 1 KONCOWY: Aby rozpoczaé spawanie, nalezy nacisngé spust uchwytu, a urzadzenie zacznie
dostarczac¢ gaz, ktory jest gazem wstepnym. Dostarczanie gazu przed spawaniem zapewnia, ze spawanie odbywa sie
w ochronnej atmosferze gazowej i poprawia jako$¢ spawania.

Po zakonczeniu spawania, po zwolnieniu spustu, nie nalezy natychmiast odigcza¢ palnika. Palnik nadal rozprasza gaz,
co obniza temperature powierzchni spawanego elementu, ale gwarantuje, ze krzepnaca spoina nie utleni sig.

SPOT TIG - SPAWANIE PUNKTOWE TIG: Podczas spawania punktowego mozna ustawi¢ czas pracy z
wigczonym tukiem i czas przerwy z wytgczonym tukiem. Gdy czas przerwy jest rowny 0, jest to w rzeczywistosci
normalne spawanie, wytwarzajgce pojedynczy tuk. Jesli czas przerwy nie jest rowny 0, mozna spawac kilka
punktéw z rzedu. W czasie przerwy, gdy tuk jest wygaszony, gaz ostonowy jest nadal rozpraszany.

AC/DC TIG: Spawanie DC TIG wykorzystuje obrabiany przedmiot jako elektrode dodatnig, a elektrode
wolframowag palnika spawalniczego jako elektrode ujemng. Moze by¢ stosowana do spawania wielu metali innych
niz aluminium i magnez.

Spawanie TIG AC umozliwia spawanie aluminium i magnezu przy uzyciu inwersji polaryzacji o wysokiej
czestotliwosci.

KSZTALT FALI: W trybie AC TIG mozna wybrac¢ ksztatt fali napiecia wej$ciowego. Moga to by¢ fale sinusoidalne,
tréjkatne lub prostokatne.

- Fala prostokatna: spawanie lekkich stopéw na wiekszych grubosciach, z wieksza penetracjg. Wysoki
poziom hatasu tuku spawalniczego. Wyzszy transfer ciepta. Szerszy, grubszy $cieg.

- Fala sinusoidalna: Fala uzywana w wigkszosci zastosowan. Dobra transmisja energii do przedmiotu
spawanego. Bardzo jasny, czysty $cieg spoiny. Dobra predkos$¢ i doskonate wtopienie. Niski poziom
hatasu tuku spawalniczego.

- Fala tréjkatna: Zalecana do cienkich czesci aluminiowych. Niska energia przenoszona na spawang
czes¢, dlatego nadaje sie do materiatéw lub stopéw o niskiej temperaturze topnienia. Kontrola wtopienia
(niewysoka). Bardzo niski poziom hatasu tuku spawalniczego.

4.4 Parametry spawania

MMA - spawanie lukowe w ostonie metalu
Zalezno$¢ miedzy gruboscig spawanej blachy, srednica elektrody i natezeniem pradu.

Grubos¢ blachy Srednica elektrody w Prad w amperach
w mm mm
<2 1,6 25 - 40
2 2 40-60
3,2 100 - 130
4.5 3,2 100 - 130
4,0 160 - 180
6-12 4,0 160 - 180
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TIG
Zaleznos$¢ miedzy natezeniem pradu a rozmiarem elektrody wolframowe;j.

Srednica elektrody wolframowej w Wyjscie DC w amperach
mm
1,0 10 - 75A
1,6 40 - 130A
2,0 75 - 180A
24 130 - 220A

TIG moze spawac za pomocg preta, a $rednica preta jest powigzana z natezeniem pradu.

Prad spawania w amperach Srednica preta w mm
10-20 =1.0
20-50 1,0-1,6
50 - 00 1,0-2,4
100 - 200 1,6-3,0

4.5 Procedura spawania

a) Stosowaé $rodki ochrony indywidualnej odpowiednie do wykonywanej pracy i zgodne z obowigzujgcymi
dyrektywami.
b) Patrz rozdziat 3, podtgcz przewdd zasilajgey, gaz, uchwyt TIG lub uchwyt elektrody, uziemienie i wigcz urzadzenie.
@ - Spawanie MMA elektroda otulong @
e Uzyj przycisku 8, aby wybrac¢ tryb MMA.
e Wyreguluj intensywno$¢ w zaleznosci od elektrody, naciskajgc i obracajac pokretto 3 (patrz tabela ustawien
w sekcji 4.4).
e Nacis$nij ponownie kierownicg, aby potwierdzi¢ ustawienie.
. Maszyna jest gotowa do spawania.
- Spawanie TIG
e  Wybierz tryb spawania za pomocg przycisku 8: TIG AC lub TIG DC lub TIG SPOT.
e  Wybierz opcje za pomocg przyciskow 4, 5i 6.
e W przypadku metody AC TIG wybierz typ fali za pomocg przycisku 7.
e  Ustaw parametry TIG, naciskajac i obracajgc pokretto 3. Nacis$nij pokretto 3, aby potwierdzic i przejs¢ do
nastgpnego ustawienia.
e Maszyna jest gotowa do spawania.

5 Rozwiazywanie problemow

5.1 Kod biedu

Gdy urzadzenie ulegnie awarii, mozna poznac rodzaj usterki, patrzac na kod usterki na ekranie.
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Usterka Opis

EO01/F01 Przegrzanie

E02/F02 Napigcie wejsciowe jest wyzsze lub nizsze niz normalnie

EO5/F05 Problem z latarka: spust wcisniety przed uruchomieniem urzadzenia
EO7/FO7 Problem z wewnetrzng dyszg i elektrodg

EO08/F08 Prad przetezeniowy

E09/F09 Wyjscie jest zwarte lub linia powrotna napiecia jest nieprawidtowa.
E10/F10 Latarka zamknieta, brak wyjscia

E13/F13 Nieprawidtowy prad wyjsciowy (prad wyjsciowy ponizej ustawionej wartosci)
E14/F14 Nieodpowiednie napigcie wejsciowe

E15/F15 Wybér napiecia nie odpowiada napieciu wejsciowemu

E16/F16 Nadmierny prad wentylatora

E20/F20 Przegrzanie

5.2 Typowe problemy i rozwigzania

Tryb Problemy Rozwigzanie
EO01/FO1 Poczekaj, az stacja lutownicza ostygnie do temperatury powrotu,
przegrzanie a nastepnie stacja lutownicza bedzie kontynuowac¢ prace.
E09/F09 Mocno odfgcz uchwyt spawalniczy od przedmiotu obrabianego i
zwarcie w razie potrzeby zatrzymaj urzadzenie spawalnicze.
Nie  mozna  uruchomi¢ | Sprawdz, czy przewdd wejsciowy jest nienaruszony, czy zasilacz
urzadzenia jest wigczony i czy napiecie wejsciowe jest prawidfowe.
W urzadzeniach spawalniczych moze dochodzi¢ do wyciekéw
Wszystkie gazu, co skutkuje ztg jakosciag spoin. Nalezy sprawdzaé przewody
L gazowe i ztgczki pod kagtem wyciekdw i dokrecaé lub wymienia¢
Wycieki gazu . . L . i
wadliwe ztgczki. Wazne jest, aby regularnie sprawdza¢ przewody
gazowe i zlgczki pod katem zuzycia i wymienia¢ je w razie
potrzeby.
. . Sprawdz podtgczenie uziemienia, dostosuj ustawienia do rodzaju
Niestabilno$¢ tuku o . .
spawanego materiatu i w razie potrzeby wymien elektrode.
Wywiercona cze$¢ spawana | Zmniejszy¢ natezenie pradu spawania.
Niestabilny tuk lub trudnosci | Zwiekszenie natezenia pradu;
z uruchomieniem Sprawdz elektrodg powlekana.
MMA Klejony pret spawalniczy Zwiekszenie natgzenia pradu.
. . Zmniejszy¢ odlegto$¢ miedzy elektrodg a przedmiotem
Awaria tuku spawalniczego ; L |
obrabianym, nie ciagna¢ zbyt wysoko.
Sprawdz doptyw gazu;
L . Zwigkszenie predkosci spawania;
Kolor spoiny jest ciemny . X ) . ) i ) .
Nie odtgcza¢ palnika bezposrednio po zakonczeniu spawania;
TIG Zwiekszenie przedgazu i pogazu.
Elektroda wolframowa } X X
) Sprawdz polaryzacje okablowania.
szybko sig wypala

Nieregularne spawanie

Naostrzy¢ elektrode wolframowa.

