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2.2  Při svařování 

2.2.1 Toxické plyny 
a) Při svařování používejte masku. Při svařování mohou vznikat toxické plyny nebo 

suspendované částice. I když jste v dobře větraném prostředí a vdechnete jen malé 
množství škodlivých látek, dlouhodobé vdechování je stále nebezpečné.  
 

2.2.2 Nebezpečí vysoké frekvence 
a) Některé stroje pracují na vysoké frekvenci, což může způsobit rušení některých 

přístrojů. Je třeba dbát na to, aby se v blízkosti nenacházely žádné přístroje nebo 
zařízení citlivé na vysoké frekvence. 

b) Pokud se v blízkosti nacházejí osoby s kardiostimulátorem, je třeba svařovací 
jednotku používat s opatrností. V takovém případě doporučujeme použít režim Lift. 
 

2.2.3 Hlavní rizika spojená se světlem 
a) Používejte svářečskou kuklu, která odpovídá platným směrnicím. Svářečka vydává 

silné světlo, které může způsobit ztrátu zraku. Odstín musí odpovídat intenzitě práce 
(viz tabulka níže). 

b) Silné světlo může způsobit závratě. Práce ve výškách může být nebezpečná. Ujistěte 
se, že jste přijali vhodná ochranná opatření. 
 

 
2.2.4 Riziko postříkání 

a) Používejte ochranný oděv v souladu s platnými směrnicemi. Projekce vznikající při 
svařování jsou velmi horké a mohou způsobit popáleniny lidského těla. 

b) Na pracovišti se nesmí nacházet žádné hořlavé nebo výbušné látky. Projekce mohou 
způsobit požár nebo výbuch. 

 
2.2.5 Další opatření 

a) Pečlivě zkontrolujte, zda nedochází k úniku plynu z lahve s argonem a plynové 
přípojky. 

b) Napětí naprázdno zařízení je vysoké a jakýkoli fyzický kontakt by mohl být životu 
nebezpečný. Nedotýkejte se přímo zástrčky. 

c) Nenechávejte spotřebič v provozu. Pokud přestanete pracovat, ujistěte se, že je 
přístroj vypnutý, jinak hrozí nebezpečí úrazu elektrickým proudem. 

Proces svařování 
Proud v ampérech 

0,5 2,5 10 20 40 80 125 175 225 275  

 
 1 5 15 30 60 100 150 200 250  

                     

Potažené elektrody        9 10 11 12  
TIG na všech kovech     9 10 11 12 13  

Plazmové řezání     9 10 11 12  

 

d) Pro svařování se nedoporučuje používat delší prodlužovací kabel. Pokud musíte 
použít delší prodlužovací kabel, je vhodnější použít drát o větším průměru (minimálně 
2,5 mm²) a prodlužovací kabel zcela odvinout. 

e) Během operace se nedotýkejte žádné části obrobku ani svařovacího zařízení. 

2.3 Po svařování 

2.3.1 Pozor na vysoké teploty 
Svařovaný díl, svařovací tyč a svařovací hořák mají po svařování velmi vysokou 
teplotu a nesmí se jich přímo dotýkat, jinak hrozí popálení. 

 
2.3.2 Úložiště 

a) Po dokončení práce je nutné stroj okamžitě vypnout. 
b) Jakmile stroj zcela vychladne, začněte zařízení odkládat. Nejprve vypněte elektřinu 

a plyn. 
 

2.3.3 Ochrana přírody 
a) Přístroj uchovávejte na suchém, bezprašném místě. 
b) Stroj skladujte na rovném povrchu, nikoli na svahu. 
c) Chraňte kabely před poškozením. 
d) Přístroj neumisťujte do prostředí náchylného k úrazu elektrickým proudem. 

3 Instalace 

3.1  Obsah 

Při svařování stejnosměrným proudem je třeba věnovat zvláštní pozornost polaritě zapojení. 
Obecně při svařování stejnosměrným proudem doporučujeme zapojení podle následující 
tabulky.  
 

Režim 
Polarita dílu 
(země) 

Polarita hořáku / 
Držák elektrod 

MMA - + 
TIG + - 

3.2  Schéma zapojení 

Režim Schéma 
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MMA 

 

TIG 

 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Zásuvka 

Držák elektrod 

Zemní kabel 

Elektrody 

Svařovací kus 

Argonová láhev 

Redukce tlaku 

Plynový kabel 

Hořák TIG 
Tyč TIG 

Zemní kabel Svařovací kus 

konektor + polarita 
MMA: Držák elektrod 
TIG: Zemní svorka 
 

Konektor polarity - 
MMA: Zemní svorka  
TIG : hořák 
 

TIG: Konektor pro přívodní hadici 
plynu hořáku TIG 
 

TIG: Konektor pro ovládání 
hořáku TIG TIG 
 

 

3.3 Fáze instalace 

3.3.1 Doporučený postup instalace 
a) Ujistěte se, že je stroj vypnutý. 
b) Zkontrolujte, zda je napájecí kabel v dobrém stavu a zda je správné vstupní napětí. 
c) Zapojte sadu do elektrické zásuvky. 
d) Při svařování metodou TIG připojte plynovou hadici. Nastavte požadovaný průtok (5 

- 10 l/min). 
e) Připojte zemnicí kabel ke svařovanému dílu v souladu s polaritou. 
f) Připojte hořák TIG nebo držák elektrod a dodržujte správnou polaritu. 
g) Zapněte přístroj, na obrazovce vyberte požadovaný režim svařování a nastavte 

příslušné parametry. Před spuštěním se ujistěte, že mezi hořákem a obrobkem 
nedošlo ke zkratu. 
 

3.3.2 Výběr správného plynu 
Před svařováním metodou TIG je nutné připojit plyn, aby byl obrobek chráněn. Správný výběr 
plynu je důležitým krokem k dobrému svařování. 
 
Model Materiál Plyn 
MMA 

Ocel, nerezová ocel 
Není potřeba plyn 

TIG Čistý argon 
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4 Jak to funguje 

4.1 Specifikace 

  

 

4.2 Úvod do panelu 

 

 
 

NUM. Název  Efekt 
1 Vstupní napětí Označuje, že je zařízení připojeno ke zdroji napájení. 

