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CASTOTIG 2001 DC

CASTOTIG 2002 AC / DC
MANUEL D'INSTRUCTIONS
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Le CASTOTIG 2001 DC est une source de courant de soudage a l'arc délivrant du courant contiru
pour le soudage TIG ou le soudage a I'€lectrode enrobée des aciers et métaux lourds.

Le CASTOTIG 2002 AC/DC est une source de courant de soudage a l'arc délivrant du courant
continu pour le soudage TIG ou le soudage & I'¢lectrode enrobée des aciers et métaux lourds ou cu
courant alternatif pour le soudage TIG des alliages legers.

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES.

» Tension d'alimentation

230 V. monophasé + Terre

« Courant primaire 3@ 100 % : 10 A.
maximum : 22 A.

« Cosinus Phi 1

- Plage de réglage en TIG courant continu 34200A.

en TIG courant alternatif

53 200 A. (sur CastoTig 2002 AC/DC
uniquement)

a I'électrode enrobée 3a180A.
« Courant de soudage a35% 200 A.
(cycle de 10 mn a60% 150 A.
a40° C) 4100 % 120 A.
- Tension & vide 45V
- Tension de service TIG 10a18 V.

El. enrobée 20a25V.

- Indice de protection IP 23
- Refroidissement AF
» Classe d'isolation F

- Dimensions

« Poids : CASTOTIG 2001 DC
CASTOTIG 2002 AC/DC

RACCORDEMENTS PRIMAIRES.

« Réseau électrique 230 V. Monophasé + Terre / 16 A.

- Gaz de protection pour le soudage TIG.

RACCORDEMENTS SECONDAIRES.

L 510 x 1 230 x h. 480 mm.

23 Kg
25Kg

« Torche TIG avec raccord coaxial vissé ou cable pour soudage & I'électrode enrobee.

« Cable de masse.

Une fois ces branchements de base réalisés, la machine est préte & fonctionner.
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DESCRIPTION DU PANNEAU DE COMMANDE.
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L'interrupteur Marche/Arrét se trouve sur la face AR.
Ampéremeétre et Voltmétre & affichage digital.

Sélecteur de mode de fonctionnement.

5 positions : Lampes-témoin correspondantes :
. TIG 2 temps avec HF 8

. TIG 4 temps avec HF £

. TIG 2 temps sans HF 6 et 8

. TIG 4 temps sans HF 6 et 7

. Electrode enrobée 5

Lampes-témoin pour suivre le cycle de soudage.
Pré-soudage - Soudage - Post soudage.

Réglage du temps d'évanouissement du courant de soudage.
De 0,23 20s.

Lampe-témoin. Ne sert qu'avec la commande a distance TM 50 MV (Pulsé).
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14 Lampe-témoin. Fonction "HOLD" (mémoire).
Quand cette lampe est allumée, les valeurs affichées sur I'Ampéremétre et le
Voltmétre sont les valeurs qui ont été mémorisées et qui correspondent au soudage
qui vient de se terminer.

15 Réglage du courant de soudage.

16 Réglage du courant de post-soudage (ou fin d'évanouissement). En pourcentage du
courant de soudage.
Agit seulement en 4 temps.

17 Balance. (Sur CASTOTIG 2002 AC/DC uniquement).

N'agit qu'en TIG alternatif.
le + favorise le décapage, le - la pénétration.

18 Réglage du & d'électrode de tungsténe.
N'agit qu'en TIG alternatif ou en TIG courant continu avec amorgage sans HF.

En TIG alternatif, sert a optimiser la forme et la dimension de la "boule" a l'extrémite
de I'électrode de tungsténe pour avoir un bon amorgage, une bonne stabilité et une
bonne concentration de I'arc électrique en cours de soudage.

Le réglage de cette "boule" se fait & I'amorgage de I'arc.

[ [
' A Cas A : Si I'électrode est bien affitée en pointe avant soudage et si le bouton 18 est
i réglé a une valeur inférieure a la valeur correspondante au @ de I'électrode, il se
\./
v |
| !

forme une "boule" trés fine a I'extrémité de cette électrode.
Ceci est trés intéressant pour I'assemblage de tdles fines en bord a bord et pour les i

soudures d'angle.

| |
8 = Cas B : Si I'électrode n'est pas affdtée avant soudage, il se formera une "boule" de
taille normale & I'extrémité de I'électrode.
b '
' |

En TIG continu, le bouton 18 sert a régler le courant d'amorgage en utilisation sans

! HF.

’ 19 Sélecteur de mode de courant de soudage.(sur CASTOTIG 2002 AC/DC uniquement)
AC : alternatif - DC - : Continu avec le - & I'électrode .- DC + : continu avec le + a
I'électrode.

PARAMETRES TIG FIXES PAR LE PROGRAMME STANDARD USINE.

 Prégaz 0,4s.

« Niveau de pré-soudage DC : 36 % du courant de soudage.
{ AC : 50 % du courant de soudage.

- Temps de montée du courant 1 410 s. selon courant de soudage.