Awaria tuku spawalniczego

Zwigkszenie natgzenia pradu.
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6 Konserwacja

A OSTRZEZENIE: Osoby nieprofesjonalne nie mogg otwiera¢ urzadzenia,
poniewaz moze to byé niebezpieczne. Przed przystgpieniem do jakichkolwiek
czynno$ci konserwacyjnych nalezy najpierw odtgczy¢ urzadzenie od zasilania.

6.1 Przewodnik wywiadu

1. Nie nalezy demontowac urzadzenia bez upowaznienia, poniewaz moze to spowodowacé jego uszkodzenie.

2. Podczas przenoszenia urzadzenia nalezy upewnic sie, ze jest ono wytgczone.

3. Nie nalezy blokowa¢ wentylatora podczas pracy urzadzenia ani dotykac jego pozycji. Przed kazdym uzyciem
nalezy sprawdzi¢ wentylacje.

4. Zawsze zaczynaj od przeczytania instrukcji obstugi sprzetu spawalniczego.

5. Sprzet spawalniczy nalezy regularnie czysci¢ w celu usunigcia wszelkich zanieczyszczen, gruzu lub wiéréw
metalowych, ktére mogtyby zatka¢ urzadzenie. Do czyszczenia wentylatoréow chtodzgcych, otworéw
wentylacyjnych i filtréw nalezy uzywa¢ miekkiej szczotki lub sprezonego powietrza.

6. Kable spawalnicze nalezy regularnie sprawdzac pod katem uszkodzen lub zuzycia. Wymieniaj kable, ktére
wykazujg oznaki zuzycia, takie jak strzepienie lub pekanie.

7. Regularnie sprawdza¢ stan zuzycia materiatéw eksploatacyjnych, takich jak uchwyty elektrod, dysze i
elektrody. Wymieniaj uszkodzone lub zuzyte materiaty eksploatacyjne. Uzywanie uszkodzonych materiatéw
eksploatacyjnych moze wptyng¢ na jakos¢ spoin.

8. Regularnie sprawdzaj butle gazowg pod katem wyciekéw i cisnienia. Jesli butla gazowa jest pusta lub
uszkodzona, nalezy jg wymieni¢. Zalecamy wymiane reduktora cisnienia co 5 lat od uruchomienia.

9. Nieuzywany sprzet spawalniczy nalezy przechowywaé w czystym, suchym i bezpiecznym miejscu. Sprzet

nalezy przykry¢, aby chroni¢ go przed kurzem, wilgocig i innymi czynnikami srodowiskowymi.

10. Sprawdz specyfikacje okablowania wyj$ciowego urzagdzenia spawalniczego, jego solidno$¢ oraz brak rdzy i
utleniania na $rubach tgczacych kable.

11. Nie wolno zwiera¢ dyszy przewodzacej i przedmiotu obrabianego. Zwarcie spowoduje spalenie dyszy
przewodzacej. Po spaleniu nalezy jg wymieni¢, w przeciwnym razie pogorszy sie jako$¢ spawania.
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6.2 Widok roztozony
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NIE. Nazwa llos¢
1 Pokrywa uchwytu 1
2 Uchwyt 1
3 Gorna pokrywa 1
4 System zasilania 1
5 Wsparcie 1
6 Zespot pokrywy przedniej 1
7 Plytka drukowana 1

wyswietlacza
8 Przycisk 1
9 Tuleja silikonowa do 1
enkodera
10 Szybkoztgcze 2
11 Plastikowy panel przedni 1
12 Wtyczka sterowania 1
palnikiem
13 Zigcze wylotu gazu 1
14 Aktualne ztgcze 1
15 Indukcyjnosé 1
16 Kontekst 1
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17 Gumowa ostona 2
18 Obstuga radiatora 2
19 Deflektor wiatru 1
20 Klip 2
21 Pokrywa wentylatora 1
22 Zawor elektromagnetyczny 1
23 Przetgcznik 1
24 Kabel zasilajacy 1
25 Wentylator DC 1
27 Kabel wyjsciowy 1
28 Klips do géry nogami 1
7 Akcesorias
Akcesoria Specyfikacje llos¢é
Kabel uziemiajacy i zacisk 3 m, czysta miedz 1 szt.
Palnik TIG 4m 1 szt.
Waz gazowy 3m 1 szt.
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1 Symbol

1.1 Vysvétleni symbolu

Symbol Vyznam
A Pozor!
A ﬂ]:[]]] Pozor, prectéte si navod k pouziti

Pouzivejte vhodné osobni ochranné pomucky.

Pouzivejte vhodné rukavice

Vhodné pro svafovani v prostfedi s vysokym rizikem Udrazu
elektrickym proudem.

Zasobovani plynem

Zemé (uzemnéni)

Zobrazeni teploty

| —® = [®e®

®

Stejnosmérny proud (DC) @

Stiidavy proud (AC)

Stejnosmérny a stfidavy proud

Vystupni proud

Vstupni napéti

®®dd7

2T/4T Dvoutaktni / étyftaktni rezimy
ny Sinusova vina

M Trojahelnikova vina

(| Ctvercova vina

N
v
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2 Zabezpeceni

: Pozor! Pfed zahajenim svafovani si peclivé prectéte bezpecnostni pokyny,

pochopte nebezpeli spojena se svafovanim a provedte pfislusné kontroly.
Néktera nebezpeci mohou byt smrtelna!

2.1 Pied svafovanim

2.1.1 Kontrola prostredi

a)

b)
c)

2.1.2
a)

b)

Stroj musi byt provozovan v prostfedi s nizkou prasnosti. Do stroje se muze dostat velké mnozZstvi prachu.
Pokud prach obsahuje vodivé latky, mize dojit k poSkozeni stroje a dokonce k ohrozZeni bezpe€nosti osob.
Stroj udrzujte v suchém prostredi.

Stroj musi byt provozovan v dobre vétraném prostiedi. Pfi svafovani mize vznikat kour a plyny. Dobré vétrani
je prospésné pro osobni bezpecnost.

Tento stroj nelze pouzivat za desté nebo snézeni.

Tento pfistroj nelze pouzivat k rozmrazovani potrubi!

Ujistéte se, Ze v blizkosti nejsou Zadné hoflavé nebo vybusné latky.

Kontrola stroje
Zkontrolujte, zda je napajeci napéti spravné. Pokud je vstupni napéti pfili§ vysoké, muze dojit k poskozeni
stroje; pokud je vstupni napéti pfili§ nizké, stroj se nemusi spustit.
Zkontrolujte, zda je napajeci kabel k pajeci jednotce spravné pripojen. Poskozené spoje mohou zpUsobit
vzniceni a obnazené vodi¢e mohou predstavovat riziko Urazu elektrickym proudem.
Zkontrolujte, zda je spravné pfipojen zemnici vodi¢. Pokud neni spravné pfipojen, mize dojit k Urazu
elektrickym proudem!
Zkontrolujte polaritu vystupu.

Zkuseni zaméstnanci@

Pracovnici pouzivajici svafovaci jednotku musi byt zkuSeni a musi byt fadné proskoleni.
Béhem demontéaZze stroj nerozebirejte a nepracujte na ném.
Svareci musi pfijmout vhodna ochranna opatfeni, nosit ochranny odév, svarecské kukly a ochranu sluchu.

2.2 Pri svarovani

2.2.1 Toxické plyny

a)

2.2.2
a)

Pfi svafovani pouzivejte masku. Pfi svafovani mohou vznikat toxické plyny nebo suspendované ¢astice. | kdyz
jste v dobfe vétraném prostredi a vdechnete jen malé mnozstvi Skodlivych latek, dlouhodobé vdechovani je
stale nebezpecné.

Nebezpeci vysoké frekvence
Nékteré stroje pracuji na vysoké frekvenci, kterd muze zpUsobit rueni nékterych pfistroju. Je tfeba dbat na

N
v
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to, aby se v blizkosti nenachazely zadné pfistroje nebo zafizeni citlivé na vysoké frekvence.
b) Pokud se v blizkosti nachazeji osoby s kardiostimulatorem, je tfeba svafovaci jednotku pouzivat s opatrnosti.
V takovém pfipadé doporucujeme pouzit rezim Lift.

2.2.3 Hlavni rizika spojena se svétlem
a) Pouzivejte svare¢skou kuklu, kterd odpovida platnym smérnicim. Svarecka vydava silné svétlo, které muze
zpUsobit ztratu zraku. Odstin musi odpovidat intenzité prace (viz tabulka nize).
b) Silné svétlo mize zpUsobit zavraté. Prace ve vySkach muze byt nebezpecna. Ujistéte se, Ze jste pfijali vhodna
ochranna opatreni.

