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Le soudage a l'arc et le coupage plasma peuvent étre dangereux pour
l'opérateur et les personnes se trouvant a proximité de l'aire de travail. Lire le
manuel d'utilisation.

Arc welding and plasma cutting may be dangerous for the operator and persons
close to the work area. Read the operating manual.

La soldadura por arco y el corte plasma pueden ser peligrosos para el operador
y las personas que se encuentran cerca del area de trabajo. Leer el manual de
utilizacion.

A soldadura por arco e o corte plasma podem ser perigosos para o operador e
as pessoas que se encontram junto da zona de trabalho. Ler o manual de
instrucoes.

Booglassen en plasmasnijden kunnen gevaarlijk zijn voor de operator en de
mensen in de omgeving van de werkzone. Lees de gebruiksaanwijzing.

Sudura cu arc si taierea cu plasma pot fi periculoase pentru operator si pentru
persoanele care se gasesc in apropierea zonei de lucru. Cititi manualul de
exploatare.

H aguykOAnan 16¢ou Kal n Kot TTAGOPATOG UTTOPOUV Va aTTOdEIXTOUV
ETIKiVOUVa Y10 TO XEIPIOTA Kal TA ATOUA Ta OTT0Ia BpigKovTal KOVTA 0T {wvn
epyaoiag. AlaBdaoTe 10 eyxeIpidIo XpAong

[lyroBas cBapka v nnasmeHHas peska MoryT npeAcTaBnsTb ONacHOCTb ANns
CBapLUMKa ¥ N, HaxoasLwmxes nobamn3ocTn o1 Mecta paboTsl. [MpoytuTe
PYKOBOACTBO MO SKCnyaTaLum.

La saldatura con arco e il taglio plasma possono essere pericolosi per l'operatore € le
persone che si trovano in prossimita della zona di lavoro. Leggere le istruzioni per
I'uso e istruzioni per la sicurezza.
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A - INFORMATIONS GENERALES
A1. PRESENTATION DE L'INSTALLATION

Le PRESTOTIG 240 AC/DC est un générateur de type « onduleur monophasé » pour le
soudage a l'arc, procédé TIG AC/DC et a 'électrode enrobée, des aciers non alliés, des
inoxydables et aluminium.

Le PRESTOTIG 310 AC/DC est un générateur de type « onduleur triphasé » pour le
soudage a l'arc, procédé TIG AC/DC et a I'électrode enrobée, des aciers non alliés, des
inoxydables et aluminium.

Les PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC sont respectivement alimentés sur le réseau
230V (PRESTOTIG 240) monophasé ou 400V (PRESTOTIG 310) triphasé et
fournissent en sortie un courant continu ou alternatif.

COMPOSITION DE L’INSTALLATION

= e générateur PRESTOTIG 240 ou 310 AC/DC

= |e cable d'alimentation de longueur 5m

= un cable de masse 50mm? (longueur 3 métres) avec pince de masse

= untuyau de gaz équipé longueur 1,5m

= une instruction de sécurité, et une instruction d’emploi et de maintenance

A - GENERAL INFORMATION
A1. PRESENTATION OF INSTALLATION

The PRESTOTIG 240 AC/DC is a generator of a type of “single phase inverter” power source
for AC/IDC TIG process and coated electrode arc welding of non-alloy steels, stainless steel
and aluminium.

The PRESTOTIG 310 AC/DC is a generator of a type of “a three phase inverter” power
source for AC/DC TIG process and coated electrode arc welding of non-alloy steels, stainless
steel and aluminium

PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC devices are supplied from a single phase 230V
mains (PRESTOTIG 240) or from a three phase 400V mains (PRESTOTIG 310)
and deliver direct current or alternative current at the output.

WELDING SET CONTENTS

=  PRESTOTIG 240 or 310 AC/DC power source,

= 5m long power supply cable

= 3mlong 50mm? earth cable with earth clamp,

= 1.5m long gas hose with fittings,

= setof safety, operation and maintenance instructions

A2. DESCRIPTION DES FACES AVANT ET ARRIERE A2. FRONT AND BACK PANEL DESCRIPTION

(6~ Voir PAGE 110

(¢~ See PAGE 110)

Panneau de réglage

18 Settings panel

Embase 5B commande gachette

21 Trigger control 5B socket

Embase commande a distance

22 Remote control socket

Embase dinse (-) cable de masse (a gauche)

23 Earth wire (-) dinse socket (left)

Embase dinse (+) torche TIG (a droite)

23 Electrode holder (+)dinse socket (right)

Raccord sortie gaz

24 Gas oulet connection

Raccord d’entrée de gaz

25 Gas inlet union

Interrupteur marche/arrét

26 On / off switch

A3. DESCRIPTION DU PANNEAU DE REGLAGE

(6~ Voir PAGE 117 - 118)

A3. SETTING PANEL DESCRIPTION

(6~ See PAGE 117 - 118)

TIG : sélection soudage TIG (AC)-(MIX) (DC-)-(DC+)

P1 | TIG: welding selection (AC)-(MIX)-(DC-)-(DC+)

MMA : sélection soudage a I'électrode enrobée (AC)-(DC-)-(DC+)

P2 MMA: coated electrode welding selection (AC)-(DC-)-(DC+)

CYCLE : Appui bref pour réglage rapide, long pour réglage digital

P3 CYCLE: Press shortly for CYCLE P3 or longer for digital setup

PRECEDENT : Navigation vers le réglage précédent (cycle et setup)

P4 PREVIOUS Navigate to previous item regulation (CYCLE and SETUP)

SUIVANT : Navigation vers le réglage suivant (cycle et setup)

P5 NEXT Navigate to next item regulation (CYCLE and SETUP)

RETOUR : Confirme la valeur ajustée et sortie du setup

P6 RETURN: Confirm the value regulated and exit from setup

Sélection du mode d'amorgage TIG HF ou TIG PAC ( au contact)

P7 Striking method selection ; TIG HF or TIG PAC (contact)

MODE SOUDAGE : Point/Pulsé manuel/Pulsé synergique

P8 SPOT / MANUAL PULSE / SYNERGIC PULSE

Utilisation des parametres mémorisés ou des parametres du panneau

P9 Use of saved or panel settings

Sélection des programmes (1a 9)

P10 Programme selection (1 to 9)

Validation des parameétres dans la mémoire

P11 Confirmation of saved settings

Sélection du mode gachette 2T ou 4T, LEVEL, 4T LEVEL

P12 Trigger mode selection, 2-stroke or 4-stroke, LEVEL, 4T LEVEL

TEST GAZ : Rester appuyé pour déclencher I'électrovanne gaz

P13 Gas test: press and hold to open the gas valve

Sélection commande locale ou & distance et verrouillage du code d’entrée

P14 Local / remote control selector and security code locking switch

Codeur de réglage

R1 Main regulation knob

Voyant de mise sous tension

L1 Power on indicator

Voyant de défaut thermique

L2 Thermal fault warning lamp

Voyant de défaut de tension d’alimentation

L3 Supply voltage fault warning lamp

Voyant soudage TIG sélectionné

L4 TIG Welding selected

Voyant soudage électrode sélectionné

L5 MMA Welding Selected

Réglage du temps de pré gaz (0-10 S)

L6 Pre-gas time adjustment (0-10 S)

Palier initial (5 & 90 % du courant de soudage)

L7 SEARCH Current regulation (5%- 90% of welding current)

Temps de montée progressive (0 a 1.0's)

L8 UP Slope time : (0.0-1.0 S)

Réglage du courant de démarrage, SOFTSTART (80 — 100% du courant de

L9 Starting current adjustment, SOFTSTART (80 — 100 % of welding current

soudage) ou HOTSTART (100 - 150% du courant de soudage) LEVEL

L10 L11 | or HOTSTART (100 — 150% of welding current ) LEVEL

Réglage du courant de soudage

L12 Welding current

Pulsé mode : ajustement du courant haut et bas, temps chaud et froid et ratio

L13 Pulsed mode: adjustment of high — low current, High and low time and ratio

Mode de soudage : AC DC+ DC- MIX

L14 Curent Mode : AC DC+ DC- MIX

Réglage du temps de soudage par point (0 a 10 s)

L15 SPOT welding time regulation ( 0 - 10s)

Réglage du temps d’évanouissement (0 a 15's

L18 Down slope time adjustment (0 - 15 's)

L19 Tail current (5 -90% of welding current)

)
Palier final (5 a 90 % du courant de soudage)
Temps de post gaz (0 a 30 s)

L20 Post gas time (0-30s)

Gestion de la gachette (2T - 4T - LEVEL - 4T LEVEL)

L21 Trigger management (2T - 4T - LEVEL - 4T LEVEL)

Voyant programme

L22 Programs ON

Voyant réglage programme

L23 Welding using interface parameter
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Voyant sélection de I'amorcage (HF / Lift)

Voyant mode de soudage (Point/Pulsé manuel/Pulsé synergique)

Voyant commande a distance ou pédale

Voyant unité de mesure afficheur D1 (A ampere — @ diamétre de électrode)
Voyant unité de mesure afficheur D2 (V volt — S seconde - % pourcentage de

la valeur nominale - Hz hertz)

Afficheur du courant de soudage et autres paramétres
Afficheur de la tension de soudage et autres parametres
Afficheur du numéro de programme sélectionné

L24

L25

L26

L27

L28

D1

D2

D3

Striking Selection (HF / Lift - PAC)

SPOT / Synergic pulse / Manual Pulse

Remote control / pedal

Unit of measure of D1 ( A Ampere — @ Diameter of electrode)
Unit of measure of D2 ( V Volt — s Second - % Percentage

of main value - Hz Hertz)

Display of Welding Current and other regulation

Display of Welding Tension and other regulation

Display of the welding program selected

A4. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

A4, TECHNICAL SPECIFICATIONS

PRESTOTIG 240 AC/DC - REF. W000275843

PRIMAIRE PRIMARY
EE | TIG

Alimentation primaire 1~ 230V (+-15%) Primary power supply 1~

Fréquence 50Hz / 60Hz Frequency

Puissance absorbée (100%) 3.7 KVA 3.9KVA Absorbed power (100%)

Puissance absorbée (maxi) 6.0 KVA 5.7 KVA Absorbed power (max.)

Céble d'alimentation primaire 5 m 3x2,5mm? 5 m primary power supply cable

SECONDAIRE SECONDARY
EE | TIG

Tension a vide 58V DC No-load voltage

Gamme de réglage 10A/10V-180A/27,2V 3A/M0V-230A/19,2V Adjustment range

Fusible 16A Fuse

Facteur de marche 100% (cycle 10mn) 120A 170A /1 16V Duty cycle 100% (10-min cycle)

Facteur de marche 40% (cycle 10mn) 180A / 32V 230A Duty cycle 40% (10-min cycle)

Cable de masse 3 m avec prise 50 mm? 3 m ground cable with clamp

Classe de protection IP23C Protection class

Classe d'isolation H Insulation class

Normes EN 60974-1/EN 60974-10/61000-3-12 Standards

PRESTOTIG 310 AC/DC - REF. W000278469 |

PRIMAIRE PRIMARY
EE | TIG

Alimentation primaire 3~ 400V (+/- 10%) Triphase power supply

Fréquence 50Hz / 60Hz Frequency

Puissance absorbée (maxi) 14.4 KVA 13.3 KVA Absorbed power (max.)

Céble d'alimentation primaire 5 m 4 x2,5mm? 5 m primary power supply cable

SECONDAIRE SECONDARY
EE | TIG

Tension a vide 63V DC No-load voltage

Gamme de réglage 10A/20.5V-250A/30V 3A/M0V-300A/22V Adjustment range

Fusible 16A Fuse

Facteur de marche 100% (cycle 10mn) 190A 190A Duty cycle 100% (10-min cycle)

Facteur de marche 40% (cycle 10mn) 250A 132V 300A Duty cycle 40% (10-min cycle)

Cable de masse 3 m avec prise 70 mm? 3 m ground cable with clamp

Classe de protection IP23C Protection class

Classe d'isolation H Insulation class

Normes

EN 60974-1/EN 60974-10

Standards

|
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AS5. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES COOLERTIG 2

AS5. TECHNICAL SPECIFICATIONS COORLERTIG 2

COOLERTIG 2 - REF. W000275844

Tension d'alimentation 230V (+/- 15%) Supply voltage
Puissance d'alimentation 50 W Supply power

Puissance de refroidissement 1,0 kW Cooling power

Pression max. au démarrage 4,0 bar Max. pressure on starting
Liquide de refroidissement FREEZCOOL RED Cooling liquid

Volume du réservoir 3L Tank volume

Degré de protection IP23C Degree of protection

A6. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES COOLERTIG Il

A6. TECHNICAL SPECIFICATIONS COORLERTIG llI

COOLERTIG Ill - REF. W000278471

Tension d’alimentation 24V DC Supply voltage
Puissance d’alimentation 50 W Supply power
Puissance de refroidissement 1,0 kW Cooling power
Pression max. au démarrage 4,0 bar Max. pressure on starting
Liquide de refroidissement FREEZCOOL RED Cooling liquid
Volume du réservoir 3L Tank volume
Degré de protection IP23C Degree of protection
ATTENTION CAUTION
Un ventilateur arrété n'est pas forcément défectueux puisque A stationary fan is not necessarily faulty as it is thermo-

thermo débrayable. switched.

A7. DIMENSIONS ET POIDS Dimensions (LxIxh) Poids net Poids emballé A7. DIMENSIONS AND
Dimensions (LxWxH) Net weight Packed weight
WEIGHT

PRESTOTIG 240 AC/DC 475 x 200 x 405 17 kg 19kg PRESTOTIG 240 AC/DC
COOLERTIG 2 500 x 200 x 260 8 kg 9 kg COOLERTIG 2
PRESTOTIG 310 AC/DC 505 x 195 x 440 25kg 27 kg PRESTOTIG 310 AC/DC
COOLERTIG Il 525 x 198 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG Il

|
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B — MISE EN SERVICE
B1. DEBALLAGE DE L’INSTALLATION

B - SETTING UP
B1. UNPACKING THE SET

ATTENTION : la stabilité de I'installation est assurée jusqu'a une
inclinaison de 10°.
Lors de l'installation, prendre en considération ce qui suit :
Poser la machine sur une base stable et seche pour éviter que de
la poussiére soit aspirée dans I'air de refroidissement
- Assurez-vous que la machine est située loin de la trajectoire de
toute pulvérisation de particules occasionnées par les
meuleuses.
- Assurez-vous de la libre circulation de I'air de refroidissement.
- Veérifier que la machine est placée a une distance minimum de
20 cm de tout obstacle, aussi bien a 'avant qu'a l'arriére,
afin d'assurer une bonne circulation de I'air de refroidissement
- Protéger la machine contre les fortes pluies et I'exposition directe
au soleil.

CAUTION: the equipment may not be stable beyond an angle
of 10°.
When installing, bear in mind the following:
Place the machine on a stable dry base to ensure that dust is
not drawn in with the cooling air.
- Make sure the machine is placed well away from the path of
any particles from grinding machines.

- Make sure the cooling air can circulate freely.
- check the machine must be at least 20 cm away from all
obstacles, both in front and behind, to ensure good cooling
air
circulation.
— Protect the machine from heavy rain and direct sunlight.

Découper la bande adhésive et ouvrir le carton de protection.
Soulever le générateur par ses poignées.

B2. RACCORDEMENT ELECTRIQUE AU RESEAU

Les PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC sont livrés :
= Céble primaire d'alimentation branché dans le générateur

Si votre réseau correspond au couplage usine, il suffit d'équiper le cable d'alimentation

d'une prise male compatible a votre équipement électrique et calibrée a la
consommation maxi du générateur (voir tableau page 7).
Les fréquences réseau acceptées sont :

= 50 et 60 Hz
L’alimentation doit étre protégée par un dispositif de protection (fusible ou disjoncteur)
de calibre correspondant a la consommation primaire maximum du générateur.

Cut the adhesive tape and open the box.
Lift the power source using the handles.

B2. CONNECTING TO THE ELECTRICITY MAINS
PRESTOTIG 240 and 310 AC/DC are delivered with :

= A primary power supply cable connected inside the power source

If your mains have specific in-plant connections, simply fit the power supply cable,
with a male plug compatible with your electrical equipment and appropriate for the
maximum consumption of the power source (see table page 7).

Acceptable network frequencies are :

= 50 and 60 Hz

The power supply must be protected by a protective device (fuse or circuit breaker)
of a rating corresponding to the maximum primary consumption of the power
source

ATTENTION : Ce matériel (PRESTOTIG 310 AC/DC) n’est pas
conforme a la CEI 61000-3-12. S'il est connecté au systéme public
d'alimentation basse tension, il est de la responsabilité de
linstallateur et de I'utilisateur du matériel de s’assurer, en
consultant I'opérateur du réseau de distribution si nécessaire, que
le matériel peut étre connecté.

CAUTION : This equipment (PRESTOTIG 310 AC/DC) does
not comply with IEC 61000-3-12. If it is connected to a public
low voltage system, it is the responsibility of the installer or
user of the equipment to ensure, by consultation with the
distribution network operator if necessary, that the equipment
may be connected.

ATTENTION: Ces matériels de Classe A (PRESTOTIG 240 & 310
AC/DC) ne sont pas prévus pour étre utilisé dans un site résidentiel
ou le courant électrique est fourni par le systéme public
d'alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles
pour assurer la compatibilité électromagnétique dans ces sites, a cause

des perturbations conduites aussi bien que rayonnées.

WARNING: This Class A equipment (PRESTOTIG 240 & 310
ACIDC) are not intended for use in residential locations where
the electrical power is provided by the public low-voltage
supply system. There may be potential difficulties in ensuring
electromagnetic compatibility in those locations, due to
conducted as well as radiated disturbances.

B3. RACCORDEMENT DE L'ARRIVEE DE GAZ (SUR
DETENDEUR)

(6 Voir PAGE 110)
Raccorder le tuyau de gaz au générateur sur le raccord rep : 25.

Ouvrir légerement puis refermer le robinet de la bouteille pour évacuer
éventuellement les impuretés.

Monter le détenteur/débitmétre.

Raccorder le tuyau gaz livré avec le générateur sur la sortie du détendeur par
son raccord.

Ouvrir la bouteille de gaz.

En soudage, le débit de gaz devra se situer entre 10 et 20I/min.

B3. CONNECTING THE GAS SUPPLY (TO THE
PRESSURE REGULATOR)

(6~ See PAGE 110)
Connect the gas pipe to union item 25 on the power source.

Slightly open and then close the gas cylinder cock to remove any impurities.

Install the pressure reducer/flow meter.

Connect the gas hose, supplied with the power source, to the pressure
reducer outlet with its union.

Turn on the gas cylinder.

When welding, the gas flow rate should be between 10 and 201/min.

ATTENTION
' Veiller a bien arrimer la bouteille de gaz en mettant en place une
® sangle de sécurité.

CAUTION
Take care to fix the gas cylinder by installing a safety strap.

A\
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B4. RACCORDEMENT EQUIPEMENT

(¢~ Voir PAGE 110)
Les raccordements se font a I'avant du générateur.
Vérifier que le commutateur Marche/Arrét 0/1 Rep : 26 est sur la position 0.

En mode TIG :

Raccorder la torche TIG sur la borne Rep : 23 droite, la prise de masse sur la borne
Rep : 23 gauche, le tuyau de gaz sur la borne Rep : 24 et la commande sur rep : 21
Pour une utilisation avec une commande a distance, la raccorder sur le connecteur
Rep : 22.

En mode électrode enrobée :

Raccorder la prise de la pince porte électrode sur la borne Rep : 23 droite du
générateur.

Raccorder la prise de masse sur la borne Rep : 23 gauche du générateur.

Pour une utilisation avec une commande & distance, la raccorder sur le connecteur
Rep: 22.

Respecter les polarités DC+ DC- indiquées sur I'emballage du paquet d'électrodes
utilisé.

B4. CONNECTING THE ACCESSORIES

(¢~ See PAGE 110)
The connections are made at the front of the power source
Check that the On/Off 0/1 switch item 26 is in position 0.

In the TIG mode:

Connect the TIG torch to terminal item 23 right, the ground clamp to terminal item
23 left, the gas pipe to union item 24 and the control to item 21

When using a remote control, connect it to connector item 22.

In the coated electrode mode :

Connect the electrode holder to terminal item 23 droite on the power source.
Connect the earth connection to terminal item 23 gauche on the power source.
When using a remote control, connect it to connector item 22.

Comply with the polarities (DC+ DC-) marked on the packet of electrodes used.

AIR LIQUIDE
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C - INSTRUCTIONS D’EMPLOI C - INSTRUCTIONS FOR USE

Les PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC ont été congus pour une utilisation facile. A The PRESTOTIG 240 and 310 AC/DC are designed for ease of use. Every
chaque commande correspond une fonction simple. control is linked to a simple function.

C1. MISE EN SERVICE

Interrupteur Marche / Arrét (0/1)

Position 0 : le générateur est hors service
Position 1 : le générateur est en service

Aprés 10 secondes, l'installation est disponible.

L1- Voyant de mise sous tension

L2- Voyant de défaut thermique. Il est allumé
quand le générateur est en surchauffe. Ne pas
arréter la machine afin que le ventilateur continue
a tourner. Attendre que le voyant s'éteigne, vous
pouvez ensuite continuer & souder.

L3- Voyant de défaut de tension d’alimentation.IL
s'allume quand la tension est trop élevée ou trop AC
basse. Vérifier la tension d'alimentation. Il

REP : 26

C1. START UP

ON / OFF switch (0/1)

Position 0: the power source is switched off
Position 1: the power source is switched on
After 10 seconds, the system is read for use.

L1- Power on indicator

L2- Thermal fault warning light. It lights if the
power source overheats. Don't stop the
machine or the fan will stop. Wait for the light to
go out before continuing with your welding.

L3- Supply voltage fault warning light. It lights if
the voltage is too high or too low. Check the
supply voltage. It lights if over-voltage occurs in

s'allumera si une surtension se produit dans
I'alimentation principale.

D1-Affichage du courant de soudage ou valeur
courant préréglée.

D2-Affichage de la tension de soudage ou des
paramétres.

'

C2. PROCEDES

Soudage électrode

Tout type d’électrodes pour courant alternatif et continu peut étre utilisé.

Soudage TIG courant alternatif

Ce poste de soudage est spécialement étudié pour le soudage TIG aluminium avec
courant alternative (AC).

Soudage TIG courant continu

Le soudage courant continu (DC) est utilisé pour les différents types d’acier.
Soudage TIG avec pulsé synergique

Avec la fonction TIG pulsé synergique incluse dans ce générateur vous réglez
seulement le courant de soudage et tous les autres paramétres du pulsé sont
programmés. La fréquence de pulsation élevée garantie un arc concentré et une
grande vitesse de soudage.

Soudage TIG pulsé

Cette méthode vous donne la possibilité d'ajuster tous les paramétres du pulsé. Le
contréle du bain est facilité.

