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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
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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




_____IEEEN ® [N [ [ [

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
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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
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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




1 [ UEEEm ® [N [ [

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 [




ECO DESIGN INFORMATION

PLAQUE SIGNALETIQUE

1= Castolin Eutectic France
Gastoliny =5 s crmecede e
<mcz200acocEsc 72107 D Seran 3

4 TEOE=

¢ _. TIG:10A/10,4V - 200A/18V
X 20% | o 100%

I, 200/ 130A 100A
1,2V
U, 18V 152V v

U1=230v Imae= 28,24 | ler= 14,17

MMA:104/20.4V-170A/26.8V

X 25% 60% 100%

| 170a% 1104 854
Uo=81.3v

[eo]| jEE
|

U | 2esv 20.4v 212y

:| 1 ‘)R :1 2 =sov '1 3 =27 :1 4 =160

|
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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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