Proud v ampérech
05]25]10]20] 40] 80 [ 125 | 175 | 225 | 275 |
1 5 15|30 60 100 | 150 | 200 | 250

JIIINEEEEEE
12

Proces svarovani

Potazené elektrody 9 | 10 11
TIG na vsech kovech 9 [10] 1 | 12 13
Plazmové fezani 9 0 | 1 | 12

2.2.4 Riziko postiikani
a) Pouzivejte ochranny odév v souladu s platnymi smérnicemi. Projekce vznikajici pfi svafovani jsou velmi horké
a mohou zpuUsobit popaleniny lidského téla.
b) Na pracovisti se nesmi nachazet zadné hotlavé nebo vybusné latky. Projekce mohou zpusobit pozar nebo
vybuch.

2.2.5 Dalsi opatFeni

a) Peclivé zkontrolujte, zda nedochazi k uniku plynu z lahve s argonem a plynové pfipojky.

b) Napéti naprazdno zafizeni je vysoké a jakykoli fyzicky kontakt by mohl byt Zivotu nebezpecny. Nedotykejte
se pfimo zastreky.

c) Nenechavejte spotfebi¢ v provozu. Pokud pfestanete pracovat, ujistéte se, Ze je pfistroj vypnuty, jinak hrozi
nebezpecdi Urazu elektrickym proudem.

d) Pro svafovani se nedoporucéuje pouzivat del$i prodluzovaci kabel. Pokud musite pouzit delSi prodluzovaci
kabel, je vhodné&jsi pouzit drat o vétSim primeéru (minimalné 2,5 mm?) a prodluzovaci kabel zcela odvinout.

e) Beéhem operace se nedotykejte zadné €asti obrobku ani svafovaciho zafizeni.

2.3 Po svarovani

2.3.1 Pozor na vysoke teploty
Svarovany dil, svafovaci ty€ a svarovaci hofak maji po svarfovani velmi vysokou teplotu a nesmi se jich pfimo
dotykat, jinak hrozi popaleni.

2.3.2 Uloziste
a) Po dokonéeni prace je nutné stroj okamzité vypnout.
b) Jakmile stroj zcela vychladne, za¢néte zafizeni odkladat. Nejprve vypnéte elektfinu a plyn.

2.3.3 Ochrana prirody
a) Pristroj uchovavejte na suchém, bezpraSném misté.

b)  Stroj skladujte na rovném povrchu, nikoli na svahu.
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c) Chrarite kabely pfed poskozenim.

[ [

d) Pristroj neumistujte do prostfedi nachylného k dUrazu elektrickym proudem.

3 Instalace

3.1 Obsah

Pfi svafovani stejnosmérnym proudem je tfeba vénovat zvlastni pozornost polarité zapojeni. Obecné pfi svarovani

stejnosmérnym proudem doporuéujeme zapojeni podle nasledujici tabulky.

Polarita dilu L
Model . Polarita svitilny
(zemé)
MMA - +
TIG + -

3.2 Schéma zapojeni

Model | Schéma

Drzak elektrod

_/E] Zasuvka
(N

MMA Elektrod
, F\/\O o
= Zemni kabel =
Svarovaci kus
Redukce tlaku
Plynovy kabel
Argonova lahev Zasuvka
Ty¢ TIG
TIG \ Horak TIG
A
[0

L

Svarovaci kus Zemni kabel

N
v




Castoy

konektor + polarita
MMA: Drzak elektrod

-~
, )
TIG: Zemni svorka Q TIG: Konektor pro ovladani
< hofaku TIG
s \n
- QI
~Q
Konektor polarity - i |
MMA: Zemni svorka
TIG : hofak

TIG: Konektor pro pFivodni hadici
plynu hofaku TIG

3.3 Faze instalace

3.3.1 Doporuceny postup instalace
a) Ujistéte se, Ze je stroj vypnuty.
@ b)  Zkontrolujte, zda je napdjeci kabel v dobrém stavu a zda je spravné vstupni napéti. @
c) Zapojte sadu do elektrické zasuvky.
d) P¥i svafovani metodou TIG pfipojte plynovou hadici. Nastavte pozadovany prutok.
e) Pripojte zemnici kabel ke svafovanému dilu v souladu s polaritou.
f)  Pfipojte hofak TIG nebo drzak elektrod a dodrzujte spravnou polaritu.
g) Zapnéte pfistroj, na obrazovce zvolte pfisluSny rezim svafovani a nastavte pfislusné parametry. Pfed
spusténim se ujistéte, Ze mezi hofakem a obrobkem nedoslo ke zkratu.

3.3.2 Vybér spravného plynu
Pred svarovanim metodou TIG je nutné pfipojit plyn, aby byl obrobek chranén. Spravny vybér plynu je dulezitym krokem
k dobrému svarovani.

Model Material Plyn

MMA Neni potfeba plyn
"""""""""""""""""""""""""""" Ocel, nerezova ocel o

TIGDC Cisty argon

TIG AC/DC Hlinik Cisty argon

N
v
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4 Jak to funguje

4.1 Specifikace

c t I-nm Castolin Eutectic France
as n I BP 325 - 91958 Courtabceuf cedex France

SynTIG 200 ACDC {ESC 772107) Serial N°:
1~ ===
A O] Bt]
TIG:10A/10,4V - 200A/18V
6 N X 20% 60% 100%
I
I 200A 130A 100A
s Uo=81,2V
U, 18V 15,2V 14y
:DD U1=230V Imax= 28,2A lefi= 14,1A
1~ 50-60Hz
?I:I MMA:10A/20.4V-170A/26.8V
I X 25% 60% 100%
I 170A% 110A 85A
s Uo=81.3V
U, 26.8V 24.4v 23.2V
:DEI) U1=230V Imax= 32,7A leff= 16,4A

1~50-60Hz

| Hce

N
v
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4.2 Uvod do panelu

7 8

puLsn: @ PuLsex @
@ Ax@

@y
CH

6 5 4 3
NUM. Nazev Rezim Efekt
1 Vstupni napéti Oznaduje, Ze je zafizeni pfipojeno ke zdroji napajeni.
2 Zobrazeni teploty Oznacuije, Ze je stroj chranén proti prehrati.
Stisknéte tlacitko pro potvrzeni a vybér jiného nastaveni
3 Nastavovaci kolecko
Otacenim nastavte hodnotu
HF - vysokofrekvenéni startovaci oblouk
4 Vybér HF/LIFT TIG
LIFT - dotykovy startovaci oblouk
2T - dvoutaktni rezim
5 Vybér 2T/4T TIG
4T - ¢tyftaktni rezim
PULSE OFF
6 Vybér PULSE TIG
PULSE ON
Sinusova vina
7 Vybér tvaru viny TIGAC Trojuhelnikova vina
Ctvercova vina
TIG AC: rezim AC TIG pro hlinik
TIG DC: rezim stejnosmérného proudu TIG pro v8echny kovy kromé
8 Volba rezimu svafovani hliniku.
TIG SPOT: rezim TIG pro zaméfovani
MMA: rezim svafovani obalenou elektrodou
9-1 PREDPLYN (s) TIG Doba diftize plynu pfed zapalenim oblouku
TIG AC nebo
Pocatecni obloukovy proud
92 JE (A) DC

TIG SPOT

Bodovy svafovaci oblouk
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TIG AC nebo N
9-3 TupP (s) be Cas potfebny k pfechodu z Is na |1
TIG AC nebo
Svarovaci proud
DC
9-4 11 (A) Pulzni vysoky $pi¢kovy proud
PULSE ON .
Cas TIG na bod (ms)
TIG SPOT
PULSE ON Nizky pulzni proud (% I1)
9-5 12 (% nebo s)
TIG SPOT Doba intervalu TIG mezi jednotlivymi body (v s)
TIG AC nebo
9-6 T DOWN (s) be Fading: doba potfebna k pfechodu z 11 Do IE
TIG AC nebo
9-7 IE (A) Koncovy proud oblouku
DC
9-8 PLYN PO ODBERU (s) TIG Doba difuze plynu po svafovani
9-9 IMPULSNI HZ (Hz) PULSE ON Impulsni frekvence: pocet cykld za sekundu
9-10 PULZNI % PULSE ON Pomér mezi §pickovym proudem a dobou zékladniho proudu
9-11 AC HZ (Hz) TIGAC Frekvence: Slouzi k nastaveni koncentrace oblouku.
9-12 AC % Z TIGAC Vaha: pouziva se k odizolovani obrobku béhem svarovani.

4.3 Funkc¢ni adaje

Ochrana proti zkratu
PFi detekci zkratu stroj pferusi vystupni proud, aby se zabranilo trvalému setrvani ve stavu vysokého vystupniho proudu.
Vystupni proud mize nékdy zUstat a uzivatel by se mél co nejvice vyhybat zkratim mezi elektrodou a obrobkem a
@ nepfiblizovat se pfili§ blizko. Pokud ke zkratu dojde, je tfeba jej rychle odstranit. @

2T/4T: 2T/4AT jsou dva rezimy zapinani a vypinani horaku TIG.