Fonction soudage point

En soudage point vous ne pouvez ajuster la durée du temps de soudage, dans une
plage allant de 0-10 s.

Fonction pointage

Le pointage est utilisé pour assembler des tdles fines ensemble, en utilisant une faible
énergie réduisant ainsi la déformation des matériaux de base.

Soudage TIG avec courant mélangé AC-DC (MIX)

Le soudage de toles de différentes épaisseurs se fait idéalement en utilisant un
courant mélangé. Ajuster les valeurs avec la fonction SETUP si nécessaire.

C3. ELECTRODES TIG

Le courant continu est spécifiquement utilisé pour le
soudage de différentes sortes d’acier. Nous
recommandons une électrode Cérium.

AFFUTAGE DE L’'ELECTRODE

Le bout de I'électrode est affité en forme de cone, de
telle fagon que I'arc soit stable et I'énergie concentrée

a the mains supply.

D1- Display showing the welding current or
preset current.

D2- Display showing the welding voltage or
settings.

C2. PROCESSES

MMA welding

You can use all electrodes suitable for direct and alternatif current welding.

TIG welding Alternating Current

This power source is specially designed for TIG welding aluminium with
alternating current (AC).

TIG Welding with Direct Current

DC welding is typically used when welding different grades of steel.
Synergetic Pulsed TIG welding

This power source includes the synergetic TIG process, in which you only need
to adjust the welding current while other pulse parameters are programmed.
Pulsing frequency is high, which guarantees concentrated arc and increased
welding speed

Pulsed TIG welding

This method gives you the possibility to adjust all pulse parameters. Weld pool
control is also easier.

Spot welding function

In spot welding function you can to adjust the duration of the welds in the range
0-10s

Tack for Thin function

Tack for thin welding is an efficient way to connect thin materials together using
low heat input, which decreases distortions in base material.

TIG-welding with mixed AC-DC current (MIX)

Especially joining materials of different thicknesses can best be made out by
using mixed current. Adjust values with SETUP-function if needed.

C3. TIG WELDING ELECTRODES

Direct current is specified or welding certain kinds of
steel. We recommend a Cerium electrode.

SHARPENING THE ELECTRODE
The tip of the electrode is sharpened into a cone. So
that the arc will be stable and the energy

sur I'endroit a souder.

concentrated on the area to be welded.

La longueur de I'affitage est fonction du diamétre de
I'électrode.

Avec courant bas, bout pointu =3 xd

avec courant haut, bout arrondi 1=1xd

The length of the sharpened section depends on the
electrode diameter.

For low current; a pointed tip I =3 x d

For high current, a rounded tip | =1 xd

AIR LIQUIDE
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AC Electrodes table
ELECTRODE WELDING CURRENT AC GAS NOZZLE GAS FLOW RATE
Min sharp électrode Min round électrode Max
g mm A A A g mm [/min
1,6 15 25 90 6-10 6...
24 20 30 150 10 -1 7.8
3.2 30 45 200 11-16 8...10
4,0 40 60 350 16-175 10...12
DC Electrodes table
ELECTRODE CURRENT MIN CURRENT MAX GAS NOZZLE GAS FLOW RATE
@ mm A A @ mm I/min
1,0 5 80 6-8 5.6
1,6 70 140 6-10 6..7
24 140 230 10-11 7.8
32 225 330 11-12-16 8...10
C4. SOUDAGE ELECTRODE (MMA) C4. ELECTRODE WELDING (MMA)
Avec les PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC, vous pouvez With the PRESTOTIG 240 and 310 AC/DC you can
utiliser les électrodes destinées au soudage en courant use DC or AC electrodes depending on the
alternatif ou continu selon les capacités propres de specification of the electrode in question.
I'électrode en question.
, , Al .
Appuyer sur la touche soudage électrode enrobée P2. Press the coated electrode welding Button P2.
Le voyant L5 indique que le soudage électrode enrobée Der % The Led L5 indicates the MMA welding is active.
est activé. PuLSE
L)

Le voyant indique le courant choisi :
AC / DC-/ DC+.changer le type de courant en appuyant
sur la touche P2.

Appuyer sur P3 pour ajuster le dynamisme et la pointe
d’amorgage de I'arc. Naviguer avec les boutons P4 et
P5, quitter en appuyant sur le bouton RETURN P6 ou
CYCLE P3.

DYNAMISME D’ARC (“Arc” -9 ... 0 ... 9)- : Vous pouvez
ajuster la valeur avec le bouton de réglage courant R1.
La valeur nominale est 0 ; pour un arc doux régler sur
une valeur négative (0 a -9) ; pour un arc dur.

Régler sur une valeur positive (0 a +9). Pour un arc doux,
le taux de projection sera réduit.

POINTE D’AMORCAGE (Hot-9...0 ... 9) : Vous
pouvez ajuster la valeur avec le bouton de réglage
courant R1. Une valeur positive a une pointe de courant
plus importante, la valeur par défaut est 0.

Y o/ e/

AC
>-@

MIX

DC-

P1

°

AIR LIQUIDE

WELDING

NOX
—g’-ﬁ
@

The current indicator light shows:
AC / DC-/ DC+. Change the type of current by
pressing button P2.

Press P3 if you want to adjust the dynamics and the
arc ignition. Navigate with the button P4 and P5, Quit
by pressing return P6 or CYCLE P3 again.

ARC DYNAMISM (“Arc”-9 ... 0 ... 9)-: You can adjust.
The value by turning the current adjusting knob, R1.
The normal value is 0; for a softer arc set the knob to a
negative value (0 to -9); for a harder arc set it to a
positive value (0 a +9). For a gentle arc, the firing rate
is reduced.

IGNITION PULSE (Hot-9 ... 0 ... 9) You can adjust.
The value by turning the current adjusting knob, R1. A
positive value correspond to a more powerful pulse,
with zero the default value.
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C5. SOUDAGE TIG

Sélectionner le soudage TIG en appuyant sur le bouton P1. Vous pouvez également
changer le type de courant en appuyant encore sur le bouton de sélection (AC, MIX,
DC-, DC+). Pour DC+ rester appuyé sur le bouton.

Suivant le mode sélectionné vous pouvez ajuster les parametres en choisissant la
fonction CYCLE P3. Quitter cette fonction en appuyant encore sur le méme bouton.
En méme temps vous pouvez voir le diamétre d'électrode recommandé.

ACTIG

Recommandé pour le soudage aluminium. Vous pouvez auster par exemple la
balance et la fréquence du courant alternatif avec la fonction CYCLE P3 et les
fleches. Les parametres suivants peuvent étre réglés :

A. Balance (bAL -50 ... 0, réglage usine -25%)

Pour une valeur de -25 & 0 de la balance casse la couche d’alumine plus
efficacement mais échauffe 'électrode plus que la piece.

Pour une valeur de -50 & -25 de la balance augmente I'énergie et la pénétration dans
la piece, mais diminue le décapage de I'alumine.

Si vous souhaitez augmenter la température de I'électrode pendant le soudage avec
un bout arrondi, ajustez la balance dans le positif, et si vous souhaitez diminuer la
température de I'électrode pendant le soudage et conserver un bout affuté, ajustez la
balance a -50.

Au réglage usine, I'électrode reste affutée.

Une électrode affutée produit un arc étroit permettant un bain étroit et une meilleure
pénétration qu'avec une électrode arrondie. Un arc étroit est trés utile pour une
soudure en angle.

Une électrode arrondie produit un arc large, qui favorise aussi le décapage de
I'alumine sur une plus grande largeur.

B. Fréquence (FrE 50 ... 250 Hz, réglage usine 60 Hz)
Augmenter la fréquence produit un arc plus stable et étroit.

C. Sélection de la forme d’onde, sinus ou carrée (Sinus/SquArE)

La forme d’onde influe sur le bruit de I'arc, et sur la pénétration. Une forme
sinusoidale produit un bruit plus faible, alors qu'une forme carrée procure une
meilleure pénétration (réglage usine).

D. Temps de hot start en 2T (H2t 0.1 s...5.0 s, réglage usine 1's)

Temps de préchauffage pour la fonction 2 temps. La piéce peut étre préchauffée (hot
start) avec un courant AC ou DC. Le temps sélectionné ici est calculé pour des
courants DC.

C6. COMPOTIG (MIX) ET THIN

a) SOUDAGE COMPOTIG (courant mixte AC/DC)
Avec un courant mélangé, la fréquence et la balance
du courant alternatif sont

déterminés par les réglages faits en courant AC.

On accéde a ces réglages en appuyant sur la touche
CYCLE P3, puis sélectionner le parametre avec les
fleches P4 et P5.

1. Temps AC (AC 10 ... 90 %, réglage usine 50 %)

2. Temps de cycle (CYc 0.1 ... 1.0 s, réglage usine 0.6 s)

3. Courant DC (DC(-) 50 ... 150 %, réglage usine 100 %)

4. Balance (bAL -50 ... 0 ... +10 %, réglage usine —25 %)

5. Fréquence (FrE 50 ... 250 Hz, réglage usine 60 Hz)

6. Sélection de la forme d’onde, sinus ou carrée (Sinus/SquArE)

7. Temps de hot start en 2Temps (H2t0.1s...5.0s, réglage usine 1.0 s).

Réglage possible seulement en fonction 2 T et 4T LEVEL. Augmenter le courant DC

favorise la pénétration mais diminue I'effet de décapage.

b) Fonction THIN

La fonction THIN est un mode d’agrafage de haute qualité, rapide et sans

déformation.

Pour accéder a la fonction, faire un appui long sur spot pulsé SYN. P8.

- Réglage du courant avec le bouton R1

- Réglage du pré-gaz et post-gaz en appuyant sur les fleches P4 et P5

- Réglage du temps de I'impulsion (de 1 & 200ms) en appuyant sur CYCLE P3

- En mode AC, réglage du nombre d'impulsion (de 1 a 5ms) en appuyant sur la fleche
P5 aprés avoir appuyé sur le bouton CYCLE P3.

C5. TIG WELDING

Select TIG welding by pressing the TIG button P1. You can change the current type
by pressing the selection button again (AC, MIX, DC-, DC+). Selecting DC+ requires
holding down the button.

According to selected current mode you can adjust parameters by using CYCLE P3
—function. Quit from CYCLE P3 —function by pressing CYCLE P3 -button. At the
same time you can see recommended diameter for electrode.

ACTIG

Intended for welding aluminium. You can adjust, for example, the balance and
frequency of the alternating current with the CYCLE P3 and arrow buttons. The
following welding parameters can be adjusted:

A. Balance (bAL -50 ... 0, factory setting —25%)

For a value of -25 to 0 value breaks up aluminium oxide more effectively but heats
the electrode more than the work piece.

For a value of -50 to -25 value increases heat generation and penetration in the
base metal, while decreasing etching of alumina.

If you wish to increase electrode temperature when welding with a blunt-headed
electrode, adjust the balance in the positive direction, and if you wish to decrease
electrode temperature when welding with a sharp electrode, adjust the balance

to -50.

At the factory setting, the electrode tip remains almost sharp.

A sharp electrode allows welding with a narrower arc, achieving a narrower weld
and deeper penetration than with a blunted electrode. Narrow welding is especially
useful when fillet welding.

Welding with a blunted electrode produces a wide arc, which also promotes the
stripping of alumina on a larger width.

B. Frequency (FrE 50 ... 250 Hz, factory set 60 Hz)
Raising the frequency will make the arc slightly more stable and narrow.

C. Selection of AC waveform, sine or square wave (SinuS/SquArE)

The waveform affects the noise level and penetration of the arc. A sine waveform
generates a lower noise level, while a square wave has better penetration (factory
setting).

D. Hot Start time for the 2T function (H2t 0.1 s...5.0 s, factory set 1 s)
Pre-heating timer for the 2T switch function. The work piece can be pre-heated (Hot
Start) with both AC and DC currents. The time set here remains in effect for DC TIG
current types.

C6. COMPOTIG (MIX) AND THIN

a) COMPOTIG WELDING (mixte current AC/DC)
With mixed current frequency and balance of
alternating current are determined by adjustments
made for AC-current.

These settings are accessible by pushing the
CYCLE P3 pushbutton and then selecting a
parameter by means of P4 and P5 arrows.

1. AC-time (AC 10 ... 90 %, factory set 50 %)

2. Cycle time (CYc 0.1... 1.0 s, factory set 0.6 s)

3. DC-current (DC(-) 50 ... 150 %, factory set 100 %)

4, Balance (bAL -50 ... 0 ... +10 %, factory set —25 %)

5. Frequency (FrE 50 ... 250 Hz, factory set 60 Hz)

6. Selection of AC waveform, sine or square wave  (SinuS/SquArE)

7. Hot Start time for the 2T function (H2t0.1s ...5.0 s, factory set 1.0 s).

Can be seen only on the 2T and 4T LEVEL function. Growing DC-current increases
penetration but decreases etching effect.

b) THIN function

The THIN function is a method of high quality and rapid joining without any
distortion.

To select this function push and hold the spot pulse SYN. P8.

- Setting of the current by means of the R1 pushbutton

- Setting of the pre-gas and the post-gas by means of P4 and P5 arrows

- Setting of the pulse time (from 1 to 200 ms) by pushing CYCLE P3

- Setting of the pulse number (from 1 to 5ms) in the AC mode by pushing P5 arrow
after previous pushing CYCLE P3 pushbutton.

AIR LIQUIDE
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C7. SOUDAGE TIG EN COURANT ALTERNATIF

Le courant alternatif est spécifiquement utilisé pour le soudage de I'aluminium. Nous
recommandons une électrode Cerium (grise) ou Lanthane ou une électrode bout (vert)

Balance

Lors du soudage en courant alternatif le ratio entre le mi-cycle positif et négatif est
appelé la balance. A l'aide de la balance vous pouvez contrdler la chaleur entre
I'électrode et la piece a souder.

Quand la balance est positive, cela signifie que le mi-cycle positif est plus long que le
négatif, la chaleur étant plus concentrée sur I'électrode que sur la piéce & souder.

A contrario, quand la balance est négative, les mi-cycles négatifs sont plus longs, la
piece a souder plus chaude et I'électrode plus froide. Le PRESTOTIG possede en
série une balance automatique, qui choisit la valeur correcte de la balance.
L'utilisateur regle le bouton BALANCE selon I'électrode utilisée, et la machine ajuste la
balance pour les différents courants.

La balance automatique offre deux avantages comparée a une balance constante:

- Lors du soudage en courant alternatif, vous pouvez utiliser & la fois une électrode
affitée et une électrode avec boule. Au début du soudage, la machine formera
I'extrémité automatiquement.

- La plage de courant d'utilisation de I'électrode est élargie: le courant minimum est
abaissé et le courant maximum est augmenté.

Grace a la balance automatique, vous pouvez souder a l'aide d’une électrode affiitée
avec un arc plus étroit afin d’obtenir un joint plus concentré et une pénétration plus
profonde qu'avec une électrode avec boule. Un joint étroit est nécessaire lors du
soudage d’une bande.

Quand on utilise une électrode arrondie, I'arc est élargi, sa surface également, elle
peut ainsi étre utilisée pour des joints bout a bout et des angles extérieurs.

C8. MODE D’AMORCAGE

Appuyer sur la touche P7 pour un amorgage HF ou
sur TIG PAC pour un amorgage au contact.
Le voyant situé prés de la touche indique la sélection.

AMORCAGE TIG HF : L'arc est allumé par une
étincelle haute fréquence, sans toucher la piéce a
souder. Si 'arc n'est amorcé qu’aprés une seconde,
recommencer 'opération.

AMORCAGE PAR CONTACTC (PAC) : Appuyer
|égérement I'électrode sur la piece a
souder(1).Appuyer sur la gachette, le gaz s’écoule et
le courant passe a travers I'élecrode.Ecarter
I'électrode de la piéce en la tournant de fagon que la
buse reste en contact avec la piéce(2-3).

L’arc s’établit et le courant atteindra son niveau de

[

C7. ALTERNATIF CURRENT TIG WELDING

Alternating current is specified for welding aluminium. We recommend using a
Cerium electrode (grey) ou Lanthane or a (green) ended electrode.

Balance

When welding with AC the ratio between the positive and negative half-cycle is
called the balance. By using the balance you can control the heat between the
electrode and the work piece.

If the balance is positive, that means that the positive half-cycle is longer than the
negative one, and the heat is more concentrated on the electrode than on the work
piece.

On the other hand, if the balance is negative, the negative half-cycles are longer,
with the work piece hotter and the electrode cooler. The PRESTOTIG has an
automatic balance as standard. It automatically chooses the correct balance value.
The user adjusts the BALANCE knob according to the electrode being used and the
machine adjusts the balance for the various currents.

Automatic balance has two advantages compared with ixed balance:

— During AC welding you can use both tapered and ball ended electrodes. At the
start of welding the machine forms the ball end automatically.

- The current range of the electrode is wider. The minimum current is lower and the
maximum current higher.

Thanks to the automatic balance, you can weld with a tapered electrode providing a
narrower arc to obtain a more concentrated joint and deeper penetration than with a
ball ended electrode. A narrow joint is necessary when welding a strip.

When a blunted electrode is used the arc is wider and its surface area is increased.
This makes it suitable for butt joints and external angles.
@’
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C8. TYPE OF STRIKING

Press the P7 button to select between HF striking
or PAC /LIFT Striking.
The light next to the key indicates the selection.

HF TIG STRIKING: The arc is created by a high
frequency spark, without touching the work piece.
If the arc is not struck after one second, repeat the
operation.

CONTACT STRIKING (PAC): Press the electrode
lightly on the work piece (1). Press the trigger, the
gas flows out and the current passes through the
electrode. Move the electrode away from the work
piece by turning it so that the nozzle stays in
contact with the work piece (2-3).

The arc is set up and the current rises to its

WATER IN

2V

soudage pendant la durée de montée en intensité (4).
Utiliser 'amorgage par contact ou se trouvent des
équipements électroniques sensibles.

C9. CYCLE GACHETTE DE LA TORCHE

Appuyer sur la touche P12 pour sélectionner le mode
choisi 2 temps/4 temps/LEVEL ou 4T LEVEL. La led
allumée indique le cycle choisi.

2T/AMORCAGE HF
1. Appuyer sur la gachette de la torche. Le gaz

welding level over the duration of the current rise (4).
Use contact striking in the presence of sensitive
electronic equipment.

C9. TORCH TRIGGER CYCLE

Press the P12 button to select trigger mode
between 2-stroke / 4-stroke key, LEVEL or 4T
LEVEL. The led alight indicates the cycle chosen.

. THI

2-STROKE / HF STRIKING
1. Press the torch trigger. The gas flows out and,

s'écoule et aprés le temps de pré-gaz choisi, I'arc
s'établit et le courant de soudage atteindra son

after the chosen pre-gas time, the arc is set up and
the welding current rises to its level over the

j selected rise time.

niveau pendant la durée de montée en intensité n
sélectionnée.
2. Relacher la gachette, le courant de soudage I. 1;

descend doucement pendant la durée de

2. Release the trigger, the welding current falls
slowly over the selected slope-down time. After the
arc has died the gas continues to flow for the post-

I'évanouissement sélectionné. Une fois I'arc éteint, le
gaz continue & s'écouler durant le temps de post-gaz.

gas time.

AIR LIQUIDE
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2T/AMORCAGE PAR CONTACT (PAC)

1. Appuyer légerement I'électrode sur la piece a
souder.

2. Appuyer sur la gachette de la torche.

3. Ecarter lentement I'électrode de la piéce a souder.
L'arc s'établit et le courant de soudage atteindra son
niveau pendant la durée de montée en intensité.

4. Relécher la gachette, le courant de soudage
descend selon la durée de I'évanouissement choisie.
Une fois I'arc éteint, le gaz continue a s'écouler
pendant la durée du post-gaz.

2T/AMORCAGE PAR CONTACT (PAC)
Le temps d’évanouissement peut étre interrompu en
appuyant rapidement sur la gachette.

2T/AMORCAGE PAR CONTACT (PAC)

Vous pouvez revenir au courant de soudage en
appuyant sur la gachette.

Ainsi, le courant atteindra a nouveau son niveau en
un temps similaire a celui de I'évanouissement.

4T/ AMORGAGE H.F.

1. Appuyer sur la gachette. Le gaz de protection
s'écoule.

2. Relécher la gachette. L'arc s'établit et le courant de
soudage atteindra son niveau pendant le temps de
montée en intensité.

3. Appuyer sur la gachette. Le soudage continue.

4. Relécher la gachette, le courant de soudage
commence a descendre et I'arc s'éteint une fois le
temps de I'évanouissement écoulé. Le gaz de
protection continue a s'écouler pendant la durée
sélectionnée.

4T/ AMORCAGE PAR CONTACT (PAC)

1. Appuyer légérement lélectrode sur la piece a souder.
2. Appuyer longuement sur la gachette de la torche.
3. Ecarter lentement I'électrode de la piéce a souder.
L'arc s'établit et le courant de soudage atteindra son
niveau pendant le temps de montée en intensité.

4. Appuyer sur la gachette. Le soudage continue.

5. Relacher la gachette, le courant de soudage
descend et se coupe dés que la durée de
I'évanouissement sélectionnée est écoulée. Une fois
I'arc éteint, le gaz de protection continue a s'écouler
pendant la durée du post-gaz.

4T/ AMORGAGE PAR CONTACT (PAC)

En appuyant sur la gachette pendant
I'évanouissement le courant restera au méme niveau
aussi longtemps que vous maintiendrez votre
pression. Quand vous relacherez la gachette, le
courant descendra.

4T/ AMORGAGE PAR CONTACT (PAC)

En appuyant longuement sur la gachette on peut
revenir au niveau du courant de soudage.

\
AIR LIQUIDE
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2-STROKE / CONTACT STRIKING (PAC)

1. Press the electrode lightly on the work piece.

2. Press the torch trigger.

3. Slowly move the electrode away from the work
piece. The arc is set up and the current rises to its
welding level over the current rise time.

4. Release the trigger, the welding current falls over
the selected slope-down time. After the arc has
died the gas continues to flow for the post-gas time.

2-STROKE / CONTACT STRIKING (PAC)
The slope-down time can be interrupted by
stabbing the trigger quickly.

2-STROKE / CONTACT STRIKING (PAC)

You can return to the welding current by pressing
the trigger.

The current will reach its level in a time similar to
the slope-down time.

4-STROKE / HF STRIKING.

1. Press the trigger. The shielding gas flows out.

2. Release the trigger. The arc is set up and the
current rises to its welding level over the current
rise time.

3. Press the trigger. The welding continues.

4. Release the trigger, the welding current starts to
fall and the arc dies when the slope-down time
expires. The shielding gas continues to flow for the
selected time.