2 Zobrazení teploty Označuje, že je stroj chráněn proti přehřátí. 

3 Nastavovací kolečko 
Stiskněte tlačítko pro potvrzení a výběr jiného nastavení 

Otáčením nastavte hodnotu  

4 Volba režimu svařování 

LIFT TIG: režim TIG - spuštění oblouku dotykem 

TIG: režim TIG - vysokofrekvenční startovací oblouk 

MMA: režim svařování obalenou elektrodou 

5 Volba PULSE / SPOT 
PULZNI: pulzní svařování TIG 

SPOT: Svařování TIG pro lepení 

6 Výběr 2T/4T 
2T - dvoutaktní režim 

4T - čtyřtaktní režim 

7 Předplyn (s) Doba difúze plynu před zapálením oblouku 

8 JE (A) 

Počáteční obloukový proud 

Pokud je BODOVE svařování aktivní: proud bodového svařovacího 

oblouku 

9 TUP (s) Čas potřebný k přechodu z IS na I1 

10 I1 (A) 

Svařovací proud  

Pokud je aktivní PULSE: Pulzní vysoký špičkový proud 

Pokud je BOD aktivní: doba TIG na bod (v ms) 

11 IMPULSNI FREKVENCE (HZ) Pulzní frekvence. Počet cyklů za sekundu 

12 I2   Je-li aktivní PULSE: Nízký pulzní proud (jako % I1) 

1 2 

4 

5 

6 

8 7 9 10 11 12 13 14 15 16 

3 
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Pokud je BOD aktivní: doba intervalu TIG mezi jednotlivými body (v 

s)  

13 PULZNI POMER (%) Poměr mezi špičkovým a základním proudem 

14 TDOWN (s) Fading: doba potřebná k přechodu z I1 DO IE 

15 IE (A) Koncový proud oblouku 

16 Plyn po odběru (s)  Doba průtoku plynu po zhasnutí oblouku 

4.3 Funkční údaje 

Ochrana proti zkratu 
Při detekci zkratu stroj přeruší výstupní proud, aby se zabránilo trvalému setrvání ve stavu 
vysokého výstupního proudu. 
Výstupní proud může někdy zůstat a uživatel by se měl co nejvíce vyhýbat zkratům mezi 
elektrodou a obrobkem a nepřibližovat se příliš blízko. Pokud ke zkratu dojde, je třeba jej rychle 
odstranit. 
 
2T/4T: 2T/4T jsou dva režimy zapínání a vypínání hořáků TIG. 

2T 
Stisknutím spouště spustíte svařování a držíte ji stisknutou po celou dobu svařování. 
Když spoušť uvolníte, oblouk se zastaví. 

4T 
Tento režim umožňuje uvolnit spoušť hořáku po zahájení oblouku a další impuls 
oblouk zastaví. 
Jedná se o klidnější režim, když je před vámi dlouhá trasa. 

 
PULZNI: Pulzní svařování TIG se používá ke svařování tenkých plechů. Zabraňuje deformaci 
a poskytuje lepší kontrolu nad roztavenou lázní, čímž zajišťuje dobrý průnik a zároveň 
produkuje méně tepla. 
Doporučujeme nastavit frekvenci pulzů pod 2 Hz. 

 
PREDPLYN A DOPLYN: Svařování zahájíte stisknutím spouště hořáku a stroj začne 
dodávat plyn, který je předplynem. Dodávání plynu před svařováním zajišťuje, že svařování 
probíhá v ochranné plynné atmosféře, a zlepšuje kvalitu svařování. 
Po ukončení svařování po uvolnění spouště hořák ihned neodstraňujte. Hořák nadále 
rozptyluje plyn, což snižuje povrchovou teplotu svařovaného dílu, ale zaručuje, že svar během 
tuhnutí nezoxiduje. 
 
Bodové svařování TIG - TIG SPOT WELDING: Při bodovém svařování lze nastavit 
pracovní dobu se zapnutým obloukem a časový interval s vypnutým obloukem. Pokud je 
intervalová doba rovna 0, jedná se vlastně o normální svařování, při kterém vzniká jediný 

I1: Úkolem pulzního špičkového proudu je vytvořit roztavenou lázeň a roztavit svařovací tyč. 
Nastavení proudu proto nesmí být příliš nízké, jinak se nemůže vytvořit roztavená lázeň. 
I2: Úkolem nízkého pulzního proudu je udržet oblouk zapálený a zároveň snížit teplotu 
oblouku, a tedy i roztavené lázně. Nízký proud se nastavuje jako procento pulzní špičky; 
pokud je příliš nízký, může být oblouk nestabilní. 

 

oblouk. Pokud není intervalový čas roven 0, můžete svařovat několik bodů za sebou. 
Během doby, kdy je oblouk udržován, dochází k dalšímu rozptylu ochranného plynu. 
 

4.4 Parametry svařování 

MMA - svařování v ochranné atmosféře 
Vztah mezi tloušťkou svařovaného plechu, průměrem elektrody a proudem. 
 

Tloušťka plechu  
v mm 

Průměr elektrody v mm Proud v ampérech 

< 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 
Vztah mezi proudem a velikostí wolframové elektrody. 
 
Průměr wolframové elektrody v mm Stejnosměrný výstup v ampérech 

1,0 10 - 75A 
1,6 40 - 130A 
2,0 75 - 180A 
2,4 130 - 220A 

 
Při svařování metodou TIG lze svařovat tyčí, přičemž průměr tyče je při použití drátu spojen 
s proudem. 
 

Svařovací proud v ampérech Průměr tyče v mm 
10 - 20 ≥1.0 
20 - 50 1,0 - 1,6 
50 - 00 1,0 - 2,4 

100 - 200 1,6 - 3,0 
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s)  

13 PULZNI POMER (%) Poměr mezi špičkovým a základním proudem 

14 TDOWN (s) Fading: doba potřebná k přechodu z I1 DO IE 

15 IE (A) Koncový proud oblouku 

16 Plyn po odběru (s)  Doba průtoku plynu po zhasnutí oblouku 

4.3 Funkční údaje 

Ochrana proti zkratu 
Při detekci zkratu stroj přeruší výstupní proud, aby se zabránilo trvalému setrvání ve stavu 
vysokého výstupního proudu. 
Výstupní proud může někdy zůstat a uživatel by se měl co nejvíce vyhýbat zkratům mezi 
elektrodou a obrobkem a nepřibližovat se příliš blízko. Pokud ke zkratu dojde, je třeba jej rychle 
odstranit. 
 
2T/4T: 2T/4T jsou dva režimy zapínání a vypínání hořáků TIG. 

2T 
Stisknutím spouště spustíte svařování a držíte ji stisknutou po celou dobu svařování. 
Když spoušť uvolníte, oblouk se zastaví. 

4T 
Tento režim umožňuje uvolnit spoušť hořáku po zahájení oblouku a další impuls 
oblouk zastaví. 
Jedná se o klidnější režim, když je před vámi dlouhá trasa. 

 
PULZNI: Pulzní svařování TIG se používá ke svařování tenkých plechů. Zabraňuje deformaci 
a poskytuje lepší kontrolu nad roztavenou lázní, čímž zajišťuje dobrý průnik a zároveň 
produkuje méně tepla. 
Doporučujeme nastavit frekvenci pulzů pod 2 Hz. 

 
PREDPLYN A DOPLYN: Svařování zahájíte stisknutím spouště hořáku a stroj začne 
dodávat plyn, který je předplynem. Dodávání plynu před svařováním zajišťuje, že svařování 
probíhá v ochranné plynné atmosféře, a zlepšuje kvalitu svařování. 
Po ukončení svařování po uvolnění spouště hořák ihned neodstraňujte. Hořák nadále 
rozptyluje plyn, což snižuje povrchovou teplotu svařovaného dílu, ale zaručuje, že svar během 
tuhnutí nezoxiduje. 
 