Stisknutim tladitka spousté spustite a podrzenim tladitka zacnete svafovat. Kdyz
spoust’ uvolnite, oblouk se zastavi.

2T

Tento rezim umoznuje uvolnit spoust hoféku po zahajeni oblouku a dal$i impuls
4T oblouk zastavi.

Jedna se o klidné&jsi rezim, kdyz je pfed vami dlouha trasa.

TuP: Doba nabéhu na 11: Umozriuje obsluze spravné umistit elektrodu, nez svafovaci proud dosahne plného vykonu.
Tim se snizuje rozstfikovani a omezuje riziko zahrnuti wolframu.

TDOWN: Blednuti: vypInéni krateru na konci svarovani.

PULZNI: Pulzni svafovani TIG se pouziva ke svarovani tenkych plechl. Zabrariuje deformaci a poskytuje lepsi
kontrolu nad roztavenou lazni, ¢imz zajistuje dobry prunik a zaroven produkuje méné tepla.

11: Ukolem pulzniho $pigkového proudu je vytvoFit roztavenou lazef a roztavit svafovaci ty&. Nastaveni proudu proto
nesmi byt pfili§ nizké, jinak se nemuze vytvofit roztavena lazen.

12: Ukolem nizkého pulzniho proudu je udrZet oblouk zapaleny a zarovefi sniZit teplotu oblouku, a tedy i roztavené
lazné. Nizky proud se nastavuje jako procento pulzni $pic¢ky; pokud je pfili§ nizky, mize byt oblouk nestabilni.

CcZ

PREDPLYN A DOPLYN: Svafovani zahdjite stisknutim spousté hofdku a stroj za¢ne dodavat plyn, ktery je
predplynem. Dodavani plynu pfed svafovanim zajiStuje, Ze svafovani probiha v ochranné plynné atmosfére, a zlepSuje
kvalitu svarovani.

Po ukonéeni svafovani, po uvolnéni spousté, hofak ihned neodstranujte. Hofak nadale rozptyluje plyn, ktery snizuje
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teplotu povrchu svafovaného dilu, ale zajistuje, Zze svar pfi tuhnuti neoxiduje.

Bodové svaiovani TIG - TIG SPOT WELDING: Pfi bodovém svafovani Ize nastavit pracovni dobu se
zapnutym obloukem a ¢asovy interval s vypnutym obloukem. Pokud je intervalova doba rovna 0, jedna se vlastné
o normalni svarovani, pfi kterém vznika jediny oblouk. Pokud neni intervalovy ¢as roven 0, mizZete svafovat
nékolik bodl za sebou. V dobé intervalu, kdy je oblouk zhasnuty, dochazi k dal$imu rozptylu ochranného plynu.
Svafovani AC/DC TIG: P¥i svafovani DC TIG se obrobek pouzivé jako kladna elektroda a wolframova elektroda
svarfovaciho hofaku jako zaporna elektroda. Lze jej pouzit ke svafovani mnoha jinych kovl nez hliniku a hofciku.
Svarovani stfidavym proudem TIG umozriuje svarovat hlinik a hof¢ik pomoci vysokofrekvenéni inverze polarity.

PRUBEH: V rezimu AC TIG muzete zvolit pribéh vstupniho napéti. Mohou to byt sinusové, trojuhelnikové nebo

Etvercové viny.

- Ctvercova vina: Svafovani lehkych slitin ve vétsich tloustkach s vétsim privarem. Vysoka hlugnost
svarovaciho oblouku. Vy$si prenos tepla. Sirsi a siln&j$i svafovaci paprsek.

- Sinusovy priibéh: Vina pouzivana pro vétsinu aplikaci. Dobry pfenos energie na obrobek. Velmi jasna,
Cista svarova stopa. Dobra rychlost a vynikajici penetrace. Nizka hluénost svafovaciho oblouku.

- Trojuhelnikova vina: Doporucuje se pro tenké hlinikové dily. Nizka energie pfenaSena na svarovany dil,
a proto je vhodna pro materialy nebo slitiny s nizkym bodem tani. Kontrola penetrace (ne vysoka). Velmi
nizka hluénost svarovaciho oblouku.

4.4 Parametry svarovani

MMA - svarovani v ochranné atmosfére
Vztah mezi tloustkou svafovaného plechu, primérem elektrody a proudem.

Tloust'ka plechu Prumeér elektrody v mm Proud v ampérech
v mm
<2 1,6 25-40
2 40-60
3,2 100 - 130
4.5 3,2 100 - 130
4,0 160 - 180
6-12 4,0 160 - 180

TIG

Vztah mezi proudem a velikosti wolframové elektrody.

Prumér wolframové elektrody v mm

Stejnosmérny vystup v ampérech

1,0 10-75A

1,6 40 - 130A
2,0 75 - 180A
2,4 130 - 220A




_____IEEEN ® [N [ [ [

Pfi svafovani metodou TIG se pouZiva tyc, jejiz primér je zavisly na proudu.

Svarovaci proud v ampérech Pramér tyée v mm
10-20 =1.0
20 - 50 1,0-1,6
50 - 00 1,0-2,4
100 - 200 1,6 -3,0

4.5 Postup svarovani

a) Pouzivejte osobni ochranné prostfedky odpovidajici provadéné praci a v souladu s platnymi smérnicemi.
b) Postupuijte podle kapitoly 3, pfipojte napajeci kabel, plyn, hofak TIG nebo drzak elektrod, uzemnéte a zapnéte.
- Svarovani MMA obalenou elektrodou
e Pomoci tlagitka 8 vyberte rezim MMA.
e  Stisknutim a ota€enim ruéniho kolecka 3 nastavte intenzitu podle elektrody (nastaveni viz tabulka v ¢asti
4.4).
e Nastaveni potvrdite opétovnym stisknutim volantu.
. Stroj je pfipraven ke svafovani.
- Svarovani metodou TIG
e  Pomoci tlagitka 8 zvolte rezim svarovani: TIG AC nebo TIG DC nebo TIG SPOT.
e  Moznosti vyberte pomoci tlacitek 4, 5 a 6.
eV pfipadé AC TIG vyberte typ viny pomoci tlacitka 7.
e  Stisknutim a oto€enim ru¢niho kole¢ka 3 nastavte parametry TIG. Stisknutim kole¢ka 3 potvrdte a
prejdéte k dalSimu nastaveni.

@ e  Stroj je pfipraven ke svarovani. @

5 Reseni problému

5.1 Kod chyby

Kdyz se stroj porouchd, muizete typ poruchy zjistit podle kédu poruchy na obrazovce.

Porucha Popis

EO01/FO1 Prehrati

E02/F02 Vstupni napéti je vy$Si nebo nizsi nez normainé

EO05/F05 Problém s hofakem: Stisknuti spousté pred spusténim pristroje

EQ7/F07 Problém s vnitfni tryskou a elektrodou

E08/F08 Nadproud

E09/F09 Vystup je zkratovany nebo je zpétné vedeni napéti abnormaini.

E10/F10 Horfak zavieny, bez vystupu N
E13/F13 Abnormalni vystupni proud (vystupni proud pod nastavenou hodnotou) U
E14/F14 Nevhodné vstupni napéti

E15/F15 Volba napéti neodpovida vstupnimu napéti

E16/F16 Nadmérny proud ventilatoru

E20/F20 Prehrati
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5.2 Bézné problémy a jejich reSeni

Rezim | Problémy

Reseni

Pockejte, az pajeci stanice vychladne na teplotu

EO01/FO1 ) L . .
L navratu, a pak bude pajeci stanice pokracovat v
prehrati

provozu.
E09/F09 Pevné oddélte svafovaci hofak od obrobku a v
zkrat pripadé potfeby zastavte svarecku.

Stroj nelze spustit

Zkontrolujte, zda je vstupni kabel neporuseny, zda
je zapnuty zdroj napdjeni a zda je vstupni napéti
normaini.

VSechny

Uniky plynu

Ve svareckach mize dochazet k Unikim plynu, coz
ma za nasledek nekvalitni svary. Zkontrolujte
tésnost plynovych trubek a armatur a utahnéte
nebo vyménte vadné armatury. Je dulezité
pravidelné kontrolovat opotfebeni plynovych trubek
a armatur a v pfipadé potfeby je vyménit.

Nestabilita luku

Zkontrolujte uzemnéni, upravte nastaveni podle
typu svarovaného materialu a v pfipadé potreby
vymeénite elektrodu.