4-STROKE / CONTACT STRIKING (PAC)

1. Press the electrode lightly on the work piece

2. Press the torch trigger and hold it down for a
long time.

3. Slowly move the electrode away from the work
piece. The arc is set up and the current rises to its
welding level over the current rise time.

4. Press the trigger. The welding continues.

5. Release the trigger, the welding current falls and
cuts out when the selected slope-down time
expires. After the arc has died the shielding gas
continues to flow for the post-gas time.

4-STROKE / CONTACT STRIKING (PAC)
Pressing the trigger during slope-down makes the
current stay at the same level as long as the trigger

is held down. After the trigger is released the
current falls.

4-STROKE / CONTACT STRIKING (PAC)
Pressing the torch trigger and holding it down for a

long time makes the current return to its welding
level.
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C10. FONCTIONS LEVEL ET 4T LEVEL

Cette fonction vous permet de choisir 2 niveaux de
courant, le courant de soudage et un second niveau
de courant Vous pouvez ainsi varier de I'un a l'autre
en appuyant rapidement sur la gachette de la torche.
Lafonction LEVEL ne peut étre utilisée quen mode 4
temps.

Cette fonction peut étre utilisée pour régler 'apport de
chaleur si la piéce a souder est en surchauffe ou si
vous désirez momentanément davantage de chaleur.
Avec cette fonction vous pouvez passer a un niveau
de courant plus bas, par exemple quand vous
changez la position de soudage ou pour remettre du
métal d’apport, sans étre obligé d'arréter le soudage.
Un courant plus bas peut également étre utilisé pour le
remplissage du cratére si vous ne désirez pas utiliser
I'évanouissement.

La sélection et le réglage de cette fonction s’effectuent
a l'aide du potentiométre principal.

Pour ajuster la fonction LEVEL utilisez les boutons P4
et P5 jusqu'a ce que les LED L10 et L11 soient
allumées. Le courant de soudage est sélectionné a
partir du bouton R1. Pendant le réglage, la valeur
réglée du courant s'affiche en ampéres.

Vous pouvez varier entre le courant de soudage et le
second niveau de courant en appuyant rapidement sur
la gachette.

En appuyant a nouveau rapidement, vous pouvez
revenir au courant de soudage. Les voyants du
panneau indiquent le niveau de courant sélectionné.
Vous pouvez arréter le soudage en appuyant
longuement sur la gachette de la torche (> 0.7 s).

La fonction 4T level permet d'utiliser un palier de
courant initial avant le soudage, et un palier final a la
fin du cycle de soudage.

Cette fonction ne s'utilise qu’en mode 4T, sélectionnez
la avec le bouton P12.

En appuyant sur la gachette, le courant démarre au
palier initial puis relachez pour atteindre la valeur du
courant pré-réglé.

Ala fin du cycle, appuyez sur la gachette, le courant
diminue jusqu'au palier final et le courant se coupe
lorsque 'on relache la gachette.

Pour régler le niveau de courant des paliers initial et
final (réglable de 5 & 90% du courant de soudage),
procédez comme pour la fonction LEVEL, avec les
boutons P4 et P5 jusqu’a ce que les leds L7 et L19
soient allumées, et régler avec le bouton R1.

C11. REGLAGE DES PARAMETRES DE CYCLES

Pour adjuster les différents paramétres du cycle,
Sélectionnez le paramétre désiré avec les boutons
P4 et P5 jusqu’a visualisation du paramétre.

Les voyants du panneau indiquent le paramétre
sélectionné dans le dessin du cycle de soudage.

Temps d’évanouissement :

Le réglage du temps d’évanouissement se fait
quand la LED L18 est allumée et se fait a I'aide du
potentiométre R1. Ce temps peut étre réglé de 0 a
15s. Quand vous réglez le temps
d’évanouissement, celui-ci s'affiche, en secondes.
Temps de post gaz :

Le réglage du temps de post gaz se fait quand la
LED L20 est allumée et se fait a I'aide du
potentiométre R1. Ce temps peut étre réglé de 0 &
30s.

7
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C10. LEVEL AND 4T LEVEL FUNCTIONS

This function enables you to choose two levels of current,
welding current and a second current level. Hence you
can vary from one to the other by stabbing the torch
trigger.

The LEVEL function can only be used in the 4-stroke
mode.

This function can be used to adjust the amount of heat put
in if the work pierce is overheated or if you temporarily
need more heat.

With this function you can change to a lower heat level, for
example when changing your welding position or to add
filler metal without having to stop welding.

A lower current can also be used to fill a cavity if you do
not want to use slope-down.

The adjustment of this function are done using
potentiometer selecting in the cycle the LEVEL, to select
it, use the button P4 and P5 until the Led L10 or L11 are
on.Now you can regulate the current using the Knob R1
During adjustment, the adjusted current is displayed in
amps.

You can switch between the welding current and the
second level by pressing the trigger quickly.

By pressing quickly again you can return to the welding
current. The lights on the panel show the current level selected.
You can stop welding by holding the torch trigger down for
along time (>0.7 s).

The function 4T LEVEL enables using an initial current
level prior to welding and a final level at the end of the
welding cycle.

This function can only be used in 4T mode. Select it with
the P12 button.

When the trigger is pressed, the current starts at the initial
level; release it to reach the preset current value.

At the end of the cycle, press the trigger. The current
decreases to the final level, and the current turns off when
the trigger is released.

To adjust the level of the initial and final levels of current
(adjustable from 5 to 90% of the welding current), follow
the same procedure as for the LEVEL function using
buttons P4 and P5 until LEDs L7 and L19 turn on. Then,
adjust using button R1.

C11. ADJUSTING THE CYCLE SETTINGS

To adjust the different parameter of the welding
cycle you have to select the parameter you will
adjust using the button P4 and P5 untill the proper
cycle parameter is selected.

The selected parameter is higligthed trou a led on
the layout of the welding cycle.

Slope-down time:

The slope-down time is adjusted when L18 is on,
the regulation is done with the main knob R1. This
time can be adjusted from 0 to 15 s. When you
adjust the slope-down time it is displayed in
seconds.

Post-gas time:

The Post —gas time is adjusted when L20 is on, the
regulation is done with the main knob R1. This time
can be adjusted from 0 to 30 s.
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Temps de montée progressive en intensité :

Le réglage du temps de montée progressive se fait
quand la LED L8 est allumée et se fait a 'aide du
potentiométre R1. Ce temps peut étre réglé de 0 a
10's. Quand vous réglez le temps
d’évanouissement, celui-ci s'affiche, en secondes.

Temps de pré gaz :

Le réglage du temps de pré gaz se fait quand la
LED L6 est allumée et se fait a 'aide du
potentiométre R1. Ce temps peut étre réglé de 0 &
10s.

regulation is done with the main knob R1. This time
can be adjusted from 0 to 10 s. When you adjust the
up-slope time it is displayed in seconds.

@® (@) @ @) @ Up slope time:
®‘ AC MIX DC=-
O O

The up-slope time is adjusted when L8 is on, the
-0

Pre-gas time:

The Pre-gas time is adjusted when L6 is on, the
regulation is done with the main knob R1. This time
can be adjusted from 0 to 10 s.

C12. SOUDAGE MODE PULSE/PULSE C12. PULSE/SYNERGIC PULSE/SPOTITACK
SYNERGIQUE/POINTAGE/ AGRAFAGE WELDING
ene o moces Pisé sorgaue e maniel @ 655 Syreric pol manualpls an st Weling.

et pointage.

Pulsé synergique :

Les paramétres du pulsé sont calculés
automatiquement quand le courant moyen est
sélectionné. Les autres choix ne sont pas
nécessaires.

Pulsé manuel :

Cette méthode vous donne la possibilité d’ajuster
les paramétres du pulsé (fréquence, ratio, courant
chaud et courant froid).

Quand le pulsé manuel est sélectionné vous avez
accés sur le dessin du cycle aux sections dédiées au
courant pulsé.

Pointage :

Cette fonction peut étre utilisée en 2 temps et 4
temps. Choisir la durée du point en appuyant sur
les fléches et quand la LED s’allume vous pouvez
réglez le temps de point en tournant le potentiométre.
Agrafage :

Vous sélectionnez cette fonction pour les
matériaux fins en appuyant longuement sur le
bouton P8. La machine se met automatiquement
en courant DC, mode 2 temps et amorgage par contact.
La montée progressive et I'évanouissement sont
mis a 0 et la LED du mode SPOT clignote.

Pour stopper cette fonction appuyer briévement sur
touche P8. Cette fonction peut étre utilisée en
mode 4 temps et amorcage HF. La durée du point
est réglée en appuyant sur le bouton CYCLE pour
une valeur comprise entre 1 et 200 ms.

Le courant de soudage est ajusté avec le bouton
principal R1 quand la LED correspondante est
allumée.

C13. FONCTION MEMORISATION

Synergic Pulse :
Pulse parameters are calculated automatically when
average welding current is selected. Other pulse

13

PULSE selections are not necessary.
SYN Manual Pulse :
- Manual pulse method gives you the possibility to

adjust all pulse parameters (pulsing frequency, pulse
PS8 § ratio, pulse current and pause current).

SAFFRO p RES ror When Manual pulse is selected you can access in
the main cycle layout also the section dediated to
Pulse current.

Spot Welding :

The function can be used both in 2T and 4T mode.
Enter the spot duration by pressing arrow button, and
when the led is lit you can choose the spot time
needed by turning the pulse potentiometer.

Tack for Thin Welding :

You can select the Tack for Thin welding with a long
press of the P8 button. When this function is
activated, the machine automatically enables the DC-
LEVEL i i welding mode, 2T switch mode and contact ignition.
- -.- SPOT e s === = Also the upslope and down slope values are set to
zero and SPOT led starts to blink. To inactivate the
Tack for Thin you press briefly the button P8. This
function can be used with HF ignition and 4T mode.
The duration of the spot weld can be adjusted by
pressing CYCLE button and selecting a value in the
range 1-200 ms. The Tack for Thin welding current
can be adjusted with the R1 control knob, when the
welding current led is on.

C13. SAVING FUNCTION

La mémorisation permet a I'opérateur de sauvegarder 10 réglages. Toutes les valeurs The saving function enables the operator to save 10 settings. All selected or
sélectionnées et réglées sont gardées en mémoire. Quand cette fonction n'est pas utilisée  adjustable values are saved in the memory. When the memory function is not

I'affichage du numéro de programme reste noir.

used the digital display of the memory part is black.

Appuyer sur P10 pour choisir un emplacement ou sauvegarder les données. Use P10 Button to select the channel used to save a setting.
Appuyer sur P11 pour mémoriser les parametres dans ce programme Use P11 Button to Save the parameter on a program.

|
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Appuyer sur P9 pour changer entre les paramétres mémorisés dans un programme ou les
parameétres a ajuster sur le panneau de contréle.

RAPPEL DES DONNEES D’'UN PROGRAMME :
Appuyer sur P9 pour activer I'utilisation des programmes
Appuyer sur P10 pour sélectionner le numéro de programme désiré
Commencer le soudage

SAUVEGARDER LES DONNEES DANS UN PROGRAMME :
Vous avez de bons réglages et vous voulez les sauvegarder.
Appuyer sur P9 et sur P10 pour choisir le programme désiré
Si le programme est libre, la led L23 (SET) clignote. Si le programme est déja utilisé,
la led L22 reste allumée.
Vous pouvez toujours changer les paramétres si vous le désirez
Appuyer sur OK, bouton P11
Appuyer sur P9 2 fois et vous verrez que ce programme est actif (L22 s'allume) et
vous pouvez commencer de souder.

REGLER LES PARAMETRES DANS UN PROGRAMME :

Vous pouvez rappeler les paramétres d’un programme comme suit.
La led L22 doit étre allumée.

Appuyer alors sur P9, la Led L23 (SET) doit s'allumer.

Régler vos paramétres.

Appuyer sur OK, bouton P11 pour sauvegarder les paramétres.

C14. FONCTIONS SUPPLEMENTAIRES

Cette machine possede des fonctions et des réglages qui ne sont pas visibles sur le
panneau de contréle. Le soudeur n'a pas besoin de cette fonction lors d’une opération de
soudage normale, mais elles peuvent étre utiles pour des applications particulieres.

Ces fonctions sont appelées « fonctions digitales », car elles sont accessibles par une
sélection digitale. Elles sont ON / OFF ou standard / ajustable.

a) Les fonctions SETUP A sont utilisées comme suit :

1. Appuyer longuement sur le bouton 2T / 4T (P12)

2. Choisissez le numéro de la fonction digitale désirée en appuyant sur les fleches P4 et P5
3. Changer le réglage de cette fonction en utilisant le bouton principal R1.

4. Une fois le changement effectué, sauvegardé le nouveau réglage en appuyant une
nouvelle fois sur le bouton 2T / 4T (P12) fonctions digitales.

Les réglages usine sont indiqués en caractéres gras.

Use P9 Button to switch between using parameters from a program or the
parameters ajusted on the interface.

RECALLING DATA FROM A PROGRAM :
Press P9 button to activate the usage of memory program
Use P10 buttoin to select the program you want
Start Weld

TO SAVE THE SETTINGS IN A PROGRAM :
You have good welding settings and you want to save them.
Press the P9 button and the P10 to select the Program you want.
If the program is free, the SET Led L23 is blinking the program is free. If
the program is used the led L22 will be light.
You can still change the parameter of the welding if you need.
Press the OK button P11
Press the P9 button twice and you will see that the channel is in use
(L22 light) and you can start weld.

TO ADJUST THE SETTINGS IN A PROGRAM :

You can recall the program parameters as indicated above.
The Programs led L22 should be light.

Then you press the P9 button, SET Led L23 should Light.
Adjust your parameter.

Press OK button P11 to save the parameters.

C14. ADDITIONAL FUNCTIONS

The machine has additional functions and selections that are not visible on
the panel. A welder does not need these functions for normal welding, but
they can be a solution in “special welding” situations. These functions are
called “digital functions” because they are accessible via digital selections.
The functions are: on / off, and standard or adjustable settings.

a) The functions SETUP A are used as follows :

1. Push the Button 2T / 4T (P12) for a long time

2. Choose the number of the digital selection you need by pressing the Arrow
button P4 and P5.

3. Change the settings of the digital selections using the main Knob R1.

4. Once you have made the desired changes, save the new settings by
pressing again setup Button 2T / 4T (P12). Digital selection functions

Factory settings are Bold.

*C = Commun : applicable sur tous les programmes
Les réglages usine sont en caracteres gras
*C = Common: applies to all programs
Factory setting with a Bold text background
) . ON Le temps de montée progressive est réglé en fonction du courant.
Al Indexage de la montée progressive (*C) The up slope time is determined by the current
Upslope current dependency (*C) OFF Le temps de montée progressive reste sur la valeur réglée
The up slope time remains as set.
ON Le temps d'évanouissement est réglé en fonction du courant.
A2 Indexage de I'évanouissement (*C) The down slope time is determined by the current
Downslope curent dependency *C) Le temps d’évanouissement reste sur la valeur réglée
OFF The down slope time remains as set
A3 Anti-collage TIG (*C) ON L’anti-collage TIG est actif / TIG Antifreeze ON.
TIG Antifreeze (*C) OFF L’anti-collage TIG est inactif / TIG Antifreeze OFF.
Ad Anti-collage électrode enrobée (*C) ON L'anti-collage électrode enrobée est actif / MMA Antifreeze ON.
MMA Antifreeze (*C) OFF L’anti-collage électrode enrobée est inactif / MMA Antifreeze OFF.
VRD réduct L ON Mode VRD : tension de repos < 35 V / VRD mode: idle voltage < 35 V
A7 reduction de [a tension a vide Tension & vide nominale 63 VDC
(*C)/ VRD (*C) OFF
Rated load voltage 63 VDC
Arrét de Pévanouissement en 2 T ON En mode 2 temps, arrét de I’évanouis'semenF avec une impulsion bréve sur la gachette
A8 2T downslope cut OFF In 2T mode, cut off the down slope with a quick push of the start button.
OFF Une impulsion sur la gachette n'a aucun effet / Quick push has no effect
Pointage automatique ON Sile sot_Jdage adurer moins de 3 secondes, pas d‘évanouissement quand le spudage estamété
A9 Tacking automatics If welding has lasted less than 3 seconds, no down slope when welding is stopped
OFF La fonction pointage automatique est désactivée / Tacking automatics OFF.
Si le courant est supérieur a 100A et la montée progressive a 0.0s il y a une montée de
Limitation du taux de montée en ON 0.2 s a la moitié du courant de soudage
A0 E(')u‘rtart]'t poufr fotrt c?urant o i If tr;g current istover 100A and UpSlope is 0.0sec., there is a 0.2sec slope from half the
imitation of rate of current rise wi welding current.
high currents OFF Le courant monte directement a sa valeur maximum
Current rises directly to maximum value
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Sélection électrode enrobée/TIG ON TIG = au début de la plage de la commande a distance / TIG = the start of remote control scale
A12 avec une commande a distance(C*) Electrode enrobée = & la fin de la plage / MMA = the end of the scale.
MMA/TIG method selection with OFF Fonction normale de réglage courant de la commande & distance
remote control (C¥) Remote control as a normal current regulator
A13 Courant initial ON/OFF ON
SearchArc ON/OFF OFF
Pendant la montée progressive, le courant peut étre gelé (en 4T et en LEVEL) en
Fonction maintien courant ON appuyant sur la gachette ,
A14 Curent freeze function During the slope, the current can be ‘frozen’ at a certain level (4T and LEVEL) by
pushing the start button.
OFF Cette fonction est désactivée / Freeze function OFF.
Sélection des emplacements Les boutons plus et moins de la torche sont utilisés pour choisir les emplacements pour
mémoire avec les boutons ON mémorisation
A15 plus/moins (C*) The Plus/Minus buttons on the torch can be used to select the memory channel.
%ig%%igimg::’ggon with OFF Les boutons ajustent le courant / The buttons adjust the current
ON Les boutons plus et moins de torche sont toujours actifs
Activation des boutons plus/moins (C*) The Plus/Minus torch is always active
A16 Activation of the Plus/Minus Les boutons plus et moins de la torche sont actifs seulement aprés appui sur le bouton
buttons (C* OFF “remote”
The Plus/Minus torch is active only when selected by pressing the REMOTE button.
A7 Sécurité refroidisseur (C*) ON Sécurité activée / Flow guard ON.
Water cooler flow guard (C*) OFF Sécurité désactivée / Flow guard OFF.
A19 Refroidissement AUTO (C*) ON Mise en route automatique activée / Automatic control ON.
Water cooler automatic control (C*) OFF Le refroidisseur fonctionne tout le temps / Water cooler runs constantly.
A20 Sécurité température d'eau (C*) ON La sécurité température d'eau est actionnée / Water cooler temperature guard selected
Water cooler temperature guard (C*) OFF La sécurité température d’eau est inactive / Temperature guard OFF.
R . ) Reconnaissance automatique active, les réglages ne peuvent se faire si elle n'est pas connectée
econnaissance automatique de la ON A . " I
.5 " utomatic recognition on, control cannot be selected if it is not connected
A21 commande a distance (C") Reconnaissance automatique désactivée, les régla t se faire méme si elle n'est
Automatic remote control device ) ’ glages peuvent se fare meme si elle nest pas
recognition (C¥) OFF ey
Automatic recognition On/Off. Controller can be selected even if it is not connected
azz | Faer ON* | Palier final activé en mode 4T LEVEL / Final level activated mode 4TH LEVEL
OFF** Palier final désactivé en mode LEVEL / Final Step Off mode LEVEL

b) Les fonctions évoluées sont dans les SETUPB-C-D -etE:

1. Appuyer simultanément et longuement sur les fonctions 2T / 4T (P12) et retour (P6)

2. Choisissez le SETUP désiré : A-B—-C-D-ouE en appuyantsurla touche 2T / 4T

(P12).

3. Choississez le numéro de la fonction digitale en appuyant sur les fléches P4 - P5.

b) Extended functions are available in SETUPB-C - D - and E:

1. Simultaneously push and hold a pushbutton of 2T / 4T (P12) functions
and return (P6)

2. Choose a desired SETUP: A-B - C - D - or E by pushing 2T / 4T
(P12) pushbutton.

3. Choose a number of a digital function by pushing P4 — P5 arrows.

4. Changer le réglage de cette fonction en utilisant le bouton principal R1 4. Change the settings of the digital selections using the main Knob R1.
5. Une fois le changement effectué, sauvegardez le nouveau réglage en appuyant une
nouvelle fois sur le bouton 2T / 4T (P12) fonctions digitales.

Les réglages usine sont indiqués en caractéres gras.