Bodové svařování TIG - TIG SPOT WELDING: Při bodovém svařování lze nastavit 
pracovní dobu se zapnutým obloukem a časový interval s vypnutým obloukem. Pokud je 
intervalová doba rovna 0, jedná se vlastně o normální svařování, při kterém vzniká jediný 

I1: Úkolem pulzního špičkového proudu je vytvořit roztavenou lázeň a roztavit svařovací tyč. 
Nastavení proudu proto nesmí být příliš nízké, jinak se nemůže vytvořit roztavená lázeň. 
I2: Úkolem nízkého pulzního proudu je udržet oblouk zapálený a zároveň snížit teplotu 
oblouku, a tedy i roztavené lázně. Nízký proud se nastavuje jako procento pulzní špičky; 
pokud je příliš nízký, může být oblouk nestabilní. 

 

oblouk. Pokud není intervalový čas roven 0, můžete svařovat několik bodů za sebou. 
Během doby, kdy je oblouk udržován, dochází k dalšímu rozptylu ochranného plynu. 
 

4.4 Parametry svařování 

MMA - svařování v ochranné atmosféře 
Vztah mezi tloušťkou svařovaného plechu, průměrem elektrody a proudem. 
 

Tloušťka plechu  
v mm 

Průměr elektrody v mm Proud v ampérech 

< 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 
Vztah mezi proudem a velikostí wolframové elektrody. 
 
Průměr wolframové elektrody v mm Stejnosměrný výstup v ampérech 

1,0 10 - 75A 
1,6 40 - 130A 
2,0 75 - 180A 
2,4 130 - 220A 

 
Při svařování metodou TIG lze svařovat tyčí, přičemž průměr tyče je při použití drátu spojen 
s proudem. 
 

Svařovací proud v ampérech Průměr tyče v mm 
10 - 20 ≥1.0 
20 - 50 1,0 - 1,6 
50 - 00 1,0 - 2,4 

100 - 200 1,6 - 3,0 
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4.5 Postup svařování 

a) Používejte osobní ochranné prostředky odpovídající prováděné práci a v souladu s 
platnými směrnicemi. 

b) Postupujte podle kapitoly 3, připojte napájecí kabel, plyn, hořák TIG nebo držák elektrod, 
uzemněte a zapněte. 

- Svařování MMA obalenou elektrodou 
• Pomocí tlačítka 4 vyberte režim MMA. 
• Stisknutím a otáčením ručního kolečka 3 nastavte intenzitu podle elektrody 

(nastavení viz tabulka v části 4.4). 
• Nastavení potvrdíte opětovným stisknutím volantu. 
•  Stroj je připraven ke svařování. 

- Svařování metodou TIG 
• Pomocí tlačítka 4 zvolte režim svařování: TIG nebo lift TIG. 
• Možnosti vyberte pomocí tlačítek 5 a 6. 
• Stisknutím a otočením ručního kolečka 3 nastavte parametry TIG. Stisknutím 

kolečka 3 potvrďte a přejděte k dalšímu nastavení. 
• Stroj je připraven ke svařování. 

 

5 Řešení problémů 

5.1 Kód chyby 

Když se stroj porouchá, můžete typ poruchy zjistit podle kódu poruchy na obrazovce. 
 
Porucha  Popis 
E01/F01 Přehřátí 
E02/F02 Vstupní napětí je vyšší nebo nižší než normálně 
E05/F05 Problém s hořákem: Stisknutí spouště před spuštěním přístroje 
E07/F07 Problém s vnitřní tryskou a elektrodou 
E08/F08 Nadproud 
E09/F09 Výstup je zkratovaný nebo je zpětné vedení napětí abnormální. 
E10/F10 Hořák zavřený, bez výstupu 
E13/F13 Abnormální výstupní proud (výstupní proud pod nastavenou 

hodnotou) 
E14/F14 Nevhodné vstupní napětí 
E15/F15 Volba napětí neodpovídá vstupnímu napětí 
E20/F20 Nadměrný proud ventilátoru 

 
 
  

 

5.2 Běžné problémy a jejich řešení 

Režim Problémy Řešení 

Všechny 

E01/F01 
přehřátí 

Počkejte, až pájecí stanice vychladne na teplotu 
návratu, a pak bude pájecí stanice pokračovat v 
provozu. 

E09/F09 
zkrat 

Pevně oddělte svařovací hořák od obrobku a v 
případě potřeby zastavte svářečku. 

Stroj nelze spustit 
Zkontrolujte, zda je vstupní kabel neporušený, zda 
je zapnutý zdroj napájení a zda je vstupní napětí 
normální. 

Úniky plynu 

Ve svářečkách může docházet k únikům plynu, což 
má za následek nekvalitní svary. Zkontrolujte 
těsnost plynových trubek a armatur a utáhněte 
nebo vyměňte vadné armatury. Je důležité 
pravidelně kontrolovat opotřebení plynových trubek 
a armatur a v případě potřeby je vyměnit. 

Nestabilita luku 
Zkontrolujte uzemnění, upravte nastavení podle 
typu svařovaného materiálu a v případě potřeby 
vyměňte elektrodu. 

Navrtaná svařovaná část Snižte svařovací proud. 

MMA 

Nestabilní luk nebo potíže se 
startováním 

Zvyšte aktuální ; 
Zkontrolujte potaženou elektrodu. 

Lepená svařovací tyč Zvyšte proud. 
Porucha svařovacího 
oblouku 

Zmenšete vzdálenost mezi elektrodou a obrobkem, 
netahejte příliš vysoko. 

TIG 

Barva svaru je tmavá 

Zkontrolujte přívod plynu ; 
Zvýšení rychlosti svařování ;  
Hořák neodstraňujte ihned po svařování;  
Zvyšte předplynovou a následnou spotřebu plynu. 

Wolframová elektroda se 
rychle vypaluje 

Zkontrolujte polaritu zapojení. 

Nepravidelné svařování Nabruste wolframovou elektrodu. 
Porucha svařovacího 
oblouku 

Zvyšte proud. 
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4.5 Postup svařování 

a) Používejte osobní ochranné prostředky odpovídající prováděné práci a v souladu s 
platnými směrnicemi. 

b) Postupujte podle kapitoly 3, připojte napájecí kabel, plyn, hořák TIG nebo držák elektrod, 
uzemněte a zapněte. 

- Svařování MMA obalenou elektrodou 
• Pomocí tlačítka 4 vyberte režim MMA. 
• Stisknutím a otáčením ručního kolečka 3 nastavte intenzitu podle elektrody 

(nastavení viz tabulka v části 4.4). 
• Nastavení potvrdíte opětovným stisknutím volantu. 
•  Stroj je připraven ke svařování. 

- Svařování metodou TIG 
• Pomocí tlačítka 4 zvolte režim svařování: TIG nebo lift TIG. 
• Možnosti vyberte pomocí tlačítek 5 a 6. 
• Stisknutím a otočením ručního kolečka 3 nastavte parametry TIG. Stisknutím 

kolečka 3 potvrďte a přejděte k dalšímu nastavení. 
• Stroj je připraven ke svařování. 