Navrtana svafovana ¢ast

Snizte svarovaci proud.

Nestabilni luk nebo potize se

Zvyste aktualni ;

startovanim Zkontrolujte potazenou elektrodu.

MMA Lepena svarovaci ty¢ Zvyste proud.
Porucha svarovaciho | ZmenS$ete vzdalenost mezi elektrodou a obrobkem,
oblouku netahejte prilis vysoko.

Barva svaru je tmava

Zkontrolujte pfivod plynu ;

Zvys$eni rychlosti svarovani ;

Horfak neodstrafiujte ihned po svarovani;

Zvyste predplynovou a naslednou spotfebu plynu.

TIG Wolframova elektroda se
rychle vypaluje

Zkontrolujte polaritu zapojeni.

Nepravidelné svafovani

Nabruste wolframovou elektrodu.

Porucha svarovaciho
oblouku

Zvyste proud.

N
v



A VAROVANI : Neprofesionalové nesmi stroj otevirat, protoze to mlze byt
nebezpecéné. Pred jakoukoli tdrzbou nejprve odpojte spotfebi¢ ze zasuvky.

6.1 Pruvodce rozhovorem

1. Stroj nerozebirejte bez povoleni, protoZze by mohlo dojit k jeho poskozeni.

2. Priprenaseni stroje se ujistéte, Ze je vypnuty.

3. Neblokujte ventilator, kdyz je stroj v chodu, a nedotykejte se jeho polohy. Pfed kazdym pouzitim zkontrolujte
ventilaci.

4. Vzdy si nejprve prectéte navod ke svarecimu zafizeni.

5. Svarovaci zafizeni pravidelné Cistéte, abyste odstranili veSkeré necistoty, zbytky nebo kovové hobliny, které
by mohly stroj ucpat. K ¢isténi chladicich ventilatorti, vétracich otvor( nebo filtrd pouzivejte mékky kartac
nebo stlaceny vzduch.

6. Svarovaci kabely pravidelné kontrolujte, zda nejsou poSkozené nebo opotfebované. Kabely, které vykazuji
znamky poskozeni, jako je roztfepeni nebo praskani, vyménte.

7. Pravidelné kontrolujte stav opotfebeni spotfebniho materialu, jako jsou drzaky elektrod, trysky a elektrody.
Poskozeny nebo opotfebovany spotfebni material vymérite. Pouzivani poskozeného spotfebniho materialu
muze ovlivnit kvalitu svard.

8. Pravidelné kontrolujte tésnost a tlak v plynové lahvi. Pokud je plynova lahev prazdna nebo poskozena,
@ vymeénte ji. Redukéni ventil doporu€ujeme vyménit kazdych 5 let po uvedeni do provozu. @
9. Pokud se svareci zafizeni nepouziva, mélo by byt uloZzeno na Cistém, suchém a bezpecném misté. Zafizeni

zakryjte, aby bylo chranéno pred prachem, vihkosti a dalSimi vlivy prostfedi.

10. Zkontrolujte specifikace vystupni kabeldze svarovaci jednotky, jeji pevnost a absenci rzi a oxidace na
Sroubech kabelovych spoju.

11. Vodivou trysku a obrobek nezkratujte. Zkrat zplsobi spaleni vodivé trysky. Jakmile dojde k jejimu spaleni, je
nutné ji vymeénit, jinak dojde k naruseni kvality svafovani.

N
v
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6.2 Pohled po vybuchu

NE. Nazev Mnozstvi
1 Kryt rukojeti 1
2 Rukojet 1
3 Horni kryt 1
4 Systém napajeni 1
5 Podpora 1
6 Sestava predniho krytu 1
7 DPS displeje 1
8 Tlacitko 1
9 Silikonova  objimka  pro 1
snimac
10 Rychly konektor 2
11 Plastovy pfedni panel 1
N 12 Ovladaci zastréka horaku 1
U 13 Pripojeni vystupu plynu 1
14 Soucasny konektor 1
15 Indukénost 1
16 Pozadi 1
17 Gumovy kryt 2
18 Podpora chladi¢e 2
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19 Deflektor vétru 1
20 Klip 2
21 Kryt ventilatoru 1
22 Elektromagneticky ventil 1
23 PFepinac 1
24 Napajeci kabel 1
25 Ventilator DC 1
27 Vystupni kabel 1
28 Klip vzhiru nohama 1

7 Prislusenstvi s

Prislusenstvi Specifikace Mnozstvi
Uzemnovaci kabel a svorka 3m, Cista méd 1 kus
Horak TIG 4m 1 kus
Plynova hadice 3m 1 kus

N
v
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1 Symbool

1.1 Verklaring van symbolen

Symbool Betekenis
A Let op!
& []]:D]] Let op, lees de gebruiksaanwijzing

Draag de juiste persoonlijke beschermingsmiddelen.

Draag geschikte handschoenen

Geschikt voor lassen in omgevingen met een hoog risico op
elektrische schokken

Gasvoorziening

Aarde

Temperatuurweergave

|~ &= Pl®®

®

Gelijkstroom (DC) @

Wisselstroom (AC)

Gelijkstroom en wisselstroom

Uitgangsstroom

®®d7

Ingangsspanning

2T/AT 2-takt- / 4-taktmodi
Sinusgolf

Driehoekige golf

£32

Vierkante golf
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2 Beveiliging

: Waarschuwing! Lees voordat u begint met lassen de veiligheidsinstructies

zorgvuldig door, begrijp de gevaren die gepaard gaan met lassen en voer de
relevante inspecties uit. Sommige gevaren kunnen dodelijk zijn!

2.1 Voor het lassen

2.1.1 Omgevingscontrole

a)
b)
c)
d)
e)

f)

2.1.2
a)

b)
c)
d)
2.1.3
a)

b)
c)

De machine moet worden gebruikt in een stofarme omgeving. Er kunnen grote hoeveelheden stof in de
machine terechtkomen. Als het stof geleidende stoffen bevat, kan dit de machine beschadigen en zelfs de
veiligheid van mensen in gevaar brengen.

Laat de machine draaien in een droge omgeving.

Het apparaat moet in een goed geventileerde omgeving worden gebruikt. Tijdens het lassen kunnen rook en
gassen vrijkomen. Een goede ventilatie is goed voor de persoonlijke veiligheid.

Dit apparaat kan niet worden gebruikt in de regen of sneeuw.

Dit apparaat kan niet worden gebruikt om leidingen te ontdooien!

Zorg ervoor dat er geen ontvlambare of explosieve stoffen in de buurt zijn.

De machine controleren
Controleer of de voedingsspanning juist is. Als de ingangsspanning te hoog is, kan de machine beschadigd
raken; als de ingangsspanning te laag is, start de machine mogelijk niet.
Controleer of het netsnoer naar de soldeerunit goed is aangesloten. Beschadigde aansluitingen kunnen
ontstekingen veroorzaken en blootliggende draden kunnen elektrocutiegevaar opleveren.
Controleer of de aardingsdraad correct is aangesloten. Als deze niet correct is aangesloten, kan dit een
elektrische schok veroorzaken!
Controleer de polariteit van de uitgang.

Ervaren personeel@

Het personeel dat het lasapparaat gebruikt, moet ervaren zijn en de juiste training hebben gehad.
Demonteer het apparaat niet en werk er niet aan terwijl het gedemonteerd wordt.

Het laspersoneel moet de juiste beschermende maatregelen nemen en beschermende kleding, een laskap en
gehoorbescherming dragen.

2.2 Tijdens laswerkzaamheden

2.2.1 Giftige gassen

a)

Draag een masker tijdens het lassen. Tijdens het lassen kunnen giftige gassen of zwevende deeltjes ontstaan.
Zelfs als je in een goed geventileerde omgeving bent en slechts een kleine hoeveelheid schadelijke stoffen
inademt, is langdurige inademing nog steeds gevaarlijk.
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2.2.2 Gevaren van hoge frequentie
a) Sommige machines werken met een hoge frequentie, wat storing kan veroorzaken bij bepaalde instrumenten.
Zorg ervoor dat er geen hoogfrequent gevoelige instrumenten of apparatuur in de buurt zijn.
b) Als er mensen met pacemakers in de buurt zijn, moet het lasapparaat voorzichtig worden gebruikt. In dit geval
wordt aanbevolen om de modus zonder hoge frequentie (Lift Mode) te gebruiken.

2.2.3 Belangrijke risico's van licht
a) Draag een laskap die voldoet aan de huidige richtlijnen. Het lasapparaat produceert sterk licht dat
gezichtsverlies kan veroorzaken. De tint moet overeenkomen met de werkintensiteit (zie onderstaande tabel).
b) Sterk licht kan duizeligheid veroorzaken. Werken op hoogte kan gevaarlijk zijn. Zorg ervoor dat je de juiste
beschermende maatregelen neemt.