5. Once you have made the desired changes, save the new settings by
pressing again setup Button 2T / 4T (P12). Digital selection functions
Factory settings are Bold.
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SETUP « B » TIG DIVERS
B1 Courant d'amorgage TIG PAC 20 Réglage usine 20A / Setting made by the producer 20A
TIG PAC arc ignition current 3...230 Ajustable de 3 a 230A / Adjustable from 3 to 230A
B? Durée de haute fréquence d’amorgage HF 1.0 Réglage usine 1S / Setting factory 1S
HF high frequency arc ignition time 0.2..2.0 Ajustable de 0,1 & 2S / Adjustable from 0,1 to 2S
A ) " ) Réglage usine 10% du courant de soudage
Amét « naturel » de larc pendant [évanouissement 10 Setting made by the producer: 10% of welding current
B3 «Natural » extinguishing of the arc during tuming off the arc Ajustable de 5 & 40% du courant de soudage
5..10 Adjustable from 5 to 40% of welding current
OFF Réglage usine / Setting made by the producer
. . . Réglage usine et mémorisation des programmes
Réglages usines/ Setting made by the producer PAN Seging made by the producer and mizm%rising of programmes
B5 Réglage usine et RAZ des programmes
ALL Setting made by the producer and resetting of programmes
Méme vitesse que A10 (limitation du temps de montée)
) . ) 1 The same speed as A10 (limitation of the period of increase)
B6 Memogesf d;}iva”‘?“r'f,seme”‘ ) En fonction des parametres d'évanouissement
€lnod or extinguishing Depending on parameters of extinguishing
3 Pas d’évanouissement / The arc has not been extinguished
OFF Réglage usine / Settings made by the producer
B7 Evanouissement non linéaire / Non - linear extinguishing 0. 50 Ajustable 0...50% du courant de soudage
Adjustable 0...50% of welding current
Temps de gachette (citostep pu 4T level) 04 Réglage usine 0,4s / Settings made by the producer 0,4s
B8 Time of pushing of welding gun trigger (citostep or 4T level) 03.10 Ajustable 0,3...1,0s / Adjustable 0,3...1,0s
Arét groupe de refroidissement aprés soudage OFF Réglage usine 4mn / Settings made by the producer 4mn
B9 Tuming off the cooling system after welding ON Réglage 30s / Settings 30s
- . ) Réglage usine 0,0...15,0s — pas 0,1s / Settings made by the
B10 | Sélection « calibre » temps de point OFF oroducer 0,0...15,05 — step 0,15
Se]ection « calibre » time required for obtaining of the required Ou0...150s — pas 1s
point ON 0Or0...150s — step 1s
0 Réglage usine / Settings made by the producer
11 | MMA:ArcForce 9 0.9 | Austable-9=softarc,9=rougharc/
e Adjustable -9 = soft arc, 9 = rough arc
, 0 Réglage usine / Settings made by the producer
B12 Courlant de démarrage MMA (Hot Start Ajustable -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
Starting curent MMA (Hot Start) 9..0..9 Adjustable -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
i Réglage usine 10% du courant de soudage
g13 | Courantdedémarage TIG (Hot Start) 10 Setting made by the producer: 10% of welding current
Starting curent TIG (Hot Starf) OFF Courant minimum / Minimum current
Ajustable de 5 a 40% du courant de soudage
5...40 Adjustable from 5 to 40% of welding current
Temps d'affichage des paramétres 5.0 Réglage usine 5,0s / Setting made by the producer 5,0s
B14 Time of displaying of parameters 1.0...20.0 Ajustable de 1,0 a 20,0s / Adjustable from 1,0 to 20,0s
Cycle 2T : Temps de Hot Start (courant de démarrage) 1.0 Réglage usine 1,0s / Setting made by the producer 1,0s
B15 2T Cycle: Hot Start time (starting current) 0.1...5.0 Ajustable de 1,0 a 5,0s / Adjustable from 1,0 to 5,0s
SETUP « C » et « D » (Mini / Maxi)
Temps de prégaz minimum 0.0 Réglage usine 0,0s / Setting made by the producer 0,0s
C1 Minimum pre — gas time 0.0...2.0 Ajustable de 0 & 2s / Adjustable from 0 to 2s
Temps de postgaz minimum 1.0 Réglage usine 1,0s / Setting made by the producer 1,0s
C7 Minimum post — gas time 0...10 Ajustable de 0 a 10s / Adjustable from 0 to 10s
Reéglage balance minimum -80 Réglage usine -80% / Setting made by the producer -80%
C16 Setting of minimum balance -80...-10 Ajustable de -80% & -10% / Adjustable from -80% to -10%
Temps de prégaz maximum 1 Réglage usine 1s / Setting made by the producer 1s
D1 Maximum pre — gas time 0...10 Ajustable de 0 a 10s / Adjustable from 0 to 10s
Temps de postgaz maximum 30 Réglage usine 30s / Setting made by the producer 30s
D7 Maximum post —gas ime 15...150 Ajustable de 15 & 150s / Adjustable from 15 to 150s
Réglage balance maximum 10 Réglage usine 10% / Setting made by the producer 10%
D16 Setting of maximum balance 0...20 Ajustable de 0 & 120% / Adjustable from 0 to 120%
SETUP « E » Mode AC et MIX
Fréquence en mode AC 60 Réglage usine 60 Hz / Setting made by the producer 60 Hz
E1 Frequency in the AC mode 50...250 Ajustable de 50 a 250 Hz / Adjustable from 50 to 250 Hz
Forme du signal AC Sqr Signal carré
E2 Form of the AC signal Sin Forme sinusoidale
Composante continu du signal AC 5 Réglage usine 5 A / Setting made by the producer 5 A
E3 Single — direction component of the AC signal 5..20 Ajustable de 5 a 20 A/ Adjustable from 5 to 20 A
Balance par défaut -25 Réglage usine -25 % / Setting made by the producer -25 %
E4 Default setting of balance -50...10 Ajustable de -50 & 10 % / Adjustable from -50 to 10 %
Premiére altemance négative en mode AC 100 Réglage usine 100 % / Setting made by the producer 100 %
E5 The first negative altemation at AC mode 100...500 Ajustable de 100 a 500 % (Max 240 A) /
Adjustable from 100 to 500 % (Max 240 A)
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Premiére altemance positive en mode AC 50 Réglage usine 50 % / Setting made by the producer 50 %

E6 The first positive altemation at AC mode 30...150 Ajustable de 30 a 150 % (Max 240 A) /
Adjustable from 30 to 150 % (Max 240 A)

Temps d'amorgage sur altemance positive 10 Réglage usine 10 ms / Setting made by the producer 10 ms
E7 Time required for electric arc ignition at the positive 0...20 Ajustable de 0220 ms /

alternation Adjustable from 0 to 20 ms

Temps d'amorgage total 0.20 Réglage usine 0,20 s / Setting made by the producer 0,20 s
E8 Total time required for electric arc ignition 0.01..1,0 Ajustable de 0,01 & 1,0 s / Adjustable from 0,01t0 1,0 s

Durée du cycle TIG MIX 0.6 Réglage usine 0,6 s / Setting made by the producer 0,6 s
E9 TIG MIX cycle duration 0.1..1,0 Ajustable de 0,1 a 1 s/ Adjustable fromde 0,1t0 1's

Rapport cyclique DC/AC en TIG 50 Réglage usine 50 % / Setting made by the producer 50 %
E10 DC/AC cycle ratio at TIG 10...90 Ajustable de 10 & 90 % / Adjustable from 10 to 90 %

Niveau de courant DC en TIG MIX 100 Réglage usine 100 % / Setting made by the producer 100 %
E11 DC current level at TIG MIX 50...150 Ajustable de 50 & 150 % / Adjustable from 50 to 150 %

Durée du point « faible épaisseur » 10 Réglage usine 10 ms / Setting made by the producer 10 ms
E12 Duration of the point «low thickness» 1...200 Ajustable de 1 a 200 ms / Adjustable from 1 to 200 ms

C15. COOLERTIG 2 ET Il C15. COOLERTIG 2 AND Il

Le refroidisseur COOLERTIG est commandé par la source de
courant. La pompe se met automatiquement en marche quand
le soudage démarre. Procéder de la maniére suivante:
1-  Mettre la source sous tension.
2 - Vérifier le niveau du liquide ainsi que le débit
d'arrivée au réservoir, ajouter du liquide si nécessaire.
3-  Sivous utilisez une torche a refroidissement par
liquide vous pouvez la remplir en appuyant sur la
touche WATER IN P7 pendant plus de 2 secondes.
La pompe continue de fonctionner pendant 5 minutes aprés
I'arrét du soudage pour ramener la température de I'eau a la
méme que celle de I'appareil. Ceci réduit la fréquence
d’entretien.

SURCHAUFFE

La lampe-témoin de surchauffe s'allume, la machine s'arréte
et 'afficheur indique COOLER quand le dispositif de contréle
de la température a détecté une surchauffe du liquide de
refroidissement. Le ventilateur refroidit 'eau et quand la
lampe-témoin s'éteint vous pouvez souder a nouveau.

NIVEAU D’EAU
L'affichage indique COOLER quand le débit d'eau est bloqué.

C16. MESSAGES D’ERREURS

ERR 3 Tension réseau hors limite +15 /-15. Vérifiez la tension d’alimentation

ERR 4 Surchauffe du générateur. Vérifiez la circulation de I'air et laissez le poste
refroidir.

ERR 6 Tension secondaire supérieure & 100V, éteindre et rallumer le poste, si le

probléme persiste, consultez I'assistance technique.

COOLERTIG is controlled by the power source. The
pump starts automatically when welding starts.
Proceed as follows:

1- Switch on the power source.

2-  Check the cooling liquid level and the inlet flow
from the tank. Add liquid if necessary.

3 - Ifyou are using a liquid cooled torch you can
fill it by pressing the WATER IN P7 for more
than 2 seconds.

The pump continues to operate for 5 minutes after

welding has stopped to reduce the water

temperature to that of the unit. This reduces the
maintenance frequency.

OVERHEATING

The overheating warning light comes on; the
machine stops and the display shows COOLER if
the temperature monitoring device detects
overheating of the cooling liquid. The fan cools the
water and when the warning light goes off you can
weld again.

WATER LEVEL

The display shows COOLER when the water flow is
blocked.

C16. ERROR MESSAGES

Mains voltage exceeds permitted values +15 / -15. Check mains voltage.

Overheating of the generator. Check air flow, let the machine cool down.

Secondary voltage exceeds 100V, turn off and turn on the machine again, if
the problem persists, contact the technical assistance.

AIR LIQUIDE
f-

WELDING

21



D — MAINTENANCE/PIECES DE RECHANGE
D1 - ENTRETIEN

Malgré la robustesse du PRESTOTIG 240 et 310 AC/DC, le maintien en bon état du
générateur exige un minimum d'entretien.
La fréquence des opérations d'entretien dépend des conditions d'emploi (local plus ou
moins poussiéreux, utilisation plus ou moins intensive, etc.).
En moyenne, les opérations ci-dessous peuvent étre effectuées une ou deux fois par an.
Procéder a un dépoussiérage de I'appareil, si possible avec un aspirateur ou par
soufflage a I'air comprimé sec (apres purge des tuyaux et du réservoir).
Examiner les différentes connexions. S'assurer qu'elles soient bien serrées a fond.
Surveiller en particulier I'état des bornes secondaires sur lesquelles se branchent les
cables de soudage. Il est essentiel que ces bornes soient correctement serrées pour
garantir un bon contact électrique et éviter un échauffement des connexions.
A chaque mise en route ou en cas de panne, vérifier d'abord :

le raccordement réseau

le raccordement gaz

la présence de la pince de masse sur la piéce a souder

I'état de la torche et son équipement.

D — MAINTENANCE/SPARE PARTS
D1 - SERVICING

In spite of the robustness of PRESTOTIG 240 and 310 AC/DC, a minimum of
maintenance is required to keep the power source in good condition.
The frequency of maintenance operations depends on the operating conditions (the
amount of dust on the working premises, intensity of use, etc.).
Generally, the operations below can be carried out once or twice per year.
Clean the dust from the equipment if possible using a vacuum cleaner or blowing
out with compressed air (after draining the hoses and tank).
Examine all the connections. Make sure that they are properly tightened. Pay
special attention to the condition of the secondary terminals to which the welding
cables are connected. These terminals must be properly tightened to guarantee
correct electrical contact and avoid overheating of the connections.
On each start-up or in cases of failure, first check:

the mains connection

the gas connection

the presence of a ground clip on the work piece

the condition of the torch and its accessories.

ATTENTION
Les ventilateurs arrétés ne sont pas forcément défectueux
puisque thermo débrayables.

A

CAUTION
If fans are stopped it does not necessarily mean they are
faulty as they are thermo switched.

A

ATTENTION

S'assurer que la machine est déconnectée du réseau avant toute
intervention de maintenance.

A\

CAUTION

Be sure the machine is disconnected from power supply
when making maintenance.

A

ATTENTION

Seulement les personnes habilitées peuvent réparer et entretenir
la machine.

A

CAUTION

Only authorized people may repair and maintain the
machine.

A

D2 - PROTECTIONS INTERNES DE LA MACHINE

PROTECTION EN CAS DE SURCHAUFFE

Le voyant jaune de protection L2 s'allume, et la
machine s’arréte, si celle-ci a été en surchauffe.
La machine peut surchauffer si elle a fonctionné
pendant longtemps avec un courant supérieur a
100 % du facteur de marche ou quand la
circulation de I'air de refroidissement est
empéchée.

PROTECTION CONTRE LES SURTENSIONS
DANS L’ALIMENTATION PRINCIPALE

Si les surtensions dans I'alimentation principale
sont importantes (voyant L3) au point
d’endommager la machine, I'alimentation de la
machine est immédiatement coupée.

Si les surtensions sont de courtes durées, elles
se manifesteront sous forme de bréves coupures
de courant. Le voyant situé sur le panneau
indiquant une sur ou sous-tension

s'allumera lors d’une longue période de
surtension.

LA PARTIE MAINTENANCE EST DESTINEE AUX
DEPANNEURS ET AUX PERSONNES HABILITEES

o

'

D2 - INTERNAL MACHINE SAFETY DEVICES

OVERHEATING PREVENTION

If the machine overheats the yellow wamning
light L2 lights and the machine stops.

The machine may overheat if it has been
operating for a long time with a duty cycle
over 100 % or if the air circulation is
obstructed.

MAIN SUPPLY OVERVOLTAGE
PROTECTION

If over voltages in the main supply (led
L3) are high enough to damage the
machine, power to the machine is
immediately cut off.

If the over voltages are of a short duration
they will manifest themselves in the form
of brief power cuts. The over and under
voltage light on the panel lights in the
event of a long period of over voltage.

@

DC-

MIX
M L

THE MAINTENANCE SECTION IS FOR THE
ATTENTION OF ACCREDITED PERSONNEL AND
REPAIRMEN

AIR LIQUIDE
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PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC
D3 - PIECES DE RECHANGE D3 - SPARE PARTS
(voir page 111-114) (see page 111-114)
PRESTOTIG 240 | PRESTOTIG 310
ACIDC ACIDC
REF. W000275843 | REF. W000278469

REFERENCE REFERENCE DESIGNATION REP DESIGNATION
W000276213 W000279494  [TRANSFORMATEUR PRINCIPAL 1 |MAIN TRANSFORMER
W000276214 SELF PFC 2 |PFC CHOKE

W000279507 |CARTE FILTRE Z005 2 |FILTER CARD Z005
W000276215 W000279496 [TRANSFORMATEUR HF 3 |SPARK TRANSFORMER
W000276216 W000279497 |CARTE CIRCUIT PRINCIPAL Z001 4 |MAIN CIRCUIT CARD Z001
W000276217 ENSEMBLE IGBT 5 |iGBT SET
W000276218 . CARTE PFC 2004 6 |PFC CARD Z004

W000279495 |CARTE DIODE PRIMAIRE 6 |PRIMARY DIODE CARD
W000276219 W000279499 |CARTE DIODE SECONDAIRE Z002 7 |SECONDARY DIODE CARD Z002
W000276220 ENSEMBLE DIODE 5X60A 8  |DIODE SET5X60 A
W000276221 W000279502 |CARTE ONDULEUR SECONDAIRE Z003 9 |SECONDARY INVERTER CARD Z003
W000276222 ENSEMBLE IGBT POUR CARTE Z003 10 |IGBT SET FOR Z003 CARD
W000276223 ENSEMBLE IGBT V 65 11 |V65IGBT SET
W000276224 W000279500 |CARTE HF A003 12 |SPARK CARD AQ03
W000276225 W000279501 |CARTE CONTROLE A001 13 |CONTROL CARD AQ01
W000276226 W000276226 |[ELECTROVANNE 14 |MAGNET VALVE
W000276227 W000279504 |CARTE INTERFACE A004 15 |INTERFACE CARD A004
W000276228 W000279505 |CARTE SOURCE AUXILIAIRE A002 16 |AUXILIARY SOURCE CARD A002
W000276229 CONDENSATEUR 2X10NF/250VAC 34 [CAPACITOR 2X10NF/250VAC
W000264338 W000279498  VENTILATEUR 17 [FAN
W000276699 W000279512 |5 ANNEAU AVANT 18 |FRONT PANEL
W000276700 W000279508  |caporT 19 [TOP COVER
W000276232 ENSEMBLE COMPOSANT CARTE 2004 20 |PFC CARD Z004 REPAIRING SET
W000276696 W000276696 [CONNECTEUR GACHETTE 21 [TRIGGER CONNECTOR
W000276697 W000276697 |CONNECTEUR CAD 22 |REMOTE CONTROL CONNECTOR
W000264995 W000264995 |CONNECTEUR 50 mm? 23 [CONNECTOR 50 mm?
W000276698 W000276698  |RACCORD GAZ M12 x 100 24 |GAS CONNECTOR M12x 100
W000265013 W000265013 |RACCORD TUYAU GAZ 25 |GAS HOSE SPINDLE
W000264436 W000370916 _|INTERRUPTEUR PRINCIPAL 26 |MAIN SWITCH
W000276701 W000276701 |FACE ARRIERE 27 |REAR FRAME
W000276702 W000276702 |FACE AVANT 28 |FRONT FRAME
W000276703 W000276703 |COUVERCLE DE PROTECTION 29 |PROTECTIVE COVER
W000352038 W000352038  |BOUTON 30 |knOB
W000352088 W000352088  |CAPUCHON BLEU 3 |BLUE HOOD
W000276704 W000276704 |PION DE BLOCAGE 32 |LOCKING PIN
W000276705 W000276705  |CAVALIER PLASTIQUE 33 |PLASTIC SPACER
W000275427 W000275427  |ROUE DE CHARIOT - |WHEEL FOR TROLLEY

|
AIR LIQUIDE
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COOLERTIG 2 (PRESTOTIG 240 AC/DC) - REF. W000275844

COOLERTIG 2 COOLERTIG 2
(voir page 112) (see page 112)
1:230 VAC 1:230 VAC
2 : Connecteur de commande 2 : Control connector
3 : Mise a la terre 3 : Earth
Seulement les personnes Only authorized people
habilitées peuvent faire ces A is allowed to install

branchements électriques these electrical connections

DESIGNATION REP REFERENCE DESIGNATION
RADIATEUR 1 W000265354  |HEAT EXCHANGER 155 x 165 x 65
RESERVOIR 3,7L 2 W000265358 |WATER TANK 3,7 L
FACE AVANT COOLERTIG 2 3 W000276235 |FRONT PART COOLERTIG 2
FACE ARRIERE COOLERTIG 2 4 W000276236  |REAR PART COOLERTIG 2
BOUCHON DE REMPLISSAGE 5 W000265357  |FILLING CAP
TUYAU DE REMPLISSAGE 6 W000265348  |FILLING PIPE
JOINT 10MM 7 W000265350  |GASKET 10 MM
CONNECTEUR RAPIDE 1/8 8 W000265349  |QUICK HOSE CONECTOR 1/8
RACCORD COUDE 1/8-1/8 9 W000276242  |[ELBOW CONNECTOR 1/8-1/8

CONNECTEUR TUYAU INTERIEUR 1/8 10 W000276243  |INNER HOSE CONNECTOR 1/8
CONNECTEUR TUYAU CAOUTCHOUC 1/8 11 W000265351  |RUBBER HOSE CONNECTOR 1/8
TUYAU INTERIEUR SILICONE 5/8 12 W000276245  |INNER SILICONE HOSE 5/8
TUYAU CAOUTCHOUC 10/17 13 W000265364 |RUBBER HOSE 10/17

VALVE DE POMPE 14 W000276247  |PUMP VALVE PART ASSEMBLY
JOINT DE POMPE 15 W000276248 |PUMP GASKET

CARTE CONTROLE A001 COOLERTIG 2 16 W000276249  |CONTROL CARD A001 COOLERTIG 2
POMPE 17 W000276250  |PUMP

VENTILATEUR 119X119X38 24VDC 18 W000264435 |COOLING FAN 119X119X38 24VDC
TRANSFORMATEUR COOLERTIG 2 19 W000276252 | TRANSFORMER COOLERTIG 2
CAVALIER POUR COOLERTIG 2 20 W000276706  |SPACER FOR COOLERTIG 2

|
AIR LIQUIDE
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COOLERTIG Il (PRESTOTIG 310 AC/DC) - REF. W000278471

COOLERTIG Il

(voir page 115)

— 5

COOLERTIG Il

(see page 115)

2
1.
1. Céble de commande 1. Control connector
2. Mise a la terre 2. Protective earth
DESIGNATION REP REFERENCE DESIGNATION
RADIATEUR 1 W000265354 |HEAT EXCHANGER 155 x 165 x 65
RESERVOIR 3,7 L 2 W000265358 |WATER TANK 3,7 L
FACE AVANT COOLERTIG 2 3 W000276235 |FRONT PART COOLERTIG 2
FACE ARRIERE COOLERTIG 2 4 W000276236 |REAR PART COOLERTIG 2
BOUCHON DE REMPLISSAGE 5 W000265357 |FILLING CAP
TUYAU DE REMPLISSAGE 6 W000265348  |FILLING PIPE
JOINT 10MM 7 W000265350 |GASKET 10 MM
CONNECTEUR RAPIDE 1/8 8 W000265349  |QUICK HOSE CONECTOR 1/8
RACCORD COUDE 1/8-1/8 9 W000276242 |ELBOW CONNECTOR 1/8-1/8
CONNECTEUR TUYAU INTERIEUR 1/8 10 W000276243  |INNER HOSE CONNECTOR 1/8
CONNECTEUR TUYAU CAOUTCHOUC 1/8 1 W000265351 |RUBBER HOSE CONNECTOR 1/8
AMORTISSEUR + TUYAU 12 W000279590 |PRESSUR DAMPER + HOSE
TUYAU CAOUTCHOUC 10/17 13 W000265364 |RUBBER HOSE 10/17
VALVE DE POMPE 14 W000276247  |PUMP VALVE PART ASSEMBLY
JOINT DE POMPE 15 W000276248 |PUMP GASKET
CARTE CONTROLE A001 COOLERTIG 16 W000279515 |CONTROL CARD A001 COOLERTIG
POMPE 17 W000276250 |PUMP
VENTILATEUR 119X119X38 24VDC 18 W000164435 |COOLING FAN 119X119X38 24VDC
CAVALIER POUR COOLERTIG 20 W000276706 |SPACER FOR COOLERTIG
PANNEAU LATERAL GAUCHE 21 W000279516  |SIDE PLATE LEFT
PANNEAU LATERAL DROIT 22 W000279517  |SIDE PLATE RIGHT
AIR LIQUIDE
WELDING
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OPTIONS

Réglage du courant de soudage MMA / TIG,

gamme de réglage 0 - 9

Si vous désirez régler le courant de soudage a l'aide
d'une commande a distance vous devez la connecter et
sélectionner la touche SET-UP. Le témoin L26 se
positionne sur la commande a distance. Tenez la touche
de sélection de la commande & distance enfoncée
(bouton SET-UP) pour définir les limites de la plage
d'ajustement de la commande a distance

La commande a pédale FP1 est utilisée en procédé
TIG 2 Temps.

La plage de réglage des paramétres est ajustable :

La valeur mini de la plage est sélectionnée a l'aide du
potentiometre du panneau de fonctions lorsque la pédale
n'est pas sous pression, l'afficheur digital indique "LO".

La valeur maxi de la plage est sélectionnée de la méme
maniére en appuyant longuement sur la touche SET-UP du
panneau de fonctions, 'afficheur digital indique "HI".

La séquence de soudage peut commencer par une légere
pression sur la pédale. L'arc s'établit avec le courant
minimum. Le courant de soudage atteint la valeur maxi.
lorsqu'une pression vers le bas est exercée sur la pédale.
L'arc s'éteint lorsque la pédale est relachée.

Recommencer une nouvelle fois si cela est nécessaire.

OPTION ROULAGE POUR GENERATEUR EQUIPE,
(T3)

Le chariot (T3) permet un transport aisé du générateur
PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC équipé d'une bouteille
de gaz.