 

5 Řešení problémů 

5.1 Kód chyby 

Když se stroj porouchá, můžete typ poruchy zjistit podle kódu poruchy na obrazovce. 
 
Porucha  Popis 
E01/F01 Přehřátí 
E02/F02 Vstupní napětí je vyšší nebo nižší než normálně 
E05/F05 Problém s hořákem: Stisknutí spouště před spuštěním přístroje 
E07/F07 Problém s vnitřní tryskou a elektrodou 
E08/F08 Nadproud 
E09/F09 Výstup je zkratovaný nebo je zpětné vedení napětí abnormální. 
E10/F10 Hořák zavřený, bez výstupu 
E13/F13 Abnormální výstupní proud (výstupní proud pod nastavenou 

hodnotou) 
E14/F14 Nevhodné vstupní napětí 
E15/F15 Volba napětí neodpovídá vstupnímu napětí 
E20/F20 Nadměrný proud ventilátoru 

 
 
  

 

5.2 Běžné problémy a jejich řešení 

Režim Problémy Řešení 

Všechny 

E01/F01 
přehřátí 

Počkejte, až pájecí stanice vychladne na teplotu 
návratu, a pak bude pájecí stanice pokračovat v 
provozu. 

E09/F09 
zkrat 

Pevně oddělte svařovací hořák od obrobku a v 
případě potřeby zastavte svářečku. 

Stroj nelze spustit 
Zkontrolujte, zda je vstupní kabel neporušený, zda 
je zapnutý zdroj napájení a zda je vstupní napětí 
normální. 

Úniky plynu 

Ve svářečkách může docházet k únikům plynu, což 
má za následek nekvalitní svary. Zkontrolujte 
těsnost plynových trubek a armatur a utáhněte 
nebo vyměňte vadné armatury. Je důležité 
pravidelně kontrolovat opotřebení plynových trubek 
a armatur a v případě potřeby je vyměnit. 

Nestabilita luku 
Zkontrolujte uzemnění, upravte nastavení podle 
typu svařovaného materiálu a v případě potřeby 
vyměňte elektrodu. 

Navrtaná svařovaná část Snižte svařovací proud. 

MMA 

Nestabilní luk nebo potíže se 
startováním 

Zvyšte aktuální ; 
Zkontrolujte potaženou elektrodu. 

Lepená svařovací tyč Zvyšte proud. 
Porucha svařovacího 
oblouku 

Zmenšete vzdálenost mezi elektrodou a obrobkem, 
netahejte příliš vysoko. 

TIG 

Barva svaru je tmavá 

Zkontrolujte přívod plynu ; 
Zvýšení rychlosti svařování ;  
Hořák neodstraňujte ihned po svařování;  
Zvyšte předplynovou a následnou spotřebu plynu. 

Wolframová elektroda se 
rychle vypaluje 

Zkontrolujte polaritu zapojení. 

Nepravidelné svařování Nabruste wolframovou elektrodu. 
Porucha svařovacího 
oblouku 

Zvyšte proud. 
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6 Údržba 
 
 
 
 

6.1  Průvodce rozhovorem 

1. Stroj nerozebírejte bez povolení, protože by mohlo dojít k jeho poškození. 
2. Při přenášení stroje se ujistěte, že je vypnutý. 
3. Neblokujte ventilátor, když je stroj v chodu, a nedotýkejte se jeho polohy. Před každým 

použitím zkontrolujte ventilaci. 
4. Vždy si nejprve přečtěte návod ke svářecímu zařízení. 
5. Svařovací zařízení pravidelně čistěte, abyste odstranili veškeré nečistoty, zbytky nebo 

kovové hobliny, které by mohly stroj ucpat. K čištění chladicích ventilátorů, větracích 
otvorů nebo filtrů používejte měkký kartáč nebo stlačený vzduch. 

6. Svařovací kabely pravidelně kontrolujte, zda nejsou poškozené nebo opotřebované. 
Kabely, které vykazují známky poškození, jako je roztřepení nebo praskání, vyměňte. 

7. Pravidelně kontrolujte stav opotřebení spotřebního materiálu, jako jsou držáky 
elektrod, trysky a elektrody. Poškozený nebo opotřebovaný spotřební materiál 
vyměňte. Používání poškozeného spotřebního materiálu může ovlivnit kvalitu svarů. 

8. Pravidelně kontrolujte těsnost a tlak v plynové lahvi. Pokud je plynová láhev prázdná 
nebo poškozená, vyměňte ji. Redukční ventil doporučujeme vyměnit každých 5 let po 
uvedení do provozu. 

9. Pokud se svářecí zařízení nepoužívá, mělo by být uloženo na čistém, suchém a 
bezpečném místě. Zařízení zakryjte, aby bylo chráněno před prachem, vlhkostí a 
dalšími vlivy prostředí. 

10. Zkontrolujte specifikace výstupní kabeláže svařovací jednotky, její pevnost a absenci 
rzi a oxidace na šroubech kabelového připojení. 

11. Vodivou trysku a obrobek nezkratujte. Zkrat způsobí spálení vodivé trysky. Jakmile 
dojde k jejímu spálení, je nutné ji vyměnit, jinak dojde k narušení kvality svařování. 
 

 

7 Příslušenství 

Příslušenství Specifikace Množství 
Uzemňovací kabel a svorka 3m, čistá měď 1 kus 

Hořák TIG 4m 1 kus 
Plynová hadice 3m 1 kus 

 
 

UPOZORNĚNÍ：Neprofesionálové nesmí stroj otevírat, protože to může být 
nebezpečné. Před jakoukoli údržbou nejprve odpojte spotřebič ze zásuvky. 
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6 Údržba 
 
 
 
 

6.1  Průvodce rozhovorem 

1. Stroj nerozebírejte bez povolení, protože by mohlo dojít k jeho poškození. 
2. Při přenášení stroje se ujistěte, že je vypnutý. 
3. Neblokujte ventilátor, když je stroj v chodu, a nedotýkejte se jeho polohy. Před každým 

použitím zkontrolujte ventilaci. 
4. Vždy si nejprve přečtěte návod ke svářecímu zařízení. 
5. Svařovací zařízení pravidelně čistěte, abyste odstranili veškeré nečistoty, zbytky nebo 

kovové hobliny, které by mohly stroj ucpat. K čištění chladicích ventilátorů, větracích 
otvorů nebo filtrů používejte měkký kartáč nebo stlačený vzduch. 

6. Svařovací kabely pravidelně kontrolujte, zda nejsou poškozené nebo opotřebované. 
Kabely, které vykazují známky poškození, jako je roztřepení nebo praskání, vyměňte. 

7. Pravidelně kontrolujte stav opotřebení spotřebního materiálu, jako jsou držáky 
elektrod, trysky a elektrody. Poškozený nebo opotřebovaný spotřební materiál 
vyměňte. Používání poškozeného spotřebního materiálu může ovlivnit kvalitu svarů. 