Stroom in ampére
05] 25 10[ 20 40] 80 125 [ 175 [ 225 | 275 |
1] 5 153060 100 | 150 | 200 | 250

Lasproces

Gecoate elektroden 9 | 10 11 12
TIG op alle metalen 10 11 l 12 13
Plasmasnijden 0 | 1 | 12

2.2.4 Risico op spatten
a) Draag beschermende kleding in overeenstemming met de huidige richtlijnen. Projecties die tijdens het lassen
ontstaan, zijn zeer heet en kunnen brandwonden aan het menselijk lichaam veroorzaken.
b) Ermogen geen ontvlambare of explosieve stoffen op de werkplek zijn. Projecties kunnen brand of een explosie
veroorzaken.

2.2.5 Andere voorzorgsmaatregelen

a) Controleer de argongasfles en gasaansluiting zorgvuldig op lekken.

b) De nullastspanning van het apparaat is hoog en elk lichamelijk contact kan levensgevaarlijk zijn. Raak de
stekker niet rechtstreeks aan.

c) Verlaat het apparaat niet terwijl het in werking is. Als u stopt met werken, zorg er dan voor dat het apparaat is
uitgeschakeld, anders bestaat er gevaar voor elektrocutie.

d) Het wordt niet aanbevolen om een langer verlengsnoer te gebruiken voor laswerkzaamheden. Als je toch een
langer verlengsnoer moet gebruiken, gebruik dan bij voorkeur een draad met een grotere diameter (minimaal
2,5 mm?) en rol het verlengsnoer volledig af.

e) Raak tijdens het lassen geen enkel deel van het werkstuk of de lasapparatuur aan.

2.3 Na het lassen

2.3.1 Pas op voor hoge temperaturen
Het gelaste deel, de lasdraad en de lastoorts na het lassen hebben een zeer hoge temperatuur en mogen
niet direct worden aangeraakt, anders kunnen ze verbranden.

2.3.2 Opslag
a) Als het werk is voltooid, moet de machine onmiddellijk worden uitgeschakeld.
b) Zodra de machine volledig is afgekoeld, kun je beginnen met het opbergen van de apparatuur. Schakel eerst
de elektriciteit en het gas uit.
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2.3.3 Behoud
a) Bewaar het apparaat op een droge, stofvrije plaats.
b) Bewaar het apparaat op een vlakke ondergrond, niet op een helling.
c) Bescherm kabels tegen beschadiging.
d) Plaats het apparaat niet in een omgeving die gevoelig is voor elektrische schokken.

3 Installatie

3.1 Inhoud

Bij het lassen met gelijkstroom moet speciale aandacht worden besteed aan de polariteit van de bedrading. In het
algemeen raden we aan om bij gelijkstroomlassen de bedrading aan te sluiten zoals aangegeven in de onderstaande

tabel.
Polariteit van .
Polariteit van de
Model het onderdeel
zaklamp
(aarde)
MMA - +
TIG + -
3.2 Bedradingsschema @

Model | Diagram

Elektrodehouder

MMA Elektrode WO*
O~__ -
L

—/@ Stopcontact

(‘,

= Aardkabel =
Lasgedeelte
Drukregelaar
Gaskabel
Argon cilinder Stopcontact
TIG-staaf
TIG \ TIG-toorts

A 2

L0
L

Lasgedeelte Aardkabel




)
-4
z
-1
=]

+ polariteit connector
MMA: Elektrodehouder
TIG: Aardklem

"

Aansluiting voor TIG-

sbediening |

W

Polariteit connector -
MMA: Aardklem
TIG : toorts

TIG: aansluiting voor
gastoevoerslang voor TIG-toorts

3.3 Installatiefasen

3.3.1 Aanbevolen installatieprocedure
a) Zorg ervoor dat het apparaat is uitgeschakeld.
b) Controleer of de voedingskabel in goede staat is en of de ingangsspanning correct is.
c) Steek de stekker van de set in het stopcontact.
d) Sluit voor TIG-lassen de gasslang aan. Stel het gewenste debiet in.
e) Sluit de aardkabel aan op het te lassen onderdeel volgens de polariteit.
f)  Sluit de TIG-toorts of elektrodehouder aan en let daarbij op de juiste polariteit.
g) Schakel het apparaat in, selecteer de juiste lasmodus op het scherm en stel de juiste parameters in. Controleer
voordat u begint of er geen kortsluiting is tussen de toorts en het werkstuk.

3.3.2 Het juiste gas kiezen
Voordat je gaat TIG-lassen, moet je het gas aansluiten om het werkstuk te beschermen. De juiste gasselectie is een
belangrijke stap naar goed laswerk.

Model Materiaal Gas

MMA Geen gas nodig
""""""""""""""""""""""""""" + Staal, roestvrij staal -

TIGDC Zuiver argon

TIG AC/DC Aluminium Zuiver argon
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4 Hoe het werkt

4.1 Specificaties

(: ‘ I-nm Castolin Eutectic France
as n I BP 325 - 91958 Courtaboeuf cedex France

SynTIG 200 ACDC {ESC 772107) Serial N° :
1~ =
[LAHCO] B
TIG:10A/10,4Y - 200A/18Y

N [x 20% 60% 100%
l, 200A 130A 100A

Uo=81,2V
U, 18v 15,2V 14V

U1=230v Imax= 28,24 leff= 14,1A

MMA:10A/20.4v-170A/26.8V

&~
S
e
Vi
s

=

X 25% 60% 100%
15 170A% 110A 85A
Uo=81.3V
U, 26.8V 24.4v 23.2v
U1=230v Imax= 32,7A lefi= 16,4A

1~50-60Hz

- | Hce
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4.2 Inleiding op het panel

7 8 1

2
9
puLsev: @ PuLsex @
@ Ax@
PULSE
OFF
6 5 4 3
NUM. Naam Modus Effect
@ 1 Ingangsspanning Geeft aan dat het apparaat is aangesloten op een voedingsbron. @
2 Temperatuurweergave Geeft aan dat de machine beveiligd is tegen oververhitting.
Druk op om te bevestigen en een andere instelling te selecteren
3 Afstelwiel
Draai om de waarde aan te passen
HF - hoogfrequente startboog
4 HF/LIFT selectie TIG
LIFT - startboog aanraken
2T - tweetaktmodus
5 2T/4T selectie TIG
4T - 4-taktmodus
PULSE UIT
6 PULSE selectie TIG
PULS AAN
Sinusgolf
7 Golfvorm selecteren TIGAC Driehoekige golf
Vierkante golf
TIG AC: AC TIG-modus voor aluminium
TIG DC: TIG gelijkstroommodus voor alle metalen behalve
8 Lasmodusselectie aluminium
TIG SPOT: TIG-modus voor richten
MMA: beklede elektrode lasmodus
9-1 VOORGAS (s) TIG Gasdiffusietijd voor boogontsteking
TIGAC of DC  Beginnende boogstroom
9-2 Is (A)

TIG SPOT Puntlasboogstroom

9-3 TUP (s) TIGAC of DC  Tijd die nodig is om van Is naar |1 te gaan
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TIGACof DC  Lasstroom
9-4 11 (A) PULS AAN Gepulseerde hoge piekstroom
TIG SPOT TIG-tijd per punt (ms)

PULS AAN Lage pulsstroom (% van 1)

95 12 (% of s)
TIG SPOT TIG-intervaltijd tussen elk punt (in s)
9-6 T DOWN (s) TIGAC of DC  Vervagen: tijd die nodig is om van I1 naar |IE TE gaan
9-7 IE (A) TIGAC of DC  Einde boogstroom
9-8 NA-GAS (s) TIG Gasverspreidingstijd na het lassen
99 PULS HZ (Hz) PULS AAN Pulsfrequentie: aantal cycli per seconde
9-10 POLSSLAG % PULS AAN Verhouding tussen piekstroom en basisstroomtijd
9-11 AC HZ (Hz) TIGAC Frequentie: Gebruikt om de concentratie van de boog aan te passen
9-12 AC % VAN TIGAC Balans: gebruikt om het werkstuk te strippen tijdens het lassen

4.3 Functionele details

Bescherming tegen kortsluiting

Wanneer een kortsluiting wordt gedetecteerd, verlaagt de machine de uitgangsstroom om te voorkomen dat de
uitgangsstatus permanent hoog blijft.

De uitgangsstroom kan soms blijven staan en de gebruiker moet kortsluiting tussen de elektrode en het werkstuk zoveel
mogelijk vermijden en niet te dichtbij komen. Als er kortsluiting is, moet deze snel worden verholpen.