RC1
5m : Ref: W000263311
10 m : Ref: W000270324

FP1
Ref: W000263313

T3
Ref: W000277087

\
AIR LIQUIDE
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WELDING

OPTION

MMA / TIG welding current adjustment, range 0 - 9

If you want to adjust the welding current using a
remote control you need to connect the button and
select SET-UP. L26 light is located on the remote
control. Hold the select key remote control key (SET-
UP button) to define the limits of the adjustment range
of the remote control

The footswitch is used in FP1 TIG Time 2.
The adjustment range of adjustable parameters:

The minimum value, the range is selected using the
knob panel functions when the pedal is not
pressurized, the digital display indicates "LO".

The maximum value of the range is selected in the same
manner; pushing and holding the SET-UP button on the
control panel of functions, the digital display will display
the “HI" value.

The welding sequence can begin with light pressure
on the pedal. The arc is established with the current
minimum. The welding current reaches the maximum
value. when downward pressure is exerced on the
pedal. The arc is extinguished when the pedal is
released.

Repeat again if necessary.

WHEELING OPTION FOR POWER SOURCE AND
ACCESSORIES, (T3)

The (T3) trolley provides convenient transport for a

PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC power source and a
gas cylinder.
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A - INFORMACION GENERAL
A1. PRESENTACION DE LA INSTALACION

L a fuente de energia PRESTOTIG 240 AC/DC es un “inversor monofasico” para

soldaduras por arco con electrodo recubierto y procesos TIG CA/CC de aceros no

aleados, acero inoxidable y aluminio.

PRESTOTIG 310 AC/DC es un generador del tipo de “un inversor de tres fases” para

soldadura de arco, proceso de soldadura TIG CA/CC y proceso de soldadura con electrodo

recubierto de aceros sin aleaciones, aceros inoxidables y aluminio

Los mecanismos de PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC vienen provistos con un suministro de

una sola fase de 230V (PRESTOTIG 240) o con un suministro de fres fases de 400V
(PRESTOTIG 310) y brindan una salida de corriente continua o altema.
COMPONENTES DEL EQUIPO DE SOLDAR

=  Lafuente de energia PRESTOTIG 240 o0 310 AC/DC

= Elcable para alimentacion eléctrica de 5m de largo

= Un cable a tierra de 50mm? de 3 m de largo con la pinza de masa

= Una manguera para gas de 1,5m de largo con accesorios

= Manual de instrucciones de seguridad, uso y mantenimiento

A2. DESCRIPCION DEL PANEL DELANTERO Y
TRASERO

(e-~Ver Péagina 110)
Panel de configuracion
Toma 5B del comando disparador
Toma del control remoto
Toma DINSE(-) cable a tierra (izquierda)
Toma DINSE (+) de la torcha (derecha)
Conexién salida de gas
Conexion del ingreso de gas
Interruptor de encendido y apagado

A3. DESCRIPCI{)N DEL PANEL DE
CONFIGURACION

(e~Ver Péagina 117 - 118)

A- INFORMA(}AO GERAL
A1. APRESENTAGAO DA INSTALAGAO

A fonte de energia PRESTOTIG 240 AC/DC TIG é um “inversor monofasico” para

soldadura a arco com eléctrodo revestido e processos TIG CA/CC de ago puro, ago

inoxidavel e aluminio.

OPRESTOTIG 310 AC/DC é um gerador do tipo “ondulador trifasico” para a soldadura a

arco, processo TIG AC/DC e a eléctrodo revestido, dos agos ndo ligados, inoxidaveis e

aluminio.

Os PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC sao alimentados respectivamente com rede de

230V (PRESTOTIG 240) monofasico ou 400V (PRESTOTIG 310) trifasico e
fornecem uma saida de corrente continua ou alterna.
COMPONENTES DO EQUIPAMENTO DE SOLDAR

=

=

=

=

=
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TIG : Seleccion de soldadura TIG (CA)-(MIX) (CC-)-(CC+)

P1

MMA : Seleccion de soldadura con electrodo recubierto (CA)-(CC-)-(CC+)

P2

CICLO: Para inicio rapido: presion corta; para inicio digital: presion larga

P3

PREVIO : Navegar al punto previo de regulacién (ciclo e inicio)

P4

SIGUIENTE : Navegar al punto siguiente de regulacién (ciclo € inicio)

P5

RETORNO : Confirmar el valor regulado y salir del inicio

P6

Seleccion del método golpe TIG HF o TIG PAC (contacto)

P7

POR PUNTOS/PULSO MANUAL/PULSO SINERGICO

P8

Uso de la configuracion del panel o de la ingresada

P9

Seleccion de programas (1a9)

P10

Coonfirmacién de la configuracion ingresada

P11

Seleccion del modo disparador 2T o 4T, LEVEL, 4T LEVEL

P12

PRUEBA DE GAS: Presionar y sostener para abrir la valvula de gas

P13

Selector de control remoto y local e interruptor de cierre de cdigo de seguridad

P14

Perilla de regulacién principal

R1

Indicador de energia

L1

Luz de advertencia de falla térmica

L2

Luz de advertencia de falla de suministro de voltaje

L3

Seleccion de soldadura TIG

L4

Seleccion de soldadura MMA

L5

Ajuste de tiempo de pre gas (0 a 10's)

L6

BUSQUEDA: Regulacion de corriente (5 a 90 % de corriente para soldar)

L7

Ajuste del tiempo de ascenso (0 a 1.0 s)

L8

Ajuste de corriente de arranque, SOFTSTART (80 — 100% de corriente para

L9

soldar) o HOTSTART (100 — 150% de corriente para soldar) LEVEL

L10 L1

Corriente para soldar

L12

Modo de pulso: Ajuste de corriente alta/baja, tiempo alto/bajo y radio

L13

Modo de corriente para soldar: CA/CC+/CC-IMIX

L14

Regulacién de tiempo de las soldadura por puntos (0 a 10's

L15§

L18

)
Ajuste del tiempo de descenso (0 a 15 s)
Corriente final (5 a 90 % de corriente para soldar)

L19

L20

Tiempo de post gas (0 a 30 s)
Manejo del disparador (2T — 4T -LEVEL — 4T LEVEL)

L21

Fonte de energia PRESTOTIG 240 ou 310 AC/DC

Cabo para alimentagao eléctrica com 5m de comprimento

Cabo de terra de 50mm? com 3m de comprimento com dispositivo terra.
Uma mangueira para gés com 1,5m de comprimento com acessorios.
Manual de Instrugdes de seguranga, utilizagéo e manutengéo

A2. DESCRIGAO DO PAINEL FRONTAL E
TRASEIRO

(e~Ver Péagina 110)
Painel de configuragao
Tomada 5B do lommando do gatilho
Tomada do controlo remoto
Tomada DINSE (-) cabo de terra (esquerda)
Tomada DINSE (+) do suporte do eléctrodo (a direita)
Ligagéo de saida do gés
Ligacéo de entrada do gas
Interruptor de Ligar/Desligar

A3. DESCRIGAO DO PAINEL DE CONFIGURAGAO

(e~Ver Péagina 117 - 118)

TIG Selecgao de soldadura (AC)-(MIX)-(DC-)-(DC+)

MMA: Seleccéo de soldadura com eléctrodo revestido (CA)-(CC)-(CC+)
CICLO: Para inicio rapido uma presséo ligeira, uma pressao prolongada para
inicio digital

ANTES Navegar para o item anterior de regulagao (CICLO e INICIO)
PROXIMO Navegar para o préximo item de regulagéo (CICLO e INICIO)
VOLTAR: Confirmar o valor regulado e sair do inicio

Selecgao do método de escorvamento ; TIG HF ou TIG PAC (contacto)
POR PONTO / IMPULSO MANUAL / IMPULSO SINERGICO

Utilizagdo da configuragéo do painel ou da configuragao introduzida
Selecgao do programa (1 a9)

Confirmagéo da configurago introduzida

Selecgao do modo gatilho, 2-T ou 4-T, LEVEL 4T LEVEL

Teste de gas: Pressionar e manter para abrir a valvula de gas

Selector de controlo remoto e local e interruptor de fecho de cdigo de seguranga
Botéo de regulagéo principal

Indicador de corrente

Lampada de aviso de falha térmica

Lampada de aviso de falha de fornecimento de voltagem

Seleccéo de Soldadura TIG

Selecgéo de Soldadura MMA

Ajustamento de tempo de pré-gas (0-10S)

BUSCA Regulagéo de corrente (5%-90% da corrente para soldar)
Ajustamento do tempo de subida do metal: (0.0 — 1.0S)

Ajustamento da corrente de arranque, SOFTSTART (80 — 100% de corrente
para soldar

ou HOTSTART (100 — 150% de corrente para soldar) LEVEL

Corrente para soldar

Modo de impulso: ajustamento da corrente alta — baixa, tempo alto e baixo e
respectiva relagéo

Modo de corrente para soldar : AC DC + DC - MIX

Regulagéo do tempo de soldadura por PONTOS ( 0 - 10S)

Ajusta do tempo de descida do metal (0 - 15 s)

Corrente final (5—90% da corrente para soldar)

Tempo de post gés (0 a 30s)

Manuseamento do gatilho (2T — 4T - LEVEL - 4T LEVEL)

AIR LIQUIDE
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Encendido de programas

Soldadura usando parametro de interface

Seleccion de golpe HF/ Lift -PAC(corte con arco de plasma)
POR PUNTO/Pulso Sinérgico/Pulso Manual

Control remoto/ pedal

Unidad de medicién D1 (A amper - g didmetro del electrodo)

L22

L23

L24

L25

L26

L27

Ligagéo dos programas

Soldadura utilizando parametro do interface

Selecgdo do método de escorvamento (HF / Lift— PAC) (corte com arco de plasma)
POR PONTO 7 Impulso Sinérgico / Impulso Manual

Controlo remote / pedal

Unidade de medida de D1 ( A Ampere — @ Diametro do eléctrodo)

Unidad de medicion D2 (V volt — s segundo - % porcentaje del Valor principal L28

Pantalla de Corriente para so
Pantalla del Voltaje para sol

Pantalla del programa para soldar seleccionado D3

A4. CARACTERISTICAS TECNICAS

- Hz hertz)
Idar y otros parametros D1
Idar y otros parametros D2

principal - Hz Hertz)

Unidade de medida de D2 ( V Volt — s Segundo - % Percentagem do valor

Visor da Corrente para Soldar e outros parametros
Visor da Voltagem para Soldar e outros parametros
Visor do programa de soldar seleccionado

A4. CARACTERISTICAS TECNICAS

PRESTOTIG 240 AC/DC - REF. W000275843

PRIMARIA PRIMARIA
EE | TIG

Alimentacion primaria 1~ 230V (+/- 15%) Alimentagao primaria 1~

Frecuencia 50Hz / 60Hz Frequéncia

Energia absorbida (100%) 3.7KVA 3.9KVA Absorbed power (100%)

Energia absorbida (méx.) 6.0 KVA 5.7 KVA Absorbed power (max.)

Cable de alimentacion primaria de 5 m 3x2,5mm? Cabo de alimentag&o primaria com 5 m de

comprimento

SECUNDARIA SECUNDARIA
EE | TIG

Tension sin carga 58 VDC Tens&o sem carga

Rango de ajuste 10A/10V-180A/27,2V 3A/10V-230A/19,2V Nivel de ajustamento

Fusible 16A Fusivel

Ciclo de trabajo 100% (ciclo 10 min.) 120A 170A 1 16V Ciclo de trabalho 100% (ciclo 10-min)

Ciclo de trabajo 40% (ciclo 10 min.) 180A / 32V 230A Ciclo de trabalho 40% (ciclo 10-min)

Cable a tierra con pinza (3 m) 50 mm? Cabo de terra 3m com dispositivo

Tipo de proteccion IP23C Tipo de proteccdo

Tipo de aislacion H Tipo de isolamento

Normas EN 60974-1/EN 60974-10 / 61000-3-12 Normas
PRESTOTIG 310 AC/DC — REF. W000278469

PRIMARIA PRIMARIA
EE | TIG

Alimentacion primaria 3~ 400V (+/- 10%) Alimentag&o priméria 3~

Frecuencia 50Hz / 60Hz Frequéncia

Energia absorbida (méx.) 14.4 KVA 13.3KVA Absorbed power (max.)

Cable de alimentacion primaria de 5 m 4x2,5mm? Cabo de alimentacéo primaria com 5 m de

comprimento

SECUNDARIA SECUNDARIA
EE | TIG

Tension sin carga 63V DC Tens&o sem carga

Rango de ajuste 10A/20.5V-250A/30V 3AMM0V-300A/22V Nivel de ajustamento

Fusible 16A Fusivel

Ciclo de trabajo 100% (ciclo 10 min.) 190A 190A Ciclo de trabalho 100% (ciclo 10-min)

Ciclo de trabajo 40% (ciclo 10 min.) 250A 32V 300A Ciclo de trabalho 40% (ciclo 10-min)

Cable a tierra con pinza (3 m) 70 mm? Cabo de terra 3m com dispositivo

Tipo de proteccién IP23C Tipo de proteccéo

Tipo de aislacion H Tipo de isolamento

Normas

EN 60974-1/EN 60974-10

Normas

A5. CARACTERISTICAS TECNICAS

COOLERTIG 2

A5. CARACTERISTICAS TECNICAS COOLERTIG 2

COOLERTIG 2 — REF. W000275844

Tension de alimentacion

230V_(+- 15%)

Tensao de alimentagdo

Potencia de alimentacion 50 W Poténcia de alimentagdo
Potencia de refrigeracion 1,0 kW Poténcia de arrefecimento
Presion méx. en el arranque 4,0 bar Press&o max. no arranque

Liquido de refrigeracion

FREEZCOOL RED

Liquido de arrefecimento

Volumen del depésito

3L Volume do reservatorio

Grado de proteccién

IP23C

Grau de protecgdo
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A6. CARACTERISTICAS TECNICAS COOLERTIG Il

A6. CARACTERISTICAS TECNICAS COORLERTIG

COOLERTIG Ill - REF. W000278471

Tensién de alimentacion 24V DC Tensé&o de alimentagdo
Potencia de alimentacion 50 W Poténcia de alimentacdo
Potencia de refrigeracion 1,0 kW Poténcia de arrefecimento
Presion méx. en el arranque 4,0 bar Pressdo max. no arranque

Liquido de refrigeracion

FREEZCOOL RED

Liquido de arrefecimento

Volumen del depoésito 3L Volume do reservatorio
Grado de proteccién IP23C Grau de protecgéo
ATENCION ATENGAO
Un ventilador parado no indica falla necesariamente ya que Um ventilador parado n&o indica necessariamente ja que
cuenta con un interruptor térmico. funciona como interruptor térmico.
A7. DIMENSIONES Y PESO Dimensiones (LxAxAlt) Peso neto Peso de embalaje A7. D|MENSOES E PESO
Dimensdes (CxLxA) Peso liquido Peso da embalagem
PRESTOTIG 240 AC/DC 475 x 200 x 405 17 kg 19 kg PRESTOTIG 240 AC/DC
COOLERTIG 2 500 x 200 x 260 8 kg 9 kg COOLERTIG 2
PRESTOTIG 310 AC/DC 505 x 195 x 440 25 kg 27 kg PRESTOTIG 310 AC/DC
COOLERTIG Il 525 x 198 x 260 8 kg 9 kg COOLERTIG llI
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B - PUESTA EN MARCHA
B1. DESEMBALAJE DEL EQUIPO

B - ACCIONAMENTO
B1. DESEMBALAR O EQUIPAMENTO

ATENCION: la estabilidad del equipo no es segura en un angulo de

inclinacién superior a los 10°

En la instalacion, tenga en cuenta lo siguiente:

Ubique la maquina en una base estable y seca para asegurarse de

que el polvo no ingrese con el aire refrigerante.

- Asegurarse de que la maquina esta ubicada lejos del pasaje de
cualquier particula de maquinas amoladoras o pulidoras.

- Asegurarse de que el aire refrigerante circula libremente. La
maquina debe estar al menos a 20 cm de cualquier obstaculo,
tanto por delante como por detras, para

- Asegurar la buena circulacion del aire refrigerante.

- Protejer la maquina de la lluvia y la luz solar directa.

: a estabilidade do equipamento pode n&o ser estavel com um
angulo de inclinagao superior a 10°

Quando na instalagao, tenha em conta o seguinte:

Cologue a maquina numa base estavel e seca para assegurar

que 0 p6 ndo entre em contacto com o ar refrigerante.

- Assegure-se que a maquina esté colocada afastada dos
pontos de passagem de qualquer particula proveniente
das maquinas amoladoras ou polidoras.

- Assegure-se de que o ar refrigerante circula livremente.
A méquina deve estar colocada a pelo menos 20cm de
distancia de todos os obstaculos, tanto para a frente
como para tras, de modo a

- Assegurar uma boa circulagdo do ar refrigerante.

Proteger a maquina da chuva intensa e da luz solar

directa.

Corte la cinta adhesiva y abra la caja.
Levante la fuente de energia usando las manijas.

B2. CONEXION A LA INSTALACION ELECTRICA
PRINCIPAL

La PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC esta provista de:

= Cable de alimentacion primaria conectado dentro de la fuente de energia.

Si su instalacion principal tiene conexiones especificas en planta, simplemente
adecUe el cable de alimentacion, con un enchufe macho compatible con su
equipamiento eléctrico y apropiado para el consumo maximo de la fuente de energia
(ver tabla pagina 28).

Las frecuencias aceptables para la red de trabajo son:

= 50y 60 Hz

La fuente de energia debe protegerse con un mecanismo protector (fusible o
disyuntor) de un rango correspondiente al consumo primario maximo de la misma.

Corte a fita adesiva e abra a caixa.
Levante a fonte de energia utilizando as pegas.

B2. LIGAGAO A INSTALAGAO ELECTRICA
PRINCIPAL

A PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC é fornecido com:

= Um cabo de alimentagdo primaria ligado dentro da fonte de energia

Se a sua instalagéo principal tiver ligacdes especificas na oficina, basta apenas
adequar o cabo de alimentagao, com uma tomada macho compativel com o seu
equipamento eléctrico e apropriado para o consumo maximo da fonte de energia
(ver tabela pagina 28).

As frequéncias aceitaveis para a rede de trabalho séo:

= 50 e 60 Hz

A fonte de energia deve ser protegida com um mecanismo protector (fusivel ou
disjuntor) de um nivel correspondente ao consumo primario maximo da mesma.

ADVERTENCIA: Este equipo (PRESTOTIG 310 AC/DC) no
cumple con las especificaciones de IEC 61000-3-12. Si se
conecta a un sistema publico de bajo voltaje, es responsabilidad
del instalador o del usuario del equipo asegurarse, consultando
con el operador de la red de distribucion si fuera necesario, que
es possible conectar el equipo

AVISO: Este equipamento (PRESTOTIG 310 AC/DC) néo esta
em conformidade com a I[EC 61000-3-12. Se for ligado a um
sistema publico de baixa tens@o, é da responsabilidade do
instalador ou do utilizador do equipamento verificar, se
necessario, através de consulta ao operador de distribui¢do de
rede da possibilidade de ligagdo do equipamento.

ADVERTENCIA: Este equipo Clase A (PRESTOTIG 240 & 310
AC/DC) no esta disefiado para ser usado en areas residenciales
donde la energia eléctrica es suministrada por la red de suministro
publico de bajo voltaje. En esos lugares, puede haber dificultades
potenciales asegurando compatibilidad electromagnética debido a
interrupciones de irradiacion como de conduccién.

ATENGAO : Este material de Classe A (PRESTOTIG 240 &
310 AC/DC) néo esta indicado para ser utilizado numa
instalagdo residencial onde a corrente eléctrica é fornecida
pelo sistema publico de alimentagéo de baixa tens@o. Podem
existir dificuldades potenciais para assegurar a compatibilidade
electromagnética nestas instalagdes, devido as perturbagdes
direccionadas e radiadas.

B3. CONEXION DEL SUMINISTRO DE GAS (AL
REGULADOR DE PRESION)

(eVer Pagina 110)

Conectar el tubo de gas a la unién rep: 25 en la fuente de energia.
Ligeramente abrir y cerrar la llave del cilindro de gas para sacar cualquier
impureza.
Instalar el reductor de presion/medidor de flujo.
Conectar la manguera del gas, provista con la fuente de energia, a la salida del
reductor de presion con su unién.
Abrir el cilindro de gas.
En el momento de soldar, el indice de flujo de gas deberia estar entre 10 y
20/min.

B3. LIGAGAO DO FORNECIMENTO DE GAS (AO
REGULADOR DE PRESSAO)

(eVer Pagina 110)

Ligar o tubo de gés a unido item 25 na fonte de energia.

Abrir ligeiramente e fechar o relégio do cilindro de gas para retirar qualquer

impureza que possa existir.

Instalar o redutor de pressdo/medidor de fluxo.

Ligue a mangueira do gas, fornecida com a fonte de energia, na saida do

redutor de pressdo com a sua unido.

Turn on the gas cylinder.

No momento de soldar, o indice de fluxo de gas devera estar entre 10 e

201/min.

ATENCION
' Asegurar de manera firme el cilindro de gas intalando una correa de
® seguridad.

ATENGAO
Fixar de modo concreto o cilindro de gés instalando uma correia
de seguranca.

A\
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B4. CONEXION DE LOS ACCESORIOS

(¢-~Ver Péagina 110)
La conexion se realiza desde la parte delantera del generador.
Verificar que el interruptor de encendido On/Off 0/1 esté en posicion 0. Rep: 26

Enmodo TIG :

Conectar la torcha TIG al terminal Rep: 23 derecha, la pinza de masa al terminal
Rep: 23 izquierda, el tubo de gas a la unién Rep: 24 y el control al Rep: 21.
Para la utilizacion del control remoto, conectar a la conexion Rep: 22.

En modo para electrodo recubierto:

Conectar la torcha al terminal Rep: 23 derecha de la fuente.

Conectar la conexion a tierra al terminal de la fuente Rep: 23 izquierda.
Para la utilizacion del control remoto, conectar a la conexién Rep: 22.

Respetar las polaridades (CC+ CC-) indicadas en el paquete de los electrodos en uso.

B4. LIGAGAO DE TODOS 0S ACESSORIOS

(¢~Ver Péagina 110)
A conexdo é feita a partir da frente do gerador.
Verificar se o interruptor de accionamento On/Off 0/1 esta na posicéo 0. item 26

No modo TIG :

Ligar a tocha TIG no terminal item 23 a direita, O dispositivo de massa no terminal item
23 esquerda, o tubo de gas e a unido item 24 e o controlo no item 21

Para a utilizagao do controlo remoto, ligue-0 ao conector item 22.

No modo de eléctrodo revestido :

Ligar o suporte do eléctrodo ao terminal item 23 a direita na fonte de energia.
Ligar a ligag&o terra ao terminal item 23 esquerda da fonte de energia.

Para a utilizagao do controlo remoto, ligar a ligagao item 22.

Respeitar as polaridades (CC + CC-) indicadas na embalagem dos eléctrodos que
estdo a ser utilizados.