8. Pravidelně kontrolujte těsnost a tlak v plynové lahvi. Pokud je plynová láhev prázdná 
nebo poškozená, vyměňte ji. Redukční ventil doporučujeme vyměnit každých 5 let po 
uvedení do provozu. 

9. Pokud se svářecí zařízení nepoužívá, mělo by být uloženo na čistém, suchém a 
bezpečném místě. Zařízení zakryjte, aby bylo chráněno před prachem, vlhkostí a 
dalšími vlivy prostředí. 

10. Zkontrolujte specifikace výstupní kabeláže svařovací jednotky, její pevnost a absenci 
rzi a oxidace na šroubech kabelového připojení. 

11. Vodivou trysku a obrobek nezkratujte. Zkrat způsobí spálení vodivé trysky. Jakmile 
dojde k jejímu spálení, je nutné ji vyměnit, jinak dojde k narušení kvality svařování. 
 

 

7 Příslušenství 

Příslušenství Specifikace Množství 
Uzemňovací kabel a svorka 3m, čistá měď 1 kus 

Hořák TIG 4m 1 kus 
Plynová hadice 3m 1 kus 

 
 

UPOZORNĚNÍ：Neprofesionálové nesmí stroj otevírat, protože to může být 
nebezpečné. Před jakoukoli údržbou nejprve odpojte spotřebič ze zásuvky. 
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1 Symbool 

1.1 Verklaring van symbolen 

Symbool Betekenis 

 Let op! 

 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 

 Gelijkstroom (DC) 

 Wisselstroom (AC) 

 Gelijkstroom en wisselstroom 

 Uitgangsstroom 

 
Ingangsspanning 

2T/4T 2-takt- / 4-taktmodi 

 Sinusgolf 

 Driehoekige golf 

 Vierkante golf 

  

 

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) 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. 

b) Laat de machine draaien in een droge omgeving. 
c) 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. 
d) Dit apparaat kan niet worden gebruikt in de regen of sneeuw. 
e) Dit apparaat kan niet worden gebruikt om leidingen te ontdooien! 
f) Zorg ervoor dat er geen ontvlambare of explosieve stoffen in de buurt zijn. 

 
2.1.2 De machine controleren 

a) 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. 

b) Controleer of het netsnoer naar de soldeerunit goed is aangesloten. Beschadigde aansluitingen kunnen 
ontstekingen veroorzaken en blootliggende draden kunnen elektrocutiegevaar opleveren. 

c) Controleer of de aardingsdraad correct is aangesloten. Als deze niet correct is aangesloten, kan dit een 
elektrische schok veroorzaken! 

d) Controleer de uitvoerpolariteit. 
 

2.1.3 Ervaren personeel  
a) Het personeel dat het lasapparaat gebruikt, moet ervaren zijn en de juiste training hebben gehad. 
b) Demonteer het apparaat niet en werk er niet aan terwijl het gedemonteerd wordt. 
c) 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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1 Symbool 

1.1 Verklaring van symbolen 

Symbool Betekenis 

 Let op! 

 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 

 Gelijkstroom (DC) 

 Wisselstroom (AC) 

 Gelijkstroom en wisselstroom 

 Uitgangsstroom 

 
Ingangsspanning 

2T/4T 2-takt- / 4-taktmodi 

 Sinusgolf 

 Driehoekige golf 

 Vierkante golf 

  

 

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) 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. 

b) Laat de machine draaien in een droge omgeving. 
c) 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. 
d) Dit apparaat kan niet worden gebruikt in de regen of sneeuw. 
e) Dit apparaat kan niet worden gebruikt om leidingen te ontdooien! 
f) Zorg ervoor dat er geen ontvlambare of explosieve stoffen in de buurt zijn. 

 
2.1.2 De machine controleren 

a) 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. 

b) Controleer of het netsnoer naar de soldeerunit goed is aangesloten. Beschadigde aansluitingen kunnen 
ontstekingen veroorzaken en blootliggende draden kunnen elektrocutiegevaar opleveren. 

c) Controleer of de aardingsdraad correct is aangesloten. Als deze niet correct is aangesloten, kan dit een 
elektrische schok veroorzaken! 

d) Controleer de uitvoerpolariteit. 
 

2.1.3 Ervaren personeel  
a) Het personeel dat het lasapparaat gebruikt, moet ervaren zijn en de juiste training hebben gehad. 
b) Demonteer het apparaat niet en werk er niet aan terwijl het gedemonteerd wordt. 
c) 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 hoogfrequentiegevoelige 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 

raden we aan om de hefmodus 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 lampenkap 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. 
 

 

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) Er mogen 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 mm²) 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 

Lasproces 
Stroom in ampère 

0,5 2,5 10 20 40 80 125 175 225 275  

 
 1 5 15 30 60 100 150 200 250  

                     

Gecoate elektroden        9 10 11 12  
TIG op alle metalen     9 10 11 12 13  

Plasmasnijden     9 10 11 12  

 

de elektriciteit en het gas uit. 
 

2.3.3 Behoud 
a) Bewaar het apparaat op een droge, stofvrije plaats. 
b) Sla het apparaat op een vlakke ondergrond op, 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.  
 

Modus 
Polariteit van 
het onderdeel 
(aarde) 

Polariteit toorts 
/ 
Elektrodehouder 

MMA - + 
TIG + - 

3.2  Bedradingsschema 

 

Modus Diagram 

MMA 

 

Stopcontact 

Elektrodehouder 

Aardkabel 

Elektrode 

Lasgedeelte 

Notices_multilangues_220DC.indd   100Notices_multilangues_220DC.indd   100 18/03/2024   13:27:2618/03/2024   13:27:26



101

DU

 

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 hoogfrequentiegevoelige 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 

raden we aan om de hefmodus 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 lampenkap 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. 
 

 

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) Er mogen 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 mm²) 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 
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Gecoate elektroden        9 10 11 12  
TIG op alle metalen     9 10 11 12 13  

Plasmasnijden     9 10 11 12  

 

de elektriciteit en het gas uit. 
 

2.3.3 Behoud 
a) Bewaar het apparaat op een droge, stofvrije plaats. 
b) Sla het apparaat op een vlakke ondergrond op, 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.  
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Polariteit van 
het onderdeel 
(aarde) 

Polariteit toorts 
/ 
Elektrodehouder 
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TIG 

 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

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 (5 - 10 l/min). 
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 gewenste 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. 
 

Argon cilinder 

Drukregelaar 

Gaskabel 

TIG-toorts 
TIG-staaf 

Aardkabel Lasgedeelte 

+ polariteit connector 
MMA: Elektrodehouder 
TIG: Aardklem 
 

Polariteit connector - 
MMA: Aardklem  
TIG : toorts 
 

TIG: aansluiting voor 
gastoevoerslang voor TIG-toorts 
 

TIG: Aansluiting voor TIG-
toortsbediening TIG 
 

 

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 

Staal, roestvrij staal 
Geen gas nodig 

TIG Zuiver argon 

4 Hoe het werkt 

4.1 Specificaties 
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TIG 

 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

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 (5 - 10 l/min). 
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 gewenste 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. 
 