2T/4T: 2T/AT zijn twee aan-uit regelmodi voor TIG-toortsen.

Je drukt de trekker in om te starten en houdt hem ingedrukt om te lassen. Als je de

2T
@ trekker loslaat, stopt de boog. @
In deze modus kun je de trekker van de toorts loslaten nadat de vlamboog is gestart

4T en een volgende puls zal de vlamboog stoppen.
Dit is een meer ontspannen modus als je een lange route moet afleggen.

TuP: Stijgtijd tot 11: Stelt de gebruiker in staat om de elektrode correct te positioneren voordat de lasstroom het volle
vermogen bereikt. Dit vermindert spatten en beperkt het risico op insluiting van wolfraam.

TDOWN: Vervagen: opvullen van de krater aan het einde van het lassen.

PULS: Gepulst TIG-lassen wordt gebruikt om dunne platen te lassen. Het voorkomt vervorming en biedt een betere
controle over het smeltbad, waardoor een goede inbranding wordt gegarandeerd terwijl er minder warmte wordt
geproduceerd.

11: De functie van de gepulseerde piekstroom is het vormen van een smeltbad en het smelten van de lasdraad. De
stroominstelling mag daarom niet te laag zijn, anders kan er geen smeltbad worden gevormd.

12: De rol van de lage pulsstroom is om de boog te laten branden en tegelijkertijd de temperatuur van de boog en dus
van het smeltbad te verlagen. De lage stroom wordt ingesteld als een percentage van de pulspiek; als deze te laag is,
kan de boog instabiel worden.

VOORGAS EN NA-GAS: Om te beginnen met lassen, haal je de trekker van de lastoorts over en de machine begint
gas toe te voeren, wat het voorgas is. Het leveren van gas voor het lassen zorgt ervoor dat het lassen plaatsvindt in
een beschermende gasatmosfeer en verbetert de laskwaliteit.

Wanneer u klaar bent met lassen, mag u na het loslaten van de trekker de toorts niet onmiddellijk verwijderen. De toorts
blijft gas verspreiden, wat de temperatuur van het oppervlak van het gelaste onderdeel verlaagt, maar garandeert dat
de stollende las niet zal oxideren.

SPOT TIG - TIG SPOT LASSEN: Bij puntlassen kan een werktijd met ingeschakelde boog en een intervaltijd
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met uitgeschakelde boog worden ingesteld. Als de intervaltijd gelijk is aan 0, is dit in feite normaal lassen, waarbij
een enkele boog wordt geproduceerd. Als de intervaltijd niet O is, kun je meerdere punten achter elkaar lassen. In
de intervaltijd wanneer de boog gedoofd is, blijft het beschermgas diffunderen.

AC/DC TIG: DC TIG-lassen gebruikt het werkstuk als positieve elektrode en de wolfraamelektrode van de
lastoorts als negatieve elektrode. Hiermee kunnen veel andere metalen dan aluminium en magnesium worden
gelast.

Met TIG AC-lassen kan aluminium en magnesium worden gelast met behulp van hoogfrequente
polariteitsinversie.

GOLFVORM: In AC TIG-modus kunt u de golfvorm van de ingangsspanning selecteren. Dit kunnen sinusgolven,
driehoekige golven of blokgolven zijn.
- Vierkante golf: Lassen van lichte legeringen op grotere diktes, met grotere inbranding. Hoog
booggeluid. Hogere warmteoverdracht. Bredere, dikkere lasrups.
- Sinusgolf: Golf gebruikt voor de meeste toepassingen. Goede energieoverdracht naar het werkstuk.
Zeer heldere, schone lasnaad. Goede snelheid en uitstekende inbranding. Laag booggeluid.
- Driehoekige golf: Aanbevolen voor dunne aluminium onderdelen. Lage energieoverdracht naar het te
lassen onderdeel en daarom geschikt voor materialen of legeringen met een laag smeltpunt.
Penetratiecontrole (niet hoog). Zeer laag lasbooggeluid.

4.4 Lasparameters

MMA - Beschermd metaalbooglassen
Verband tussen de dikte van de te lassen metaalplaat, de diameter van de elektrode en de stroomsterkte.

Plaatdikte Diameter elektrode in Stroom in ampeére
in mm mm

<2 1,6 25-40
2 40-60

3,2 100 - 130

4.5 3,2 100 - 130

4,0 160 - 180

6-12 4,0 160 - 180

TIG
Verband tussen de stroom en de grootte van de wolfraamelektrode.

Diameter van wolfraamelektrode in DC uitgang in Ampeére
mm
1,0 10 - 75A
1,6 40 - 130A
2,0 75 - 180A
2,4 130 - 220A

TIG kan lassen met een staaf en de diameter van de staaf is gekoppeld aan de stroomsterkte.
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Lasstroom in ampere Staafdiameter in mm
10-20 =1.0
20 - 50 1,0-1,6
50 - 00 1,0-24
100 - 200 1,6-3,0

4.5 Lasprocedure

a) Draag persoonlijke beschermingsmiddelen die geschikt zijn voor het uit te voeren werk en in overeenstemming zijn

met de huidige richtlijnen.
b) Raadpleeg hoofdstuk 3, sluit de voedingskabel, het gas, de TIG-toorts of elektrodehouder aan, aard en schakel in.
- MMA-lassen met een beklede elektrode

Gebruik knop 8 om de MMA-modus te selecteren.

Pas de intensiteit aan de elektrode aan door het handwiel 3 in te drukken en te draaien (zie tabel in sectie
4.4 voor instellingen).

Druk nogmaals op het stuurwiel om de instelling te bevestigen.

De machine is klaar om te lassen.

- TIG-lassen

Selecteer de lasmodus met knop 8: TIG AC of TIG DC of TIG SPOT.

Selecteer de opties met de knoppen 4, 5 en 6.

Bij AC TIG selecteert u het golftype met knop 7.

Pas de TIG-parameters aan door op handwiel 3 te drukken en eraan te draaien. Druk op handwiel 3 om
te bevestigen en door te gaan naar de volgende instelling.

De machine is klaar om te lassen.

5 Problemen oplossen

5.1 Foutcode

Wanneer de machine defect raakt, kun je het type fout achterhalen door naar de foutcode op het scherm te kijken.

Fout Beschrijving

E01/F01 Oververhitting

E02/F02 Ingangsspanning is hoger of lager dan normaal

EO05/F05 Probleem met de toorts: trekker ingedrukt voordat het apparaat werd opgestart
EO7/FO7 Probleem met het interne mondstuk en de elektrode

E08/F08 Overstroom

EQ09/F09 De uitgang is kortgesloten of de spanningsretourleiding is abnormaal.
E10/F10 Zaklamp gesloten, geen uitgang

E13/F13 Abnormale uitgangsstroom (uitgangsstroom lager dan de ingestelde waarde)
E14/F14 Ongeschikte ingangsspanning

E15/F15 Spanningsselectie komt niet overeen met ingangsspanning

E16/F16 Overmatige ventilatorstroom

E20/F20 Oververhitting
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5.2 Veelvoorkomende problemen en oplossingen

[ [

Modus | Problemen Oplossing
EO1/FO1 Wacht tot het soldeerstation is afgekoeld tot de
o retourtemperatuur, daarna werkt het soldeerstation
oververhitting
verder.
E09/F09 Scheid de lastoorts stevig van het werkstuk en stop
kortgesloten het lasapparaat indien nodig.
. . Controleer of het ingangssnoer intact is, of de
De machine kan niet worden . i X X
voeding ingeschakeld is en of de ingangsspanning
gestart .
normaal is.
Alle Er kunnen gaslekken ontstaan in lasmachines, met
lasnaden van slechte kwaliteit tot gevolg.
Controleer gasleidingen en fittingen op lekken en
Gaslekken . - .
draai defecte fittingen vast of vervang ze. Het is
belangrijk om gasleidingen en fittingen regelmatig
te controleren op slijtage en zo nodig te vervangen.
Controleer de aardverbinding, pas de instellingen
Instabiliteit van de boog aan aan het te lassen materiaal en vervang indien
nodig de elektrode.
Het geboorde lasgedeelte Verminder de lasstroom.
Instabiele boeg of moeilijk | Verhoog de stroom ;
starten Controleer de beklede elektrode.
MMA Gelijmde lasdraad Verhoog de stroomsterkte.
. Verklein de afstand tussen de elektrode en het
Storing lasboog .
werkstuk, trek niet te hoog.
Controleer de gastoevoer ;
X Lassnelheid verhogen ;
De kleur van de las is donker . i . N
Verwijder de toorts niet onmiddellijk na het lassen;
Verhoog pre-gas en post-gas.
TG g pre-g post-g

Wolfraam elektrode brandt
snel door

Controleer de polariteit van de bedrading.