AIR LIQUIDE
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C - INSTRUCCIONES DE USO

La PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC esta disefiada para ser facil de usar. Cada
comando corresponde a una funcién simple.

C1. PUESTA EN MARCHA

Interruptor de encendido ON/OFF (0/1)

Position 0 : la fuente esta apagada

Position 1 : la fuente esta encendida

Después de 10 segundos, el sistema esta listo para
funcionar.

L1- Indicador de energia

L2- Luz de advertencia por falla térmica. Se
enciende si la fuente de energia se sobrecalienta.
No detener la maquina o se detendra el ventilador.
Esperar que la luz se apague antes de continuar
soldando.

L3- Luz de advertencia por falla de suministro de
tension. Enciende si la tension es muy alta 0 muy
baja. Conntrolar el suministro de tension. Enciende
si hay sobrecarga de tension en la alimentacion de

A

C - INSTRUGOES DE USO

A PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC foi concebida para ser facil de usar. Cada
comando corresponde a uma fungao simples.

C1. ACCIONAMENTO

Interruptor de accionamento ON / OFF (0/1)
Posicéo 0: a fonte de energia esta desligada
Posicdo 1: A fonte de energia esta ligada
Apds 10 segundos, o sistema esta pronto para
utilizar.

L1 - Indicador de energia

L2- Luz avisadora de falha térmica. Acende-se
se houver sobreaquecimento da fonte de
energia. N&o parar a maquina caso contrario o
ventilador parara. Aguardar até que a lampada
se apague para continuar a soldar.

L3 - Luz avisadora por falha de fornecimento de
tensdo. Acende-se se a tenséo for muito alta ou
muito baixa. Verificar o fornecimento de

@

@

la instalacion principal.

D1- Pantalla con la corriente para soldar o la
corriente actual.
D2-Pantalla con la tension para soldar o las EVEL

T LEVEL

| emm ..

':'l-l_x ?.C" voltagem. Acende-se se ocorrer uma
sobrecarga de tenséo no fornecimento principal
LEVEL |‘—'—'|
...... P

D1 - Visor com a corrente para soldar ou a
corrente principal.

D2 - Visor com a tens&o para soldar ou as
configuragdes.

configuraciones. @

210 8

® (¢
@ ¢
3 270 @) ¢

C2. PROCESOS

Soldadura MMA

Se pueden usar todos los electrodos compatibles para soldar con corriente continua o
alterna.

Soldadura TIG con corriente alterna

Esta fuente de energia esta especialmente disefiada para soldadura TIG de aluminio
con corriente alterna (CA).

Sodadura TIG con corriente continua

La soldadura con corriente continua (CC) se utiliza generalmente para soldar
diferentes grados de acero.

Soldadura TIG con impulso sinérgico

Esta fuente de energia incluye el proceso TIG sinérgico, en el cual sélo se necesita
ajustar la corriente para soldar mientras otros parametros de impulso estan

programados. El impulso de frecuencia es alto, lo que garantiza un arco concentrado y

el aumento de la velocidad de soldado.

Soldadura por impulso TIG

Este método brinda la posibilidad de ajustar todos los parametros de impulso. El
control del bafio de fusion es mas sencillo también.

Funcion de soldadura por puntos

En la funcion de soldadura por puntos se puede ajustar la duracion de las soldaduras
enenrangode 0a10s.

Funcion de punteado en materiales finos

El punteado es una manera eficiente de unir materiales finos usando una entrada de
calor bajo, el cual disminuye las distorciones en el material base.

Soldadura TIG con corriente mixta CA-CC (MIX)

La unién de materiales de distinto espesor puede realizarse mejor especialmente
usando la corriente mixta. Ajustar valores con la funcién SETUP si fuese necesario.

C3. ELECTRODOS PARA SOLDADURATIG

La corriente continua se recomienda para ciertos tipos
de acero. Recomendamos electrodos de cerio.

AFILANDO EL ELECTRODO
La punta del electrodo se afila con forma cénica. De

C2. PROCESSOS

Soldadura MMA

Podem utilizar-se todos os eléctrodos compativeis para soldar com corrente
continua ou alternada.

Soldadura TIG com corrente alterna

Esta fonte de energia é particularmente concebida para soldadura TIG de aluminio
com corrente alternada (CA).

Soldadura TIG com corrente continua

A soldadura com corrente continua utiliza-se geralmente para soldar diferentes
tipos de aco.

Soldadura TIG por impulso sinergético

Esta fonte de energia inclui o processo sinergético TIG, no qual somente necessita
de ajustar a corrente para soldar enquanto sdo programados outros pardmetros de
impulso. O impulso de frequéncia é alto, o qual garante arco concentrado e
velocidade de soldadura aumentada.

Soldadura por impulso TIG

Este método permite-lhe ajustar todos os parametros do impulso. O controlo do
banho de fuséo é também mais facil.

Fungéo de soldadura por pontos

Na fung&o de soldadura por ponto pode ajustar a duragao das soldas num nivel de
0-10s.

Fungéo de ponteado em materiais finos

O ponteado é um modo eficiente de unir materiais finos utilizando uma entrada de
baixo calor, a qual diminui as distor¢des no material base.

Soldadura TIG com corrente mista AC-DC (MIX)

A unido de materiais de diferentes espessuras pode realizar-se melhor
especialmente usando a corrente mista. Ajustar os valores com a fungdo SETUP
Se necessario.

C3. ELECTRODOS PARA SOLDADURA TIG

A corrente continua é recomendada para
determinados tipos de ago. Recomendamos um
eléctrodo Cerium.

AFIAR O ELECTRODO

A ponta do eléctrodo é afiada com forma conica.

esta manera el arco es estable y la energia se concentra
en el area a soldar.
El largo de la seccion afilada depende del didametro del

§ d

Deste modo o arco ficara estavel e a energia
concentrada na &rea a ser soldada.
O comprimento da Secgao a ser afiada depende do

electrodo.
Con corriente baja, punta aguda 1=3xd
Con corriente alta, punta redonda 1=1xd

didmetro do eléctrodo.
Para corrente baixa, ponta aguda ¢ =3 xd
Para corrente alta, ponta redondac=1xd

AIR LIQUIDE
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Tabla de electrodos para CA / Tabela de eléctrodos para CA

ELECTRODO CORRIENTE PARA SOLDAR CA PICO DE GAS INDICE DE FLUJO DE GAS
CORRENTE PARA SOLDAR CA BICO DE GAS INDIiCE DE FLUXO DE GAS
Electrodo agudo (min.) Electrodo redondeado (min.) Max.
Eléctrodo agudo (min.) Eléctrodo Redondo (Min.)
g mm A A A g mm I/min
1,6 15 25 90 6-10 6..7
24 20 30 150 10-11 7..8
32 30 45 200 11-16 8...10
4,0 40 60 350 16-17,5 10...12
Tabla de electrodos para CC / Tabela de eléctrodos para CC
ELECTRODO CORRIENTE MIN CORRIENTE MAX PICO DE GAS INDICE DE FLUJO DE GAS
CORRENTE MIN CORRENTE MAX. BICO DE GAS INDICE DE FLUXO DE GAS
2 mm A A @ mm I/min
1,0 5 80 6-8 5..6
1,6 70 140 6-10 6..7
24 140 230 10-11 7.8
32 225 330 11-12-16 8...10

C4. SOLDADURA CON ELECTRODO (MMA)

Con la PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC, se pueden
utilizar los electrodos de soldadura para AC o DC de
acuerdo a la capacidad de los electrodos de que se
trate.

Presionar el botdn de soldadura para electrodo
recubierto P2.
La luz L5 indica que la soldadura MMA esté activa.

DC+

LED indica el actual seleccionados:
CA /CC- /CC+. Cambiar el tipo de corriente al pulsando
el P2

Presionar P3 si se desea ajustar las dinamicas y la
ignicion del arco. Navegar con el boton P4 y P5. Salir
presionando RETURN P6 o CICLO P3.

DINAMISMO DEL ARCO (“Arco”-9 ... 0 ... 9)- Se puede
ajustar el valor al girar la perilla de ajuste de la corriente,
R1. El valor normal es 0; para un arco mas suave
configurar la perilla en un valor negativo (0 a -9); para un
arco mas duro confirgurarla en un valor positivo (0 a +9).
Para un gran arco, se reduce la tasa de disparo.

PUNTO DE IGNICION (Caliente -9.... 0 ... 9). Se puede

ajustar el valor girando la perilla de ajuste de la corriente,
R1. Un valor positivo corresponde a un punto mas fuerte
con 0 como el valor por defecto.

C5. SOLDADURATIG

Seleccionar la soldadura TIG presionando el botén P1. Se puede cambiar el tipo de
corriente presionando el botén nuevamente (CA, MIX, CC-, CC+). Para seleccionar

CC+ se necesita mantener el botén apretado.

De acuerdo al modo de corriente seleccionado se pueden ajustar parametros usando la
funcién CYCLE P3. Para salir de esta funcién volver a presionar el boton. Al mismo

tiempo se puede ver el diametro de electrodo recomendado.

PULSE

Y o/

>-@ © O

C4. SOLDADURA COM ELECTRODO (MMA)

Com o PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC Vocé
pode usar os eletrodos de solda para AC ou DC
de acordo com as capacidades do eletrodo em
quest&o.

Pressionar o botdo de soldadura por eléctrodo
revestido P2.

0 Led L5 indica que a soldadura MMA esta
activa.

A
R

o/

DC-

LED indica o selecionado atual.
CA [ CC-/ CC+ Alterar o tipo de corrente
pressionando o P2

AC MIX

Pressionar P3 se deseja ajustar as dindmicas e a
igni¢ao do arco. Navegar com o botéo P4 e
P5.Sair pressionando de novo Return P6 ou
CICLO P3.

DINAMISMO DO ARCO (“Arco”-9...0 ... 9)-:

Pode ajustar. O valor ao rodar o botéo de ajuste

da corrente, R1. O valor normal é 0, para um arco

mais suave colocar o botdo num valor negativo (0
a 9); para um arco mais duro coloca-lo num valor
positivo (0 a +9), Para um arco suave, a taxa de
disparo é reduzido.

IMPULSO DE IGNIGAO (Quente -9 ... 0 ... 9)
Pode ajustar. O valor ao rodar o botao de ajuste
da corrente, R1. A um valor positivo corresponde
um impulso mais potente com zero como o valor

por defeito.
C5. SOLDADURATIG

Seleccionar a soldadura TIG pressionando o botdo TIG P1. Pode alterar o tipo
de corrente pressionando o botdo novamente (CA, MIX, CC-, CC+). Para
seleccionar CC+ é necessario manter o botdo pressionado.

De acordo com o tipo de corrente seleccionado é possivel ajustar os parametros
utilizando a fungdo CYCLE P3. Para sair desta fungéo volte a pressionar o botéo
CYCLE P3. Ao mesmo tempo pode ver o didmetro do eléctrodo recomendado.

\
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CATIG CATIG
Recomendada para soldadura de aluminio. Se puede ajustar, por ejemplo, el balancey  Recomendada para soldadura de aluminio. Pode ajustar-se, por exemplo, o
la frecuencia de la corriente alterna con el boton CYCLE P3 y los botones flecha. Los balanco e a frequéncia da corrente alterna com os bot6es de seta e o botdo

siguientes parametros para soldar pueden ajustarse: CYCLE P3. Podem ser ajustados os seguintes parametros para a soldadura:

A. Balance (bAL -50 ... 0, configuracion de fabrica -25%) A. Balango (bAL -50 ... 0, configuragéo de fabrica —25%)

un valor de -25 a 0 de balance corta el dxido de aluminio mas efectivamente pero um valor de -25 a Ode balango corta o éxido de aluminio com mais eficiéncia, no
calienta el electrodo mas que a la pieza de trabajo (la punta se desafila). entanto, aquece mais o eléctrodo que a pega de trabalho ( a ponta fica romba).
un valor de -50 a -25 de balance aumenta la generacion de calor y la penetracion enla  um valor de -50 a -25 aumenta a produgéo de calor e a penetragéo na base do
base de metal mientras pero disminuye el grabado de la alumina. metal, mas diminui a eros&o da alumina.

Si se desea aumentar la temperatura del electrodo cuando se suelda con un electrodo  Se desejar aumentar a temperatura do eléctrodo enquanto esta a soldar com um
con punta desafilada, ajuste el balance en una direccion positiva. Si quiere disminuirla  eléctrodo com ponta romba, ajuste o balango numa direcgao positiva, e se
temperatura del electrodo cuando se suelda con un electrodo afilado, ajuste el balance  desejar diminuir a temperatura do eléctrodo enquanto esté a soldar com um

a-50. eléctrodo afiado, ajuste o balango -50.

Con la configuracion de fabrica la punta del electrodo pemanece casi sin desafilarse. Com a configuragdo de fabrica, a ponta do eléctrodo mantém-se quase sempre afiada.

Un electrodo afilado permite una soldadura con un arco mas angosto, logrando una Um eléctrodo afiado permite uma soldadura com arco mais estreito, obtendo

soldadura mas angosta y una pentracion mas profunda que con un electrodo desafilado. ~ portanto, uma soldadura mais estreita e uma penetragdo mais profunda que com

La soldadura angosta es especialmente Util cuando se suelda en angulo. um eléctrodo rombo. A soldadura estreita é especialmente Util quando se esta a
soldar em angulo.

Una soldadura con un electrodo desafilado produce un arco ancho lo que también Uma soldadura com um eléctrodo rombo produz um arco mais largo, o qual

ensancha el &rea de corte del grabado de la alumina. também alarga a area de corte do eroséo da alumina.

B. Frecuencia (FrE 50 ... 250 Hz, configuracion de fabrica 60 Hz) B. Frequéncia (FrE 50 ... 250 Hz, configuragéo de fabrica 60 Hz)

aumentar la frecuencia produce un arco mas estable y estrecho. aumentar a freqliéncia produz um arco mais estavel e estreito.

C. Seleccion de la forma de la onda, onda senoidal o cuadrada (Sinus/SquArE) C. Selecgdo da forma de onda CA, onda sinodal ou quadrada

La forma de la onda afecta el nivel de ruido y penetracion del arco. Una formadeonda  (SinuS/SquArE)

senoidal genera un nivel de ruido mas bajo, mientras que una onda cuadrada tiene A forma da onda afecta o nivel de ruido e a penetragéo do arco. Uma forma de

mejor penetracion (configuracion de fabrica). onda sinodal gera um nivel de ruido mais baixo, enquanto uma onda quadrada
tem melhor penetracéo (configuragdo de fabrica).

D. Tiempo de comienzo en caliente para funcién 2T (H2t 0.1 s...5.0 s, D. Tempo de arranque a quente para fungao 2T (H2t 0.1s...5.0 s,

configuracion de fabrica 1 s) configuragéo de fabrica 1 s)

Tiempo de precalentamiento en el interruptor de la funcion 2T. La pieza puede ser Temporizador de pré-aquecimento para o interruptor da fungéo 2T. A pega de

precalentada (Hot Start) con corrientes CA o CC. El tiempo establecido aqui sigue en trabalho pode ser pré-aquecida (Hot Start) com ambas as correntes CA e CC. O

efecto para tipos de corriente CC/ TIG. tempo estabelecido mantem-se em efeito para os tipos de corrente CC TIG.

C6. SOLDADURA COMPOTIG (MIX) Y THIN C6. SOLDADURA COMPOTIG (MISTA) O THIN

SOLDADURA COMPOQTIG (corriente mixta CA/CC’) :g P SOLDADURA COMPOTIG (corrente mista

@\ ©—  jenc
.’;R‘*‘ )

Con una corriente mixta la frecuencia y el balance de la P12 -
corriente alterna se configuran por medio de

parametros ejecutados con corriente alterna (CA). :g & :% Com uma corrente misturada, a frequéncia e o
Estos parametros son accesibles presionando el boton (P7}— @ % | balango da corrente alterna séo
CYCLE P3 y luego seleccionando un parametro por . X determinadas pelas regulagdes feitas na corrente
medio de las flechas P4 y P5. SAEFRO PRES: AC.
Acede-se a estas regulagdes pressionando na tecla
(p4)(ps) (Ps) (ps) (pe) P10/ P11 14 CYCLE P3, depois seleccionar o pardmetro com as
setas P4 e P5.
1. Tiempo CA (CA 10 ... 90 %, configuracion de fabrica 50 %) 1. Tempo CA (CA 10 ... 90%, configurago de fabrica 50%)
2. Tiempo de ciclo (CYc 0.1 ... 1.0's, configuracion de fabrica 0.6 s) 2. Tempo de ciclo(CYc 0.1... 1.0s, configuragdo de fabrica 0.6s)
3. Comriente CC (CC(-) 50 ... 150 %, configuracion de fabrica 100 %) 3. Comente CC (CC(-) 50... 150 %, configurag&o de fabrica 100 %)
4. Balance (Bal 50 ... 0 ... +10 %, configuracion de fabrica — 25 %) 4. Balango (Bal 50 ... 0 ... +10 %, configuragéo de fabrica— 25 %)
5. Frecuencia (FrE 50 ... 250 Hz, configuracion de fabrica 60 Hz) 5. Frequéncia (FrE 50 ... 250 Hz, configuragéo de fabrica 60 Hz)
6. Seleccion de la forma de onda, senocidal o cuadrada (Sinus/SquArE) 6. Seleccao da forma de onda CA, onda sinodal ou quadrada (SinuS/SquArE)
7. Tiempo de comienzo en caliente en 2T(H2t 0.1 s...5sconfiguracion de fabrica 1 s) 7. Tempo de arranque a quente para fungéo 2T (H2t 0.1s...5.0 s, configuragéo
Solamente en la funcién 2T / 4T LEVEL. de
El aumento de la corriente CC incrementa la penetracion pero disminuye el efecto de fabrica 1.0 s) Somente na fungdo 2T / 4T LEVEL.
Stripping. 0 aumento da corrente CC incrementa a penetragdo mas reduz o efeito de Stripping.
b) Funcién THIN b) Fungéo THIN
La function THIN es un método de alta calidad y unién rapida sin ninguna distrocion. A fungdo THIN é um modo de ligagao por grampos de qualidade superior, rapida
Para seleccionar esta funcién mantener presionado el botén del pulso por puntos SYN e sem deformagéo.
P8. Para aceder a fungdo, deve pressionar longamente sobre o ponto de impulso SYN. P8.
- Configuracion de la corriente presionando el boton R1. -Regulag&o da corrente com o botdo R1.
- Configuracion del pre y post gas por medio de las flechas P4 y P5. -Regulagéo do pré-gas e pds-gas pressionando sobre as setas P4 e P5.
- Configuracion del tiempo de pulso (de 1 a 200 ms) presionando CYCLE P3. -Regulagéo do tempo de impulso (de 1 a 200ms) pressionando sobre CYCLE
- Configuracion del nimero de pulso (de 1 a 5 ms) en el modo CA presionando la flecha  P3.
P5 después de haber presionado previamente el botén CYCLE P3.. -No modo AC a regulagéo do ntimero de impulsos (de 1 a 5ms) pressionando

sobre a seta P5 depois de ter pressionado sobre o botdo CYCLE P3.
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C7. SOLDADURA TIG CON CORRIENTE ALTERNA

La corriente alterna se recomienda para soldadura de aluminio. Recomendamos el
uso de electrodo de cerio (gris) o lanthane o un electrodo de punta verde.

Balance

Cuando se suelda con CA el radio entre el positivo y negativo de medio ciclo se llama
balance. Al usar el balance se puede controlar el calor entre el electrodo y la pieza de
trabajo.

Si el balance es positivo, esto significa que el medio ciclo positivo es mas largo que el
negativo y el calor esta mas concentrado en el electrodo que en la pieza de trabajo.
Por el contrario, si el balance es negativo, el medio ciclo negativo es mas largo con la
pieza de trabajo mas caliente y el electrodo mas frio. La PRESTOTIG posee un
balance automatico estandar que elige automaticamente el valor de balance correcto.
El usuario ajusta la perilla BALANCE de acuerdo al electrodo que se esta usando y la
maquina ajusta el balance para las distintas corrientes.

El balance automatico tiene dos ventajas comparadas con un balance fijo:

Durante la soldadura con CA, se pueden usar ambos electrodos con punta redonda o
en cufia. En el momento de comenzar a soldar la maquina forma el extremo redondo
automaticamente.

El rango de corriente del electrodo es mayor. La corriente minima es mas baja y la
corriente maxima mas alta.

Gracias al balance automatico se puede soldar con un electrodo con punta en cufia
proveyendo de un arco mas angosto para obtener una junta mas concentrada y
penetracion mas profunda que con un electrodo de punta redonda. Se necesita una
junta mas angosta cuando se suelda una banda.

Cuando se utiliza un electrodo redondeada el arco es mas ancho y el area de su
superficie aumenta. Esto lo hace adecuado para juntas a tope y angulos externos.

C8. TIPO DE GOLPE

Presione el boton P7 para seleccionar entre un golpe HF
o un golpe PAC/LIFT.
La luz al lado de la tecla indica la seleccion.

GOLPE TIG HF: El arco se forma por una chispa de alta
frecuencia (HF), sin tocar la pieza de trabajo. Si el arco
no golpea después de un segundo, repetir la operacion.

GOLPE POR CONTACTO (PAC): Presionar
ligeramente el electrodo sobre la pieza de trabajo
(1).Presionar el disparador, el gas sale y la corriente
pasa a fravés del electrodo. Retirar el electrodo de la
pieza de trabajo girandolo para que la boquilla
permanezca en contacto con la pieza (2-3).

\&¥

C7. SOLDADURA TIG COM CORRENTE ALTERNA

A corrente alterna é recomendada para a soldadura de aluminio. Recomendamos
a utilizagdo do eléctrodo de Cério (cinzento) o lanthane ou um eléctrodo com
ponta (verde).

Balango

Quando se esta soldar com CA a diferenca entre o positivo e o negativo de meio
ciclo designa-se por balango. Ao utilizar o balango é possivel controlar o calor
entre o eléctrodo e a pega de trabalho.

Se o balango for positive, isso significa que o meio ciclo positivo é mais comprido
que o negativo, e o calor estd mais concentrado no eléctrodo do que na pega de
trabalho.

Por outro lado, se o balango for negative, o meio ciclo negativo &€ mais comprido
com a pega de trabalho mais quente e o eléctrodo mais frio. O PRESTOTIG tem
um balango automatico standard. Este escolhe automaticamente o valor do
balango correcto. O utilizador ajusta o botdo BALANCO de acordo com o eléctrodo
que esta a ser utilizado e a maquina ajusta o balango para as diferentes correntes.
O balango automatico tem duas vantagens em relagéo ao balango fixo.

Durante a soldadura com CA pode utilizar-se tanto os eléctrodos com ponta
redonda como em cunha. No inicio da soldadura a maquina forma a extremidade
redonda automaticamente.