Argon cilinder 

Drukregelaar 

Gaskabel 

TIG-toorts 
TIG-staaf 

Aardkabel Lasgedeelte 

+ polariteit connector 
MMA: Elektrodehouder 
TIG: Aardklem 
 

Polariteit connector - 
MMA: Aardklem  
TIG : toorts 
 

TIG: aansluiting voor 
gastoevoerslang voor TIG-toorts 
 

TIG: Aansluiting voor TIG-
toortsbediening TIG 
 

 

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 

Staal, roestvrij staal 
Geen gas nodig 

TIG Zuiver argon 

4 Hoe het werkt 

4.1 Specificaties 
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4.2 Inleiding op het panel 

 

 
 

NUM. Naam  Effect 
1 Ingangsspanning Geeft aan dat het apparaat is aangesloten op een voedingsbron. 

2 Temperatuurweergave Geeft aan dat de machine beveiligd is tegen oververhitting. 

3 Afstelwiel 
Druk op om te bevestigen en een andere instelling te selecteren 

Draai om de waarde aan te passen  

4 Lasmodusselectie 

LIFT TIG: TIG-modus - boog starten door aanraking 

TIG: TIG-modus - hoogfrequente startboog 

MMA: beklede elektrode lasmodus 

5 PULSE / SPOT selectie 
PULS: gepulseerd TIG-lassen 

SPOT: TIG-lassen voor hechting 

6 2T/4T selectie 
2T - tweetaktmodus 

4T - 4-taktmodus 

7 Voorgas (s) Gasdiffusietijd voor boogontsteking 

8 IS (A) 
Beginnende boogstroom 

Indien puntlassen actief: Puntlasboogstroom 

9 TUP (s) Tijd die nodig is om van IS naar I1 TE gaan 

10 I1 (A) 

Lasstroom  

Als PULSE actief is: gepulseerde hoge piekstroom 

Indien SPOT actief: TIG-tijd per punt (in ms) 

11 IMPULSFREQUENTIE (HZ) Pulsfrequentie. Aantal cycli per seconde 

12 I2   
Indien PULSE actief: Lage pulsstroom (als % van I1) 

Indien SPOT actief: TIG-intervaltijd tussen elk punt (in s)  

13 POLSSLAGVERHOUDING (%) Verhouding tussen piekstroom en basisstroom 

14 TDOWN (s) Vervagen: tijd die nodig is om van I1 naar IE TE gaan 

15 IE (A) Einde boogstroom 

1 2 

4 

5 

6 

8 7 9 10 11 12 13 14 15 16 

3 

 

16 Na-gas (s)  Gasstroomtijd na boogfading 

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

2T 
Je drukt de trekker in om te starten en houdt hem ingedrukt voor de duur van de las. 
Als je de trekker loslaat, stopt de boog. 

4T 
In deze modus kun je de trekker van de toorts loslaten nadat de vlamboog is gestart 
en een volgende puls zal de vlamboog stoppen. 
Dit is een meer ontspannen modus als je een lange route moet afleggen. 

 
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. 
We raden aan om de pulsfrequentie lager dan 2 Hz in te stellen. 

 
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 vóór 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 
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 0 is, kun je meerdere punten na elkaar lassen. 
Gedurende de tijd dat de boog in stand gehouden wordt, blijft het beschermgas verspreid worden. 
 

4.4 Lasparameters 

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

I1: 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. 
I2: 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. 
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4.2 Inleiding op het panel 

 

 
 

NUM. Naam  Effect 
1 Ingangsspanning Geeft aan dat het apparaat is aangesloten op een voedingsbron. 

2 Temperatuurweergave Geeft aan dat de machine beveiligd is tegen oververhitting. 

3 Afstelwiel 
Druk op om te bevestigen en een andere instelling te selecteren 

Draai om de waarde aan te passen  

4 Lasmodusselectie 

LIFT TIG: TIG-modus - boog starten door aanraking 

TIG: TIG-modus - hoogfrequente startboog 

MMA: beklede elektrode lasmodus 

5 PULSE / SPOT selectie 
PULS: gepulseerd TIG-lassen 

SPOT: TIG-lassen voor hechting 

6 2T/4T selectie 
2T - tweetaktmodus 

4T - 4-taktmodus 

7 Voorgas (s) Gasdiffusietijd voor boogontsteking 

8 IS (A) 
Beginnende boogstroom 

Indien puntlassen actief: Puntlasboogstroom 

9 TUP (s) Tijd die nodig is om van IS naar I1 TE gaan 

10 I1 (A) 

Lasstroom  

Als PULSE actief is: gepulseerde hoge piekstroom 

Indien SPOT actief: TIG-tijd per punt (in ms) 

11 IMPULSFREQUENTIE (HZ) Pulsfrequentie. Aantal cycli per seconde 

12 I2   
Indien PULSE actief: Lage pulsstroom (als % van I1) 

Indien SPOT actief: TIG-intervaltijd tussen elk punt (in s)  

13 POLSSLAGVERHOUDING (%) Verhouding tussen piekstroom en basisstroom 

14 TDOWN (s) Vervagen: tijd die nodig is om van I1 naar IE TE gaan 

15 IE (A) Einde boogstroom 

1 2 

4 

5 

6 

8 7 9 10 11 12 13 14 15 16 

3 

 

16 Na-gas (s)  Gasstroomtijd na boogfading 

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

2T 
Je drukt de trekker in om te starten en houdt hem ingedrukt voor de duur van de las. 
Als je de trekker loslaat, stopt de boog. 

4T 
In deze modus kun je de trekker van de toorts loslaten nadat de vlamboog is gestart 
en een volgende puls zal de vlamboog stoppen. 
Dit is een meer ontspannen modus als je een lange route moet afleggen. 

 
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. 
We raden aan om de pulsfrequentie lager dan 2 Hz in te stellen. 

 
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 vóór 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 
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 0 is, kun je meerdere punten na elkaar lassen. 
Gedurende de tijd dat de boog in stand gehouden wordt, blijft het beschermgas verspreid worden. 
 

4.4 Lasparameters 

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

I1: 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. 
I2: 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. 
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Plaatdikte  
in mm 

Diameter elektrode in 
mm 

Stroom in ampère 

< 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 
Verband tussen de stroom en de grootte van de wolfraamelektrode. 
 
Diameter van wolfraamelektrode in 

mm 
DC uitgang in Ampère 

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 wanneer de draad 
wordt gebruikt. 
 

Lasstroom in ampère Staafdiameter 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 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 

• Selecteer de MMA-modus met knop 4. 
• 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 4: TIG of lift TIG. 
• Selecteer de opties met de knoppen 5 en 6. 