Onregelmatig lassen

Slijp de wolfraamelektrode.

Storing lasboog

Verhoog de stroomsterkte.
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6 Onderhoud

A WAARSCHUWING: Niet-professionals mogen het apparaat niet openen, omdat
dit gevaarlijk kan zijn. Haal voor elk onderhoud eerst de stekker uit het stopcontact.

6.1 Handleiding voor interviews

1. Demonteer het apparaat niet zonder toestemming, want dan kan het beschadigd raken.

2. Zorg ervoor dat het apparaat uitgeschakeld is wanneer u het verplaatst.

3. Blokkeer de ventilator niet als het apparaat draait en raak de ventilatorstand niet aan. Controleer de ventilatie
voor elk gebruik.

4. Begin altijd met het lezen van de handleiding van je lasapparatuur.

5. Reinig je lasapparatuur regelmatig om vuil, puin of metaalsplinters te verwijderen die het apparaat kunnen
verstoppen. Gebruik een zachte borstel of perslucht om koelventilatoren, ventilatieopeningen of filters schoon
te maken.

6. Inspecteer de laskabels regelmatig op beschadigingen of slijtage. Vervang kabels die tekenen van slijtage
vertonen, zoals rafelen of scheuren.

7. Controleer regelmatig de staat van slijtage van verbruiksmaterialen, zoals elektrodehouders, mondstukken
en elektroden. Vervang beschadigde of versleten verbruiksmaterialen. Het gebruik van beschadigde
verbruiksmaterialen kan de kwaliteit van de lassen beinvioeden.

8. Controleer de gascilinder regelmatig op lekken en druk. Vervang de gascilinder als deze leeg of beschadigd
@ is. We raden aan om de drukregelaar elke 5 jaar na ingebruikname te vervangen. @
9. Als de lasapparatuur niet wordt gebruikt, moet deze worden opgeborgen op een schone, droge en veilige

plaats. Dek de apparatuur af om deze te beschermen tegen stof, vocht en andere omgevingsfactoren.

10. Controleer de specificaties van de uitgangsbedrading van het lasapparaat, de stevigheid ervan en de
afwezigheid van roest en oxidatie op de kabelaansluitschroeven.

11. Maak geen kortsluiting tussen het geleidende mondstuk en het werkstuk. Door de kortsluiting zal het
geleidende mondstuk verbranden. Eenmaal verbrand moet het worden vervangen, anders wordt de
laskwaliteit beinvioed.
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6.2 Exploded view

NEE. Naam Qty
1 Handgreep 1
2 Handgreep 1
3 Bovenklep 1
4 Stroomvoorziening 1
5 Ondersteuning 1
6 Montage voorklep 1
7 Printplaat display 1
8 Knop 1
9 Siliconenhuls voor encoder 1
10 Snelkoppeling 2
1 Plastic voorpaneel 1
12 Stekker voor toortsbediening 1
13 Aansluiting gasuitlaat 1
14 Huidige connector 1
15 Inductantie 1
16 Achtergrond 1
17 Rubberen hoes 2
18 Ondersteuning voor 2

koellichaam
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19 Winddeflector 1

20 Clip 2

21 Ventilatorkap 1

22 Magneetventiel 1

23 Schakelaar 1

24 Stroomkabel 1

25 DC-ventilator 1

27 Uitvoerkabel 1

28 Omgekeerde clip 1

7 Extras
Extra Specificaties Hoeveelheid

Aardingskabel en -klem 3m, zuiver koper 1 stuk
TIG-toorts 4m 1 stuk
Gasslang 3m 1 stuk
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R o - T—— Déclaration UE de Conformite
Eutecfic|Castolin EU Declaration of Conformity c €

Dichiarazione di conformita UE
Declaracién de conformidad UE
Declaragdo de Conformidade UE

Castolin Eutectic France

Identification produits / Products identification / Identificazione dei prodotti
Identificacion de productos/ Identificagao do produto :

Type de produit/ Type of product/ Tipo di prodotto / Tipo de producto / Tipo de produto:
Poste a souder TIG 200A ACDC / 200A ACDC TIG
welding unit/ Unita di saldatura TIG 200A ACDC / Unidad
de soldadura TIG 200A ACDC/ Unidade de soldadura
TIG 200A ACDC

Produits / Products / Prodotti/ Producto / Produto :

SynTIG 200A ACDC (772107)

Nous, Castolin Eutectic France, déclarons sous notre seule responsabilité que le ou les produits cités
ci-dessus sont conformes aux exigences essentielles des directives de I'Union Européenne suivantes.

We, Castolin Eutectic France, declare under our sole responsibility that the above named product(s)
is/are in conformity with the relevant Union harmonization legislation.

Noi, Castolin Eutectic France, dichiariamo sotto la nostra esclusiva responsabilita che i prodotti sopra
citati sono conformi ai requisiti essenziali delle seguenti direttive dell’'Unione Europea.

Nosotros, Castolin Eutectic France, declaramos bajo nuestra exclusiva responsabilidad que el/los
producto(s) arriba mencionado(s) cumple(n) los requisitos esenciales de las siguientes directivas de la
Union Europea.

Nés, Castolin Eutectic France, declaramos, sob a nossa exclusiva responsabilidade, que o(s) produto(s)
acima indicado(s) esta(do) em conformidade com os requisitos essenciais das seguintes directivas da
Uni&o Europeia.

Directive sur les basses tensions/ Low Voltage Directive/ Direttiva sulla 2014/35/EU
bassa tensione / Directiva de baja tension : Directiva Baixa Tensdo
Directive compatibilité électromagnétique / EM Compatibility / 2014/30/EU

compatibilita EM / Directiva sobre compatibilidad EM / Directiva relativa
a compatibilidade EM

Basé sur les normes harmonisées suivantes / Based on the following harmonized standards / Basato
sui seguenti standards armonizzati / Basado en las siguientes normas armonizadas/ Com base nas
seguintes normas harmonizadas :

EN IEC 60974-1:2018/A1:2019
EN 60974-10:2014+A1:2015

Villebon, le 30/01/24
Mme Annaig TERRIEN, /7
Responsable QHSE SHEQ Manager [
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Fabricant / adresse

Désignation / Référence

Numéro de série
Exemple : 2023400101
2023 (année de fabrication)
40 (semaine de fabrication)
0101 (numéro de la machine)

Symbole de la source de courant du
poste

Symbole du procédé de soudage

Symbole utilisable dans un environne-
ment a risque accru de choc électrique

Tension a vide

Plage de courant mini/maxi

4
5
®
. Symbole du type de courant de soudage
®
®

. Facteurs de marche

exemple 130A a 60%
Le poste est congu pour fonctionner 6 minutes a
130A, puis, nécessite 4 minutes de refroidissement
a40°C (6 minutes = 60% de 10 minutes).

1 Symbole de I'alimentation

12 Tension d’alimentation

13 Courant d’alimentation maxi

14 Courant d’alimentation effectif

15 Indice de protection du poste

16 Classe de protection du poste

17 E : ne pas jeter a la poubelle
CE : Conformité Européenne

EQUIPEMENT

Une installation de soudage TIG est constituée essen-
tiellement par :

- un générateur de courant

- une torche de soudage reliée a la borne (-) du géné-
rateur

- une alimentation en gaz de protection (bouteille,
cadre de bouteilles, centrale).

CHOIX DE L’'ELECTRODE TIG

Code Composition Couleur Application

1,8-2,2% Cérium

WLa15 | 1,3-1,7% Lanthane

2% - Terres rares

REGLAGES
@ électrode Courant continu DC (-) Courant alternatif AC
1,6 mm 40-130A 45-90A
2,0 mm 75-180A 65-125A
2,4 mm 130-230A 80-140A
3,2 mm 160-310A 150-190A

GAZ DE PROTECTION

Le gaz de protection le plus souvent utilisé pour le
soudage TIG est I'argon (I1). Le degré de pureté doit
étre d’au moins 99,95 %.

Pendant le soudage le débit de gaz pour le soudage
TIG est réglé par un débitmetre entre 5 et 7 litres par
minute.

RECYCLAGE DU GENERATEUR

E A sa fin de vie, le générateur doit &tre déposé en
. déchéterie conformément a la directive 2012/19/EU

TIG EFFICIENCY WHEN MAX POWER CONSUMPTION: 83%
IDLE POWER CONSUMPTION (TIG): 20.5W

The value of efficiency and consumption in idle state have been
measured by method and conditions defined in the product
standard EN 60974-1:20XX.
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