O nivel de corrente do eléctrodo é maior. A corrente minima é inferior e a corrente
maxima mais elevada.

Gragas ao balango automatico a soldadura pode realizar-se com um eléctrodo de
ponta em cunha permitindo um arco mais estreito para obter uma junta mais
concentrada e uma penetragéo mais profunda que com um eléctrodo de ponta
redonda. E necesséria uma junta mais estreita quando se esta a soldar uma
banda.

Quando se utiliza um eléctrodo arredondado o arco é mais largo e a area da sua
superficie aumenta. Isto torna-o adequado para juntas de topo e angulos externos.

C8. TIPO DE GOLPE

Pressione o botdo P7 para seleccionar entre um
golpe HF ou um golpe PAC/LIFT.
A luz ao lado da tecla indica a seleccao.
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GOLPE TIG HF O arco forma-se com uma faisca de
alta frequéncia, sem tocar na pega de trabalho. Se o
arco ndo golpear apés um segundo, repita a
operagao.

GOLPE POR CONTACTO (PAC): Pressionar
ligeiramente o eléctrodo sobre a pega de trabalho
(1).Pressionar o gatilho, o gas sai e a corrente passa
através do eléctrodo. Retirar o eléctrodo da peca de
trabalho rodando-o de modo que a ponta permaneca

Se inicia el arco y la corriente aumenta a su nivel de
soldado durante el periodo de aumento de corriente (4).
Utilizar el golpe de contacto en presencia de equipo
electronico sensible.

C9. CICLO DISPARADOR DE LA TORCHA

Presionar el boton P12 para seleccionar el modo a
disparador entre la tecla 2T/4T, LEVEL o 4T LEVEL.
La luz encendida indica el ciclo elegido.

GOLPE 2T/HF

1. Presionar el disparador de la torcha. El gas fluye

y después de elegir el tiempo de pre gas, el arco se
inicia y la corriente de soldar aumenta hasta su nivel

em contacto com a pega (2-3).

O arco temiinicio e a corrente aumenta ao seu nivel de
soldadura durante o periodo de aumento de corrente (4).
Utilizar o golpe de contacto na presenca de um
equipamento electrénico sensivel.

C9. CICLO DISPARADOR DA TOCHA

Pressionar o botdo P12 para seleccionar o modo
de gatilho entre a tecla 2T/4T, LEVEL ou 4T
LEVEL . O led acende e indica o ciclo escolhido.

GOLPE 2T/HF

1. Pressionar o gatilho da tocha. O gas flui, e
apos escolher o tempo de pré-gas, o arco inicia-
se e a corrente de soldar aumenta até ao seu

en el tiempo de aumento seleccionado.

nivel no tempo de aumento seleccionado.

2. Soltar el disparador, la corriente para soldar cae

' 2. Soltar o gatilho, a corrente para soldar reduz-

lentamente en el tiempo de descenso seleccionado.
Después de que el arco finaliza el gas continua

se lentamente no tempo de descida
seleccionado. Ap6s terminar o arco o gés

fluyendo durante el tiempo de post gas.

continua a fluir durante o tempo de post-gas.
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GOLPE POR CONTACTO 2T/(PAC)

1. Presionar el electrodo ligeramente sobre la pieza
de trabajo.

2. Presionar el disparador de la torcha.

3. Lentamente retire el electrodo de la pieza de
trabajo. Se inicia el arco y la corriente aumenta a su
nivel de soldado durante el periodo de aumento de
corriente.

4. Soltar el disparador, la corriente para soldar cae
lentamente en el tiempo de descenso seleccionado.
Después de que el arco finaliza el gas continlia
fluyendo durante el tiempo de post gas.

GOLPE POR CONTACTO 2T/(PAC)

El tiempo de descenso se puede interrumpir con un
puntazo rapido del disparador.

GOLPE POR CONTACTO 2T/(PAC)

Se puede volver a la corriente para soldar
presionando el disparador.

La corriente alcanzara su nivel en un tiempo similar al
del tiempo de descenso.

4T/ GOLPE HF

1. Presionar el disparador. El escudo de gas fluye.

2. Soltar el disparador. Se inicia el arco y la corriente
aumenta a su nivel de soldado durante el periodo de
aumento de corriente.

3. Presionar el disparador. La soldadura continua.

4. Soltar el disparador, la corriente para soldar
comienza a caer y el arco desaparece cuando expira
el tiempo de descenso. El escudo de gas continia
fluyendo durante el tiempo seleccionado.

GOLPE POR CONTACTO 4T/(PAC)

1. Presionar el electrodo ligeramente sobre la pieza
de trabajo.

2. Presionar el disparador de la torcha y sostenerlo
por un tiempo prolongado.

3. Lentamente retire el electrodo de la pieza de
trabajo. Se inicia el arco y la corriente aumenta a su
nivel de soldado durante el periodo de aumento de
corriente.

4. Presionar el disparador. La soldadura continua.
5. Soltar el disparador, la corriente para soldar
comienza a caer y corta cuando expira el tiempo de
descenso. Después de que el arco desaparece el
escudo de gas continta fluyendo durante el tiempo de
post gas.

GOLPE POR CONTACTO 4T/(PAC)

Al presionar el disparador durante el descenso hace
que la corriente permanece en el mismo nivel
mientras el disparador se sostiene presionado.
Despues de que se suelta el disparador la corriente
desciende.

GOLPE POR CONTACTO 4T/(PAC)
Al presionar el disparador de la torcha y mantenerlo

presionado por un tiempo prolongado hace que la
corriente vuelva a su nivel para soldar.

N1

I

13 3

AIR LIQUIDE

WELDING

GOLPE POR CONTACTO 2T/(PAC)

1. Pressionar ligeiramente o eléctrodo sobre a
pega de trabalho.

2. Pressionar o gatilho da tocha.

3. Lentamente retirar o eléctrodo da pega de
trabalho. O arco inicia-se e a corrente aumenta
para o seu nivel de soldadura durante o periodo
de aumento da corrente.

4. Soltar o gatilho, a corrente para soldar reduz-
se no tempo de descida seleccionado. Apds
terminar o arco o gas continua a fluir durante o
tempo de post-gés.

GOLPE POR CONTACTO 2T/(PAC)
0 tempo de descida pode ser interrompido
pressionando rapidamente o gatilho.

GOLPE POR CONTACTO 2T/(PAC)

Pode voltar a corrente para soldar pressionando o
gatilho.

A corrente alcangara o seu nivel num tempo
semelhante ao tempo da descida.

4T/GOLPE HF

1. Pressionar o gatilho. A camada de gas continua
a fluir.

2. Soltar o gatilho. O arco inicia-se e a corrente
aumenta para o seu nivel de soldadura durante o
periodo de aumento da corrente.

3. Pressionar o gatilho. A soldadura continua.

4. Soltar o gatilho, a corrente de soldadura
comega a cair e o arco desaparece quando o
tempo de descida termina. A camada de gas
continua a fluir durante o tempo seleccionado.

GOLPE POR CONTACTO 4T/(PAC)

1. Pressionar ligeiramente o eléctrodo sobre a
peca de trabalho.

2. Pressionar o gatilho da tocha e manté-lo
durante um tempo prolongado.

3. Lentamente retirar o eléctrodo da peca de
trabalho. O arco inicia-se e a corrente aumenta
para o seu nivel de soldadura durante o periodo
de aumento da corrente.

4. Pressionar o gatilho. A soldadura continua.

5. Soltar o gatilho, a corrente para soldar reduz-se
e corta-se quando expira 0 tempo de descida
seleccionado. Ap6s terminar o arco a camada de
gas continua a fluir durante o tempo de post-gas.

GOLPE POR CONTACTO 4T/(PAC)

Ao pressionar o gatilho durante a descida faz com
que a corrente se mantenha ao mesmo nivel
enquanto o gatilho estiver a ser pressionado. Apés
soltar o gatilho a corrente desce.

GOLPE POR CONTACTO 4T/(PAC)

Pressionar o gatilho da tocha e manté-lo
pressionado durante um tempo prolongado faz
com que a corrente volte ao seu nivel de
soldadura.
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C10. FUNCION LEVEL Y 4T LEVEL

Esta funcién permite la eleccion de dos niveles de
corriente, corriente para soldar y un segundo nivel de
corriente. Asi se puede variar de una a la otra dando un
puntazo en el disparador de la torcha. La funcién LEVEL
se puede usar solamente en el modo 4T.

Esta funcién se puede usar para ajustar la cantidad de
calor puesto si la pieza de trabajo se sobrecalienta o si
temporalmente se necesitase mas calor.

Con esta funcion se puede cambiar a un nivel de calor mas
bajo, por ejemplo cuando se cambia la posicion para
soldar o para agregar metal de relleno sin tener que
detener la soldadura.

También se puede usar una corriente mas baja para llenar
una cavidad si no se quiere usar el tiempo de descenso.
El ajuste de esta funcion se realiza usando un
potenciémetro seleccionando en el ciclo la funcién LEVEL,
para seleccionarla, usar los botones P4 y P5 hasta que la
luz L10 o L11 se encienda. A partir de ese momento se
puede regular la corriente usando la perilla R1. Durante el
ajuste, la corriente ajustada se muestra en amperes.

Se puede saltar de la corriente de soldar al segundo nivel
presionando rapidamente el disparador.

Presionado rapidamente otra vez se puede volver a la
corriente para soldar. Las luces en el panel muestran el
nivel de corriente seleccionado.

Se puede detener la soldadura sosteniendo el disparador
de la torcha por un tiempo prolongado (> 0.7 s).

La funcion LEVEL 4T permite usar un nivel de corriente
inicial antes de soldar y un nivel final al culminar el ciclo de
soldado.

Esta funcién se puede usar solamente en el modo 4T.
Seleccionarlo con el botén P12.

Cuando se presiona el disparador, la corriente comienza
en el nivel inicial; soltarlo para alcanzar el valor de
corriente preestablecido.

Al final del ciclo, presione el disparador. La corriente
descendera al nivel final y se apagara cuando se suelte el
disparador.

Para ajustar los niveles inicial y final de la corriente
(ajustable desde un 5 a un 90% de la corriente para
soldar), seguir el mismo procedimiento que para la funcion
LEVEL usando los botones P4 y P5 hasta que las luces L7
y L19 se enciendan. Luego, ajustar por medio del botén
R1.

C11. AJUSTE DE LA CONFIGURACION DE LOS

CICLOS

Para ajustar los distintos parametros del ciclo de
soldado se debe seleccionar el que se ajustara
usando los botones P4 y P5 hasta que el parametro
de ciclo correspondiente es seleccionado.

El pardmetro seleccionado se resaltara con un led
encendido la distribucion del ciclo de soldar.

Tiempo de descenso:

El tiempo de descenso se ajusta cuando L18 esta
encendido, la regulacion se realiza con la perilla
principal R1. Este tiempo se puede ajustar de 0 a 15
s. Cuando se ajusta el tiempo de descenso se
muestra en segundos.

Tiempo de post gas:

El tiempo de post gas se ajusta cuando L20 esta
encendido, la regulacion se realiza con la perilla
principal R1. Este tiempo se puede ajustar de 0 a 30
s. Cuando se ajusta el tiempo de post gas se muestra
en segundos.

C10. FUNGAO LEVEL E 4T LEVEL

Esta fungao permite-lhe escolher dois niveis de
corrente, corrente para soldar e um segundo nivel de
corrente. Deste modo pode variar de uma para a
outra fazendo uma press&o no gatilho da tocha. A
fungéo LEVEL somente pode ser utilizada no modo
4T,

Esta fungao pode ser utilizada para ajustar a
quantidade de calor induzido se a pega de trabalho
sobreaquecer ou se momentaneamente necessitar
de mais calor.

Com esta fungdo pode mudar para um nivel de
calor mais baixo, por exemplo quando se muda a
posigao para soldar ou para agregar metal sem ter
que interromper a soldadura.

Também se pode usar uma corrente mais baixa para
encher uma cavidade se ndo se quiser utilizar o
tempo da descida.

0O ajustamento desta fungo é feito utilizando um
potenciémetro seleccionando no ciclo o LEVEL, para
0 seleccionar, utilize os botdes P4 e P5 até que a luz
L10 ou L11 se acenda.

Durante o ajustamento, a corrente ajustada é
indicada em amperes.

Pode mudar entre a corrente de soldar e a corrente de
segundo nivel pressionando o gatilho rapidamente.

Ao pressionar rapidamente de novo, pode voltar a
corrente de soldar. As luzes no painel indicam o
nivel de corrente seleccionado (> 0.7 s).

Pode interromper a soldadura mantendo o gatilho da
tocha para baixo durante algum tempo.

A fungdo 4T LEVEL permite utilizar um nivel de
corrente inicial antes da soldadura e um nivel final
de corrente depois do ciclo de soldadura.

Esta fung&o pode somente ser utilizada no modo 4T.
Seleccione-a com o botdo P12.

Quando o gatilho é pressionado, a corrente comega
no seu nivel inicial, solte-o para alcangar o valor de
corrente pré-estabelecido.

No final do ciclo, pressione o gatilho. A corrente
diminui até ao nivel final, e a corrente desliga-se
quando o gatilho é libertado.

Para ajustar o nivel dos niveis de corrente inicial e
final (ajustavel de 5 a 90% da corrente de
soldadura), siga 0 mesmo procedimento que para a
fungdo LEVEL utilizando os botdes P4 e P5 até que
0s LEDs L7 e L19 se liguem. Depois ajuste
utilizando o botdo R1

C11. AJUSTAMENTO DA CONFIGURAGAO DOS
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Para ajustar os diferentes parametros do ciclo
da soldadura tem de seleccionar o parametro
que deseja ajustar utilizando o botdo P4 e P5
até que o pardmetro do ciclo corespondente seja
seleccionado.

O parametro seleccionado é iluminado
através de led na distribui¢&o do ciclo da
soldadura.

Tempo de descida:

O tempo de descida ajusta-se quando o L18
esta aceso, a regulagéo realiza-se com o
bot&o principal R1. Este tempo pode ser
ajustado de 0 a 15 s. Quando se ajusta o
tempo de descida é informado em alguns
segundos.

Tempo de post-gas

O tempo de post-gés é ajustado quando L20
esta aceso, a regulagéo realiza-se com o
bot&o principal R1. Este tempo pode ser
ajustado de 0 a 30 s. Quando se ajusta o
tempo de post-gas € informado em alguns
segundos.
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Tiempo de ascenso:

El tiempo de ascenso se ajusta cuando L8 esta
encendido, la regulacion se realiza con la perilla
principal R1. Este tiempo se puede ajustar de 0 a 10
s. Cuando se ajusta el tiempo de ascenso se muestra
en segundos.

Tiempo de pre gas:

El tiempo de pre gas se ajusta cuando L6 esta
encendido, la regulacion se realiza con la perilla
principal R1. Este tiempo se puede ajustar de 0 a 10
s. Cuando se ajusta el tiempo de pre gas se muestra
en segundos.

C12. SOLDADURA DE PULSO/PULSO SINERGICO/
PUNTOS/PUNTEADO

Tempo de subida

O tempo de subida ajusta-se quando L8 esta
aceso, a regulagéo é feita com o botao
principal R1. Este tempo pode ser ajustado de
0a 10 s. Quando se ajusta o tempo de subida
¢ informado em alguns segundos.

Tempo de pré-gas

O tempo de pré-gas ¢ ajustado quando o L6
esta aceso, a regulagéo é feita com o botéo
principal R1. Este tempo pode ser ajustado de
0a 10 s. Quando ajusta o tempo de pré-gas é
informado em segundos.

C12. SOLDADURA POR IMPULSO/IMPULSO
SINERGICO/PONTOS/ PINGAMENTO

@ o

MIX

DC-

o o
O

-9

B cue

Presionando el boton P8, se selecciona los modos de
soldar Pulso sinérgico/ pulso manual y por puntos.
Pulso sinérgico:

Los parametros de pulso se calculan automaticamente
cuando el promedio de la corriente para soldar es
seleccionado. Otras selecciones de pulso no son necesarias.

Pulso manual:

Este método brinda la posibilidad de ajustar todos los
parametros de puslo (frecuencia, radio, corriente y
corriente de pausa).

Cuando se selecciona el pulso manual, se puede acceder a
la distribucién del ciclo principal y también a la seccion
dedicada a la corriente de pulso.

Por puntos:

Esta funcion se puede usar en los modos 2T y 4T. Ingresar la
duracién del punto presionando el botén flecha y cuando la luz se
enciende se puede elegir el tiempo de punto necesario girando el

potenciémetro de pulso.

Punteado para soldar materiales finos:

Se puede seleccionar la soldadura de punteado para
materiales finos con una presién méas prolongada del botén
P8. Cuando se activa esta funcion la maquina permite
automaticamente el modo para soldar CC-, el modo 2T y

encendido por contacto. Ademas los valores de ascenso y

descenso se configuran en cero y la luz SPOT comienza a
parpadear. Para salir de la funcién de punteado para
materiales finos presione brevemente el mismo boton de
flecha. Esta funcién puede usarse con encendido HF y
modo 4T. La duracion del punto de soldadura puede
ajustarse presionado rapidamente el boton CICLO y
seleccionando un valor dentro del rango de 1-200 ms. La
soldadura de punteado para materiales finos puede
ajustarse con la perilla de control R1 cuando la luz de
corriente para soldar esta encendida.

C13. GUARDADO DE FUNCIONES
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Ao pressionar o botdo P8 selecciona-se os modos de
soldar Impulso Sinérgico/impulso manual e por pontos.
Impulso Sinérgico:

Os parametros séo calculados automaticamente quando
a corrente de soldadura média for seleccionada. Nao
s80 necessarias outras selecgdes de impulso.

Impulso Manual:

0 método por impulso manual da-lhe a possibilidade de
ajustar os pardmetros do impulso (frequéncia do
impulso, diferencial do impulso, corrente do impulso e
pausa da corrente).

Quando o impulso manual ¢ seleccionado pode aceder
a distribuicdo do ciclo principal e também a secgéo
dedicada a corrente do impulso.

Soldadura por Pontos:

A fung@o pode ser utilizada tanto no modo 2T como no
modo 4T. Introduzir a dura¢é&o do ponto pressionando o
botdo com seta e quando a luz se acender pode
seleccionar o tempo de ponto necessario rodando o
potenciémetro de impulso.

Soldadura por Pingamento para Soldar para
Materiais Finos:

Pode seleccionar o Pingamento para soldadura de Materiais
Finos pressionando durante algum tempo o botéo P8. Quando
esta fung&o for activada, a maquina permite automaticamente
0 modo de soldadura CC, o modo de acendimento 2T e
igni¢éo de contacto.

Além disso os valores de subida e descida so colocados em
zero e 0 led SPOT comega a piscar. Para desactivar o
Pingamento para Materiais Finos deve pressionar ligeiramente
0 mesmo botdo da seta. Esta fungao pode ser usada com
ignicdo HF e modo 4T. A duragéo da soldadura por ponto
pode ser ajustado pressionando o botdo Quick CICLO e
seleccionando um valor entre 1-200 ms. A comente de
soldadura Pingamento para Materiais Finos pode ser ajustada
com o botdo R1 de controlo, quando o led da corrente da
soldadura estiver aceso.

C13. FUNGAO DE GUARDAR

El guardado de funciones permite al operador grabar 10 configuraciones. Todos los valores A fungéo guardar permite ao operador guardar até 10 configuragdes. Todos os

ajustables o seleccionados se guardan en la memoria. Cuando la funcién memoria no se

usa la pantalla digital de la parte correspondiente esté negra.

Usar el boton P10 para seleccionar el canal usado para grabar la configuracion.

Usar el botdn P11 para grabar el parametro en un programa.

Usar el boton P9 para pasar del uso de los parametros ajusta de un programa o los

parametros regulados en la interface.

valores seleccionados ou ajustaveis sdo guardados na memoéria. Quando a

fungdo memoéria ndo estiver a ser utilizada o visor digital corespondente esta preto.

|
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Utilize o Botdo P10 para seleccionar o canal utilizado para salvar a configurag&o.
Utilize o Botdo P11 para Salvar o parametro num programa.

Utilize o Botao P9 para mudar da utilizagdo dos parametros ajusta de um
programa ou os parametros regulados no interface.

38



USAR MEMORIA ALMACENADA DE UN PROGRAMA:
Presionar el botdn P9 para activar el uso de programas grabados.
Presione el botén P10 para seleccionar el programa deseado.
Comience a soldar.

GUARDAR LAS CONFIGURACIONES EN UN PROGRAMA:
Si se tiene una buena configuracion para soldar y se desea guardarla:
Presionar el boton P9 y el P10 para seleccionar el programa deseado
Si el programa esta libre, la luz L23 (SET) parpadeara. Si el programa esta siendo
usado, la luz L22 permanece encendida.
Todavia se puede cambiar el parametro de soldar si es necesario
Presionar el boton OK, P11
Presionar el botén P9 dos veces y se vera que el canal esta activo (L22 encendida) y
se puede comenzar a soldar.

AJUSTAR LA CONFIGURACION EN UN PROGRAMA:

Se puede usar los parametros almacenados de un programa como se indica anteriormente.
La luz L22 de Programas deberia estar encendida.

Luego presionar el botén P9, la Luz L23 (SET) deberia encender.

Ajustar el parametro.

Preionar OK, P11 para guardar los parametros.

C14. FUNCIONES SUPLEMENTARIAS

La maquina tiene funciones adicionales y selecciones que no son visibles en el panel. Un
soldador no necesita estas funciones para el soldado normal pero pueden ser una solucion
en “situaciones de soldadura especiales”. Estas funciones se llaman “funciones digitales”
porgue solo son accesibles po medio de seleccion digital. Las funciones son: On/Off y
configuraciones estandar o ajustables.

a) La funcion SETUP A se usa de la siguiente manera:

1. Presionar el boton 2T/4T (P12) por un tiempo prolongado

2. Elegir el nimero de seleccion digital que se necesita presionando las teclas flecha P4 y
P5

3. Cambiar las configuraciones de las selecciones digitales usando la perilla principal R1.

4. Una vez que se han realizado los cambios deseados, guarde las configuraciones nuevas
presionando nuevamente el boton 2T/4T (P12) de Seleccion de funciones digitales.
Las configuraciones de fabrica se ven en negritas.

UTILIZAR MEMORIA ARMAZENADA DE UM PROGRAMA:
Pressione o botdo P9 para activar a utilizagéo do programa de meméria.
Utilize o botdo P10 para seleccionar o programa que pretende.
Comegar a Soldar.

GUARDAR AS CONFIGURAGOES NUM PROGRAMA:

Tem uma boa configuragdo para soldar e deseja guarda-la.
Pressionar o botéo P9 e o botéo P10 para seleccionar o Programa que pretende.
Se o programa estiver livre, a luz L23 (SET) comega a piscar. Se o
programa esta a ser utilizado, a luz L22 permanece acesa. Se o programa
estiver a ser utilizado o led L22 acendera.
Pode sempre alterar, se necessitar, o pardmetro da soldadura.
Pressionar o botdo OK P11
Pressionar o botdo P9 duas vezes e verificar que o canal esta a ser
utilizado (L22 acende) e pode comegar a soldadura.