 

• 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 
E05/F05 Probleem met de toorts: trekker ingedrukt voordat het apparaat werd 

opgestart 
E07/F07 Probleem met het interne mondstuk en de elektrode 
E08/F08 Overstroom 
E09/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 
E20/F20 Overmatige ventilatorstroom 

 

5.2 Veelvoorkomende problemen en oplossingen 

Modus Problemen Oplossing 

Alle 

E01/F01 
oververhitting 

Wacht tot het soldeerstation is afgekoeld tot de 
retourtemperatuur, daarna werkt het soldeerstation 
verder. 

E09/F09 
kortgesloten 

Scheid de lastoorts stevig van het werkstuk en stop 
het lasapparaat indien nodig. 

De machine kan niet worden 
gestart 

Controleer of het ingangssnoer intact is, of de 
voeding ingeschakeld is en of de ingangsspanning 
normaal is. 

Gaslekken 

Er kunnen gaslekken ontstaan in lasmachines, met 
lasnaden van slechte kwaliteit tot gevolg. 
Controleer gasleidingen en fittingen op lekken en 
draai defecte fittingen vast of vervang ze. Het is 
belangrijk om gasleidingen en fittingen regelmatig 
te controleren op slijtage en zo nodig te vervangen. 
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Plaatdikte  
in mm 

Diameter elektrode in 
mm 

Stroom in ampère 

< 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 
Verband tussen de stroom en de grootte van de wolfraamelektrode. 
 
Diameter van wolfraamelektrode in 

mm 
DC uitgang in Ampère 

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 wanneer de draad 
wordt gebruikt. 
 

Lasstroom in ampère Staafdiameter 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 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 

• Selecteer de MMA-modus met knop 4. 
• 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 4: TIG of lift TIG. 
• Selecteer de opties met de knoppen 5 en 6. 

 

• 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 
E05/F05 Probleem met de toorts: trekker ingedrukt voordat het apparaat werd 

opgestart 
E07/F07 Probleem met het interne mondstuk en de elektrode 
E08/F08 Overstroom 
E09/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 
E20/F20 Overmatige ventilatorstroom 

 

5.2 Veelvoorkomende problemen en oplossingen 

Modus Problemen Oplossing 

Alle 

E01/F01 
oververhitting 

Wacht tot het soldeerstation is afgekoeld tot de 
retourtemperatuur, daarna werkt het soldeerstation 
verder. 

E09/F09 
kortgesloten 

Scheid de lastoorts stevig van het werkstuk en stop 
het lasapparaat indien nodig. 

De machine kan niet worden 
gestart 

Controleer of het ingangssnoer intact is, of de 
voeding ingeschakeld is en of de ingangsspanning 
normaal is. 

Gaslekken 

Er kunnen gaslekken ontstaan in lasmachines, met 
lasnaden van slechte kwaliteit tot gevolg. 
Controleer gasleidingen en fittingen op lekken en 
draai defecte fittingen vast of vervang ze. Het is 
belangrijk om gasleidingen en fittingen regelmatig 
te controleren op slijtage en zo nodig te vervangen. 
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Instabiliteit van de boog 
Controleer de aardverbinding, pas de instellingen 
aan aan het te lassen materiaal en vervang indien 
nodig de elektrode. 

Het geboorde lasgedeelte Verminder de lasstroom. 

MMA 

Instabiele boeg of moeilijk 
starten 

Verhoog de stroom ; 
Controleer de beklede elektrode. 

Gelijmde lasdraad Verhoog de stroomsterkte. 

Storing lasboog 
Verklein de afstand tussen de elektrode en het 
werkstuk, trek niet te hoog. 

TIG 

De kleur van de las is donker 

Controleer de gastoevoer ; 
Lassnelheid verhogen ;  
Verwijder de toorts niet onmiddellijk na het lassen;  
Verhoog pre-gas en post-gas. 

Wolfraam elektrode brandt 
snel door 

Controleer de polariteit van de bedrading. 

Onregelmatig lassen Slijp de wolfraamelektrode. 
Storing lasboog Verhoog de stroomsterkte. 

 

 

6 Onderhoud 
 
 
 
 

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 verbruiksartikelen, zoals elektrodehouders, mondstukken en 
elektroden. Vervang beschadigde of versleten verbruiksmaterialen. Het gebruik van beschadigde 
verbruiksmaterialen kan de kwaliteit van de lassen beïnvloeden. 

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 

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

 

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 beïnvloed. 

 

7 Extra 

Extra Specificaties Hoeveelheid 
Aardingskabel en -klem 3m, zuiver koper 1 stuk 

TIG-toorts 4m 1 stuk 
Gasslang 3m 1 stuk 
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Instabiliteit van de boog 
Controleer de aardverbinding, pas de instellingen 
aan aan het te lassen materiaal en vervang indien 
nodig de elektrode. 

Het geboorde lasgedeelte Verminder de lasstroom. 

MMA 

Instabiele boeg of moeilijk 
starten 

Verhoog de stroom ; 
Controleer de beklede elektrode. 

Gelijmde lasdraad Verhoog de stroomsterkte. 

Storing lasboog 
Verklein de afstand tussen de elektrode en het 
werkstuk, trek niet te hoog. 

TIG 

De kleur van de las is donker 

Controleer de gastoevoer ; 
Lassnelheid verhogen ;  
Verwijder de toorts niet onmiddellijk na het lassen;  
Verhoog pre-gas en post-gas. 

Wolfraam elektrode brandt 
snel door 

Controleer de polariteit van de bedrading. 

Onregelmatig lassen Slijp de wolfraamelektrode. 
Storing lasboog Verhoog de stroomsterkte. 

 

 

6 Onderhoud 
 
 
 
 

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 verbruiksartikelen, zoals elektrodehouders, mondstukken en 
elektroden. Vervang beschadigde of versleten verbruiksmaterialen. Het gebruik van beschadigde 
verbruiksmaterialen kan de kwaliteit van de lassen beïnvloeden. 

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 

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

 

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 beïnvloed. 

 

7 Extra 

Extra Specificaties Hoeveelheid 
Aardingskabel en -klem 3m, zuiver koper 1 stuk 

TIG-toorts 4m 1 stuk 
Gasslang 3m 1 stuk 
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Déclaration UE de Conformité 
EU Declaration of Conformity 

Dichiarazione di conformita UE 
Declaración de conformidad UE 

Declaração de Conformidade UE 

 

 

CASTOLIN EUTECTIC FRANCE 
22, avenue du Québec 
91958 VILLEBON SUR YVETTE, FRANCE  

DoC SynTIG 220A DC 772106 v00 
Page 1 sur 2 

 

Identification produits / Products identification / Identificazione dei prodotti 
Identificación de productos/  Identificação do produto :  

 
Type de produit / Type of product / Tipo di prodotto / Tipo de producto / Tipo de produto: 

Poste à souder TIG 220A AC/ 220A AC TIG welding unit/ 
Unità di saldatura TIG 220A AC / Unidad de soldadura 
TIG 220A AC/ Unidade de soldadura TIG 220A AC 

Produits / Products / Prodotti/ Producto / Produto :   
 

SynTIG 220A DC (772106) 

 
 

 
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 l'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 responsabilità 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 
Unión Europea. 
 