—

- Post gaz 5a15s. " a :

- Fréquence en AC (sur CASTOTIG 2002 AC/DC
uniquement) 60 Hertz

NOUS CONSULTER SI CES PARAMETRES NE VOUS CONVIENNENT PAS.
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COMMANDES A DISTANCES UTILISABLES.
« TR 50 MCCourant pulsé.
« TR 52 MCCommande au pied

Ne pas oublier de raccorder ces commandes a l'aide d'un cable de longueur 5 m ou 10 m sur la price
femelle 10 broches du poste. (Voir pictogramme sur la fagade AV).

PROTECTION DU SOUDEUR ET DE SON ENTOURAGE.

Le soudeur doit, par précaution, utiliser des vétements appropriés : gants isolants, tabliers,
chaussures montantes et isolantes, etc... Les vétements synthétiques sont proscrits.

Il doit également utiliser, d&s qu'il amorce I'arc, un masque de soudage avec des verres appropriés.

Les personnes & proximité du soudeur doivent étre avertis des dangers de l'arc électrique et équipes
de moyens de protection.

Il est interdit de souder :
- Dans des locaux trop petits et non ventilés.
. Dans des récipients dans lesquels ont été stockées des matieres inflammables.

+ Des piéces soumises a des exigences de sécurité alors que le personnel n'est pas suffisamment
formé.

. Avec des torches, pinces porte-électrodes, cébles et connecteurs présentant des défauts
d'isolement.

D'une facon générale, le soudeur doit prendre toutes les précautions pour assurer sa prop'e
protection et celle de son entourage.

INSTRUCTIONS GENERALES DE SECURITE.
- Avant d'ouvrir I'appareil, il faut le déconnecter du réseau et s'assurer qu'il est hors tension.

- Le cable de raccordement primaire et la prise de raccordement au réseau doivent toujours étre en
bon état.

- Toutes les interventions a l'intérieur du poste doivent étre faites par du personnel spécialisé.




COMMANDE A DISTANCE TIG PULSE

TR 50mc (Option)

Etant donné qu'en pratique une intensité de courant de soudage constante n'est pas toujours l'idé:al
pour toute la séquence de soudage, on utilise le courant pulse. Par exemple, lors du soudage ce
tuyaux d'acier en position, il est indispensable de corriger le réglage plusieurs fois. En cas ce
surchauffe le bain risque de couler. En cas d'intensité de courant trop faible le matériau de base n'est

pas suffisamment fondu.

Principe : Un courant de soudage relativement bas (courant de base I5) monte suivant une pente
raide a une valeur nettement plus glevée (courant d'impulsion I4) et suivant la période réglée (Duty-
Cycle) retombe a la valeur de base (courant de base I). Pour ce domaine d'applications on ne peut
utiliser que des sources de courant de construction spéciale.

Pendant le soudage de petites parties du cordon sont fondues rapidement et ensuite se solidifient
rapidement. Ainsi la réalisation de la soudure est beaucoup plus facile parce qu'on évite d'avoir un gras
bain de fusion. Cette technique s'utilise aussi pour le soudage de t6les minces. Les points de soudaje
s'entrecoupent et produisent une apparence uniforme de la soudure. Lors du soudage manuel TIG
pulsé la baguette d'apport est amenée quand le courant est maximum (seulement possible dans la
plage de fréquence basse de 0,25- 5 Hz).

Les fréquences pulsées plus élevées sont utilisées le plus souvent avec des automates et servent
surtout a stabiliser ['arc électrique de soudage.

La version standard de la commande a distance d'impulsions TR 50mc permet deux modes de
fonctionnement :

1) Réglage de courant pulsé 14 manuellement sur la commande & distance TR 50mc.

2) Réglage de courant pulsé |4 moyennant la commande au pied TR 52mc.
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REGLAGE DU COURANT PULSE 4 (courant principal).
Possibilité de reéglage du courant principal pulsé dans la plage de 3 - 200A.

REGLAGE DE LA FREQUENCE PULSEE f (Hz).
Possibilité de réglage continu de la fréquence, en fonction de la plage de fréquence
préseélectionnée par le sélecteur 27.

REGLAGE DU COURANT DE BASE I3
Le courant de base I3 est réglé en pourcentage de la valeur réglée du courant pulsé 4.

REGLAGE DU "DUTY-CYCLE" %
(Balance entre temps chaud et temps froid).
Cette balance permet le réglage du temps (en %) entre la phase de courant pulsé et celle de

courant de base.

1) Exemple de réglage :
Le réglage du Duty-Cycle 26 est en position 10 : le temps chaud représente 10 % de la
période et le temps froid 90 %. D'ol peu d'apport de chaleur.

2) Exemple de réglage (Fig. 15) :
Le reglage du Duty-Cycle 26 est en position 50 : le temps chaud est égal au temps froid.
D'ou apport de chaleur moyen a paramétres de soudage égaux.

3) Exemple de réglage :
Le réglage du Duty-Cycle 26 est en position 90 : Le temps chaud représente 90 % de la
période et le temps froid 10 %. D'ol apport de chaleur maximum aux mémes paramétres

de soudage.

1 - f(Hz) .

o 50% 50%

Y
Duty-Cycle

Flg. 15