Nós, Castolin Eutectic France, declaramos, sob a nossa exclusiva responsabilidade, que o(s) produto(s) 
acima indicado(s) está(ão) em conformidade com os requisitos essenciais das seguintes directivas da 
União Europeia. 
 

Directive sur les basses tensions/ Low Voltage Directive/ Direttiva sulla 
bassa tensione / Directiva de baja tensión : Directiva Baixa Tensão 

2014/35/EU 

Directive compatibilité électromagnétique / EM Compatibility / 
compatibilità EM / Directiva sobre compatibilidad EM / Directiva relativa 
à compatibilidade EM 

2014/30/EU 

 
  

 
 
 
Castolin Eutectic France 

Déclaration UE de Conformité 
EU Declaration of Conformity 

Dichiarazione di conformita UE 
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CASTOLIN EUTECTIC FRANCE 
22, avenue du Québec 
91958 VILLEBON SUR YVETTE, FRANCE  

DoC SynTIG 220A DC 772106 v00 
Page 2 sur 2 

 

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 Annaïg TERRIEN,  
Responsable QHSE SHEQ Manager 

ECO DESIGN INFORMATION

1 Fabricant / adresse

2 Désignation / Référence 

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

4 Symbole de la source de courant du 
poste

5 Symbole du procédé de soudage

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

7 Symbole du type de courant de soudage

8 Tension à vide

9 Plage de courant mini/maxi

10 Facteurs de marche
exemple 104A à 60%
Le poste est conçu pour fonctionner 6 minutes à 
104A, puis, nécessite 4 minutes de refroidissement 
à 40°C (6 minutes = 60% de 10 minutes).

11 Symbole de l’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  : ne pas jeter à la poubelle
CE : Conformité Européenne

1
2 3

4

5

6

7

8

9

10

11 12 13 14

1615 17

PLAQUE SIGNALETIQUE ÉQUIPEMENT

CHOIX DE L’ÉLECTRODE TIG

Une installation de soudage TIG est constituée essen-
tiellement par :
· un générateur de courant
· une torche de soudage reliée à la borne (-) du géné-
rateur
· une alimentation en gaz de protection (bouteille, 
cadre de bouteilles, centrale).

Le gaz de protection le plus souvent utilisé pour le 
soudage TIG est l’argon (l1). Le degré de pureté doit 
être d’au moins 99,95 %.
Pendant le soudage le débit de gaz pour le soudage 
TIG est réglé par un débitmètre entre 5 et 7 litres  par 
minute.

 A sa fin de vie, le générateur doit être déposé en 
.......... déchêterie conformément à la directive 2012/19/EU

TIG EFFICIENCY WHEN MAX POWER CONSUMPTION: 81%
MMA EFFICIENCY WHEN MAX POWER CONSUMPTION: 86.5%
IDLE POWER CONSUMPTION (TIG): 28W

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.

RÉGLAGES

GAZ DE PROTECTION

RECYCLAGE DU GÉNÉRATEUR

Ø 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

Code Composition Couleur Application

WP Tungstène pur Vert AC - Aluminium
Magnésium

WCe20 1,8-2,2% Cérium Gris DC - Acier doux, 
inox, titane, cuivre

WLa15 1,3-1,7% Lanthane Doré AC/DC  
Toutes applications

WLa20 1,8-2,2% Lanthane Bleu AC/DC  
Toutes applications

WR2 2% - Terres rares Turquoise AC/DC  
Toutes applications
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ECO DESIGN INFORMATION

1 Fabricant / adresse

2 Désignation / Référence 

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

4 Symbole de la source de courant du 
poste

5 Symbole du procédé de soudage

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

7 Symbole du type de courant de soudage

8 Tension à vide

9 Plage de courant mini/maxi

10 Facteurs de marche
exemple 104A à 60%
Le poste est conçu pour fonctionner 6 minutes à 
104A, puis, nécessite 4 minutes de refroidissement 
à 40°C (6 minutes = 60% de 10 minutes).

11 Symbole de l’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  : ne pas jeter à la poubelle
CE : Conformité Européenne

1
2 3

4

5

6

7

8

9

10

11 12 13 14

1615 17

PLAQUE SIGNALETIQUE ÉQUIPEMENT

CHOIX DE L’ÉLECTRODE TIG

Une installation de soudage TIG est constituée essen-
tiellement par :
· un générateur de courant
· une torche de soudage reliée à la borne (-) du géné-
rateur
· une alimentation en gaz de protection (bouteille, 
cadre de bouteilles, centrale).

Le gaz de protection le plus souvent utilisé pour le 
soudage TIG est l’argon (l1). Le degré de pureté doit 
être d’au moins 99,95 %.
Pendant le soudage le débit de gaz pour le soudage 
TIG est réglé par un débitmètre entre 5 et 7 litres  par 
minute.

 A sa fin de vie, le générateur doit être déposé en 
.......... déchêterie conformément à la directive 2012/19/EU

TIG EFFICIENCY WHEN MAX POWER CONSUMPTION: 81%
MMA EFFICIENCY WHEN MAX POWER CONSUMPTION: 86.5%
IDLE POWER CONSUMPTION (TIG): 28W

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.

RÉGLAGES

GAZ DE PROTECTION

RECYCLAGE DU GÉNÉRATEUR

Ø 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

Code Composition Couleur Application

WP Tungstène pur Vert AC - Aluminium
Magnésium

WCe20 1,8-2,2% Cérium Gris DC - Acier doux, 
inox, titane, cuivre

WLa15 1,3-1,7% Lanthane Doré AC/DC  
Toutes applications

WLa20 1,8-2,2% Lanthane Bleu AC/DC  
Toutes applications

WR2 2% - Terres rares Turquoise AC/DC  
Toutes applications
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NO.
Part Name

Désignation
Référence

QTY

1
Top Cover

Carosserie
1

2
Handle

Poignée
1

3
Handle Cover

Cache de poignée
1

4
EMC PCB

EMC PCB
1

5
Display PCB

Affichage PCB
1

6
Panel

Panneau de contrôle
1

7
Knob

Bouton
1

8
High Frequency PCB

PCB Haute fréquence
1

9
Power System PCB

PCB Alimentation
1

10
Beam

Faisceau
1

11
Bottom Case

Fond de carrosserie
1

12
Arcing inductor

Inducteur d'arc
1

13
Front Plastic

Façade plastique
2

14
Pneumatic Connector

Raccord pneumatique
1

15
Window

Grille avant
1

16
Fixed Seat

Fixation de connecteur
2

17
Quick Connector

Raccord rapide
2

18
Fixed Retainer

Fixation de connecteur Torche
2

19
Aviation Plug

Connecteur commande Torche
1

20
Rectifier Tube PCB

Redresseur PCB
1

21
Duct Board

Panneau de maintien
1

22
IGBT PCB

IGBT PCB
1

23
Fan

Ventilateur
1

24
Fan Cover

Grille de ventilateur
1

25
Solid Volve

Electro vanne
1

26
Switch

Interrupteur
1

27
Power Cable

Câble de puissance
1
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NOTES
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