PARA AJUSTAR AS CONFIGURAGOES NUM PROGRAMA:
Podem utilizar-se os parametros do programa como acima indicado.
O led dos Programas L22 deve estar aceso.

Seguidamente pressiona o botéo P9, o Led SET L23 deve acender.
Ajuste o seu parametro

Pressione o botdo OK P11 para guardar os parametros

C14. FUNGOES SUPLEMENTARES

A méaquina tem fungdes adicionais e seleccdes que ndo séo visiveis no painel. Um
soldador ndo necessita destas fungdes para uma soldadura normal, mas estas podem
ser uma solugdo em situagdes de “soldadura especial’. Estas fungdes séo designadas
por “funcdes digitais” porque estao acessiveis através de selecgdes digitais. As fungbes
s&o: On/Off e configuragdes standard ou ajustaveis.

a) As fungdes SETUP A séo utilizadas como se indica:

1. Pressionar o Botdo 2T/4T (P12) durante um tempo prolongado.

2. Escolha o numero da selecgéo digital que necessita pressionando o botdo da

seta P4 e P5

3. Altere as configuragdes das selecces digitais utilizando o Botéo principal R1.

4. Uma vez que tenham sido feitas as alteragdes necessarias, guarde as novas
configuragdes pressionando de novo o Botdo 2T/4T (P12) .Funcdes de
selecgao digital
As configuragdes de fabrica estdo a Bold.

*C = ComUn : aplicable a todos los programas
Las configuraciones de fabrica se ven en texto resaltado
*C = Comum: aplicavel a todos os programas
As configuragdes de fabrica estdo com o texto em Bold
Dependencia de la corriente de El tiempo de ascenso esta dgterminado por la corriente.
ascenso (*C) ON glttgmpo dde subida ¢ determinado pela cortrsentet. —
" . iempo de ascenso permanece como esta establecido
A1 Dependéncia da corrente de subida (C) OFF 0 temp% de subida mapntém-se como configurado
Dependencia de la corriente de El tiempo de descenso esta determinado por la corriente.
N ON 0 tempo de descida é determinado pela corrente
gescez§o ( %) te de descida (*C El tiempo de descenso permanece como esta establecido
A2 ependéndia da cortente de descida (‘C) OFF O tempo de descida mantem-se como configurado
Anticongelante TIG (*C) ON Anticongelante TIG encendido - Anticongelante TIG ligado
A3 Anticongelante TIG (*C) OFF Anticongelante TIG apagado - Anticongelante TIG desligado
Anticongelante MMA (*C) ON Anticongelante MMA encendido - Anticongelante MMA ligado
Ad Anticongelante MMA (*C) OFF Anticongelante MMA apagado - Anticongelante MMA desligado
ON Modo VRD: tension en reposo < 35 V - Tens&o em repouso normal < 35 V
VRD (*C) Tension nominal de carga 63 VDC
A7 OFF Tensé&o nominal de carga 63 VDC
c En modo 2T, cortar el tiempo de descenso con una breve presion del boton de arranque
orte de descenso en 2 T ON No modo 2T, corte a descida com uma ao répid botéo d
Corte de descida em 2 T 2T, cor : press&o rapida no botéo de arranque
A8 OFF Una presién rapida no tiene efecto - Pressdo rapida nao tem efeito
Punteado automatico S? la soldadura ha durado mz}ls de 3 segundos, n?ngL:m descenso se det?ene cuando se suelda
Pingamentos automaticos ON Si la soldadura ha du_rado mas del3 segl_mdos, ningln desceljso se de_ztlene cuando se suelda
A9 OFF El punteado automatico esta inactivo - Pingamentos automaticos desligados
Si la corriente es superior a 100A y el ascenso es de 0.0s hay una segunda curva de 0.2 s a la mitad
Limitacién del indice de aumento de de la corriente de soldar
corriente con corrientes altas Se a corrente for superior a 100 A e a Subida for de 0.0 seg, existe uma segunda curva de 0.2 seg
Limitagdo do indice de corrente ON de metade da corrente de soldadura
aumenta com correntes altas La corriente aumenta directamente hasta su valor maximo
A10 OFF A corrente aumenta directamente para o valor maximo
Seleccion de método MMA/TIG con TIG = al comienzo de la escala del control remoto - TIG = o0 comego da escala de controlo remoto
control remoto (C*) ON MMA = al final de la escala -. MMA = o fim da escala.
Método de seleccdo MMA/TIG com Control remoto como regulador de corriente normal
A12 controlo remoto (C*) OFF Controlo remoto como um regulador normal de corrente
Busqueda de arco ON/OFF ON
A13 Busca de Arco On/Off OFF

AIR LIQUIDE
,,

39

WELDING



Durante la curva, la corriene puede ser “congelada” en un determinado nivel (4T y LEVEL) al
Funcién de congelamiento de corriente presionar el boton de inicio
Funcs Durante a curva, a corrente pode ser congelada num determinado nivel (4T e LEVEL) ao pressionar
ungao congelante da corrente =
ON 0 botdo de arranque.
A14 OFF Funcién de congelamiento esté apagada - Fungéo congelante off.
Seleccién de canales de memoria con Los botones+/- en el torcha pueden usarse para seleccionar el canal para memoria.
los botones +/- del control remoto (C*) ON Os botdes +/- no tocha podem ser utilizados para seleccionar o canal de meméria
Seleccdo de canal de memoria com botdes
A15 +-(CY) OFF Los botones ajustan la corriente - Os botdes ajustam a corrente
botones +y - de la antorcha se mantiene activo
Activacié . ON botdes + e - a tocha ainda esta ativo
ctivacion de los botones +/- (C*) - - - - -
Activagao dos botdes +/- (C*) Los’botones +/- estan activos en el control remoto sélo cuando son seleccionados al presionar el
botén REMOTE
A16 OFF 0O controlo remoto +/- esta somente activo quando seleccionado pressionando o botdo REMOTE
Control del flujo del refrigerante (C*) ON Control de flujo activado - Controlo de fluxo ligado
A17 Controlo de fluxo refrigerant de agua (C*) OFF Control de flujo desactivado - Controlo de fluxo desligado
Control automatico del flujo del ON Control automatico siempre activo - Controlo automatico ligado.
refrigerante (C¥)
Controlo automatico de refrigerante
A19 4gua (C) OFF Refrigerante circula en forma constante - Refrigerante &gua corre constantemente
Control de temperatura del refrigerante activado - Controlo temperatura refrigerante agua
Control de temperatura del refrigerante (C*) ON seleccionado
Controlo temperatura refrigerante agua (C*) Control de temperatura del refrigerante desactivado —
A20 OFF Controlo temperatura desligado
Reconocimiento automatico del Reconocimiento automatico activado, el control no puede seleccionarse si no esta conectado
aparato de control remoto (C*) ON Reconhecimento automatico ligado, controlo ndo pode ser seleccionado se néo estiver ligado
Reconhecimento de dispositivo de Reconocimiento automatico On/Off, el control puede seleccionarse adin sin estar conectado
A21 controlo remoto automatico (C*) OFF Reconhecimento automético On/Off. O controlador pode ser seleccionado mesmo se néo estiver ligado.
Cola de arco ON* Nivel final modo activado 4to LEVEL / Nivel final modo ativado 4TH LEVEL
A22 Calda do arco OFF** Paso Final Modo de desconexién LEVEL / Etapa Final Modo Off LEVEL

b) Funciones extendidas se encuentran disponibles en SETUPB-C-DyE:
1. Presionar y mantener presionado en forma simultanea el botén de las funciones 2T / 4T

(P12) y volver a (P6).

2. Elegir segun se desee SETUP: A— B —C —D - o E presionando el boton 2T / 4T (P12).

3. Elegir el nimero de una funcién digital presionando las flechas P4 - P5.
4. Changer le réglage de cette fonction en utilisant le bouton principal R1

5. Une fois le changement effectué, sauvegardez le nouveau réglage en appuyant une

nouvelle fois sur le bouton 2T /4T (P12) fonctions digitales.
Les réglages usine sont indiqué en caractéres gras.

b) as fungdes acrescentadas sédo nos SETUPB-C-D-e E:

1. Pressionar simultanea e longamente sobre as fungdes 2T / 4T (P12) e
retorno (P6)

2. Escolher 0 SETUP desejado : A-B - C-D - ou E pressionando na tecla
2T /4T (P12).

3. Escolher o nimero da fungdo digital pressionando sobre as setas P4 - P5.

4. Alterar a regulagdo desta fung&o utilizando o botéo principal R1

5. Uma vez efectuada a alteragdo, guardar de novo a regulagéo
pressionando uma vez mais sobre o botdo 2T / 4T (P12) fungdes digitais.
As regulagdes de fabrica estao indicadas a negrito.

SETUP « B » TIG DIVERS
Corriente de ignicion para arco TIG PAC 20 Parametro realizado por el productor 20A/ Regulagao de fabrica 20A
B1 Corrente de escorvamento TIG PAC 3...230 Ajustable de 3 a 230A / Ajustavel de 3 a 230A
Tiempo de ignicion de arco de alta frecuencia HF 1.0 Parémetro realizado por el productor 1S / Regulagéo de fabrica 1S
B2 Duragéo de alta frequéncia de escorvamento HF 0.2..2.0 Ajustable de 0,1 a 2S / Ajustavel de 0,1 a 2S

« Natural » extinsién del arco durante el iempo de apagado del arco
B3 Paragem "natural” do arco durante o desvanecimento

10 Parametro realizado por el productor 10% de la corriente de soldadura /
Regulagdo de fabrica 10% da corrente de soldadura

5..10 Ajustable del 5 al 40% de la corriente de soldadura / Ajustavel de 5 a
40% da corrente de soldadura
OFF Pardmetro realizado por el productor / Regulagéo de fabrica
B5 Réglages usines PAN Parémetro realizado por el productor y memoria de los programas
Parametro realizado por el productor Regulagdo de fabrica e memorizagdo dos programas
ALL Parametro realizado por el productor y reconfiguracion de los
programas / Regulagéo de fabrica e RAZ dos programas
1 La misma velocidad que A10 (limite del periodo de incremento).
B6 Méthodes d'évanouissement / Método de extinsion A mesma velocidade que A10 (limitagdo do tempo de subida)
2 En relacion a los parametros de extinsion
Em fungdo dos pardmetros de desvanecimento
3 El arco no se ha extinguido / Sem desvanecimento
OFF Pardmetro realizado por el productor / Regulagéo de fabrica
B7 Evanouissement non linéaire / Extinsion no linear 0...50 Ajustable 0...50% de la corriente de soldadura

Ajustable 0...50% da corrente de soldadura

Temps de gachette (citostep pu 4T level)
B8 Tiempo de presion del gatillo de la pistola de soldar (citostep 4T level)

04 Pardmetro realizado por el productor 0,4s / Regulag&o de fabrica 0,4s
03..1.0 Ajustable 0,3...1,0s / Ajustable 0,3...1,0s

Armét groupe de refroidissement aprés soudage
B9 Apagado del sistema de refrigeracion después de la soldadura

OFF Parametro realizado por el productor 4mn / Regulagéo de fabrica 4mn
ON Parémetro 30s / Regulagdo 30s

Sélection « calibre » temps de point OFF Parametro realizado por el productor 0,0...15,0s — pas 0,1s /
B10 Seleccion del tiempo de « calibre » requerido para obtener el punto Regulagao de fabrica 0,0...15,0s — pas 0,1s
requerido ON 00...150s - pas 1s/Ou 0...150s — pas 1s
MMA : Arc Force / MMA: Fuerza del arco 0 Parémetro realizado por el productor / Regulagio de fabrica
B11 9...0..9 Ajustable -9 = soft arc, 9 = rough arc /
Ajustable -9 = soft arc, 9 = rough arc
Courant de démarrage MMA (Hot Start) / Corriente de inicio MMA (Hot 0 Parémetro realizado por el productor / Regulagio de fabrica
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B12 Start) 9...0..9 Ajustable -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
Ajustable -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
Courant de démarrage TIG (Hot Start) 10 Parametro realizado por el productor 10% de la corriente de soldadura
B13 Corriente de inicio TIG (Hot Start) Regulagdes de fabricas 10% da corrente de soldadura
OFF Corriente minima / Corrente minimum
5..40 Ajustable de 5 a 40% de la corriente de soldadura
Ajustable da 5 a 40% da corrente de soldadura
Temps d'affichage des paramétres 5.0 Parametro realizado por el productor 5,0s / Regulagdes de fabricas 5,0s
B14 Tiempo de exhibicién de los pardmetros 1.0...20.0 Ajustable de 1,0 a 20,0s / Ajustable da 1,0 a 20,0s
Cycle 2T : Temps de Hot Start (courant de démarrage) 1.0 Parémetro realizado por el productor 1,0s / Regulagdes de fabricas 1,0s
B15 Ciclo 2T: Tiempo de Hot Start (corriente de inicio) 0.1...5.0 Ajustable de 1,0 a 5,0s / Ajustable da 1,0 a 5,0s

SETUP « C » et « D » (Mini / Maxi)

Tiempo minimo de pre gas 0.0 Parametro realizado por el productor 0,0s / Regulagéo de fabrica 0,0s
C1 0.0...2.0 Ajustable de 0 a 2s / Ajustable de 0 a 2s

Tiempo minimo de post gas 1.0 Parametro realizado por el productor 1,0s / Regulagéo de fabrica 1,0s
C7 0..10 Ajustable de 0 a 10s / Ajustable de 0 a 10,0s

Configuracion del balance minimo -80 Parametro realizado por el productor -80% / Regulag&o de fabrica -80%
C16 -80...-10 Ajustable de -80% a -10% / Ajustable de -80% a -10%

Tiempo méximo de pre gas 1 Parametro realizado por el productor 1s / Regulagdo de fabrica 1s
D1 0...10 Ajustable de 0 a 10s / Ajustable de 0 a 10s

Tiempo maximo de post gas 30 Parametro realizado por el productor 30s / Regulagdo de fabrica 30s
D7 15...150 Ajustable de 15 a 150s / Ajustable de 15 a 150s

Configuracion del balance méximo 10 Parémetro realizado por el productor 10% / Regulagéo de fabrica 10%
D16 0...20 Ajustable de 0 a 120% / Ajustable de 0 a 120%

SETUP « E » Mode AC et MIX

Frecuencia del modo CA 60 Parametro realizado por el productor 60 Hz / Regulagao de fabrica 60 Hz
E1 Frequéncia no modo AC 50...250 Ajustable de 50 a 250 Hz / Ajustavel de 50 a 250 Hz

Forma de la sefial de CA Sqr Signal carré
E2 Forma do sinal AC Sin Forme sinusoidale

Componetne de direccion simple de la 5 Parametro realizado por el productor 5 A / Regulagéo de fabrica 5 A
E3 sefial de CA 5...20 Ajustable de 5a20 A/ Ajustavel de 5a 20 A

Composto continuo do sinal AC

Configuracion de balance por falla -25 Parametro realizado por el productor -25 % / Regulag&o de fabrica -25 %
E4 Balango por defeito -50...10 Ajustable de -50 a 10 % / Ajustavel de -50 a 10 %

La primer altenancia negative en modo 100 Parametro realizado por el productor 100 % / Regulagdo de fabrica 100 %
E5 CA 100...500 Ajustable de 100 a 500 % (Max 240 A) / Ajustavel de 100 a 500 % (Max 240 A)

Primeira alterméncia negativa no modo

AC

La primer altenancia positive en modo 50 Parametro realizado por el productor 50 % / Regulacgéo de fabrica 50 %
E6 CA 30...150 Ajustable de 30 a 150 % (Max 240 A) / Ajustavel de 30 a 150 % (Max 240 A)

Primeira altern&ncia positiva no modo

AC

Tiempo requerido para la ignicion 10 Parametro realizado por el productor 10 ms / Regulag&o de fabrica 10 ms
E7 eléctrica del arco en la altemancia 0...20 Ajustable de 0 & 20 ms / Ajustavel de 0 a 20 ms

positive

Tempo de aranque em altemancia

positiva

Tiempo total requerido para la ignicion 0.20 Parametro realizado por el productor 0,20 s / Regulacéo de fabrica 0,20 s
E8 eléctrica del arco 0.01...1,0 Ajustable de 0,01 a 1,0 s/ Ajustavel de 0,01a1,0 s

Tempo de arranque fotal

Duracién del cicloTIG MIX 0.6 Parametro realizado por el productor 0,6 s / Regulagao de fabrica 0,6 s
E9 Durago do ciclo TIG MIX 0.1..1,0 Ajustable de 0,1 a1 s/Ajustavelde 0,1a1s

Radio del ciclo CC/CA en TIG 50 Parémetro realizado por el productor 50 % / Regulagéo de fabrica 50 %
E10 | Relatdrio ciclico DC/AC em TIG 10...90 Ajustable de 10 a 90 % / Ajustavel de 10 a 90 %

Nivel de corriente continua en TIG MIX 100 Parametro realizado por el productor 100 % / Regulag&o de fabrica 100 %
E11 Nivel de corrente DC em TIG MIX 50...150 Ajustable de 50 a 150 % / Ajustavel de 50 a 150 %

Duracion del punto «bajo espesor. 10 Parametro realizado por el productor 10 ms / Regulag&o de fabrica 10 ms
E12 Duragao do ponto "fraca espessura” 1...200 Ajustable de 1 2200 ms / Ajustavel de 1 a 200 ms
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C15. COOLERTIG 2 ET Ill

El refrigerador COOLERTIG se controla por medio de la fuente de
corriente. La bomba se pone en marcha automaticamente cuando
arranca la soldadura. Proceder de la siguiente forma:

1. Poner la fuente en tension.

2. Verificar el nivel del liquido de refrigeracion, asi como
el caudal de llegada del depdsito, afiadir liquido si
fuera necesario.

3. Sise utiliza una torcha con refrigeracion por liquido,
puede llenarse pulsando la tecla WATER IN P7
durante mas de 2 segundos.

La bomba sigue funcionando durante 5 minutos después de la
parada de la soldadura para que la temperatura del agua sea la
misma que la del aparato. Esto reduce la frecuencia de
mantenimiento.

SOBRECALENTAMIENTO

La lampara testigo de sobrecalentamiento se enciende, la
magquina se para y el visualizador indica COOLER cuando el
dispositivo de control de la temperatura detecta un
sobrecalentamiento del liquido de refrigeracién. El ventilador
refrigera el agua y cuando la ldmpara testigo se apaga se puede
soldar de nuevo.

NIVEL DE AGUA
La visualizacién indica COOLER cuando se ha blogueado el
caudal de agua.

C15. COOLERTIG 2 ET Ill

0O arrefecedor COOLERTIG é comandado pela fonte de
corrente. A bomba liga-se automaticamente quando a
soldadura comeca. Proceder do seguinte modo:

1. Colocar a fonte sob tensé&o.

2. Verificar o nivel do liquido de arrefecimento bem
como o débito de entrada do reservatorio,
adicionar liquido se necessario.

3. Se utiliza uma tocha de arrefecimento por liquido
pode enché-la premindo a tecla WATER IN P7
durante mais de 2 segundos.

A bomba continua a funcionar durante 5 minutos depois de
parar a soldagem para levar a temperatura da agua a mesma
que a do aparelho. Isso reduz a frequéncia de manutengéo.

SOBREAQUECIMENTO

A lampada-piloto de sobreaquecimento acende-se, a maquina
para e o visor indica COOLER quando o dispositivo de
controlo da temperatura detecta um sobreaquecimento do
liquido de refrigeragdo. O ventilador arrefece a 4gua e quando
a lampada-piloto se apaga, pode soldar novamente.

NIVEL DE AGUA
0 visor indica COOLER quando o débito de agua esta
bloqueado.

C16. MENSAJES DE ERROR C16. MENSAGENS DE ERRO

ERR 3 El voltaje del suministro principal exede los valores permitidos +15/-15. Tens&o rede sem limite +15 / -15 Verificar a tens&o de alimentagéo
Controlar el voltaje de la red principal.

ERR 4 Sobrecalentamiento del generador. Controlar el flujo de aire, permitir que la Sobreaquecimento do gerador Verificar a circulagdo de ar e deixar o
maquina se enfrie. equipamento arrefecer.

ERR 6 El voltaje secundario exede los 100V, apagar y encender la maquina Tens&o secundaria superior a 100V extingue e reacende o equipamento, se
nuevamente, si el problema persiste, contactar al servicio técnico. 0 problema persistir, consultar a assisténcia técnica.

\
AIR LIQUIDE
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D — MANTENIMIENTO / REPUESTOS
D1 - SERVICE

A pesar de la robustez de la PRESTOTIG 240 e PRESTOTIG 310 AC/DC, necesita

un mantenimiento minimo para mantener la fuente de energia en buenas condiciones.

La frecuencia de operaciones de mantenimiento depende de las condiciones de
trabajo (la cantidad de polvo en el edificio de trabajo, la intesidad de uso, etc.).
Generalmente, los mantenimientos deben efectuarse una o dos veces al afio.

Limpiar el polvo del equipo, si es posible, usando una aspiradora o sopleteando con
un compresor de aire (después de drenar las mangueras y el tanque).
Examinar todas las conexiones. Asegurarse de que estén sujetas apropiadamente.
Prestar especial atencion a la condicion de los terminales secundarios a los que los
cables de soldar estan conectados. Estos terminales deben estar firmes para
garantizar el contacto eléctrico apropiado y evitar el sobrecalentamiento de las
conexiones.
En cada reinicio o en caso de falla, primero controlar:

La conexion a la instalacion principal

La conexién de gas

La presencia de una pinza de masa en la pieza de trabajo

La condicién de la torcha y sus accesorios

D- MANUTEN(}AO | SOBRESSALENTES
D1- REPARAGAO

Apesar da sua robustez o PRESTOTIG 240 e PRESTOTIG 310 CA/CC, é
necessaria uma manutengo minima para manter a fonte de energia em boas
condigdes.
A frequéncia das operagdes de manutengéo depende das condigdes de trabalho
(a quantidade de p6 no edificio de trabalho, a intensidade do uso, etc.)
Geralmente, as operagdes abaixo indicadas devem ser levadas a efeito uma ou
duas vezes por ano.
Limpe o pd do equipamento se possivel utilizando um aspirador ou soprando-o
com ar comprimido (depois de despejar as mangueiras e o tanque).
Verificar todas as ligagbes. Assegurar-se que estas estdo devidamente apertadas.
Prestar especial atengédo ao estado dos terminais secundarios aos quais os cabos
de soldar estéo ligados. Estes terminais devem ser adequadamente apertados
para garantir um contacto eléctrico correcto e evitar o sobreaquecimento das
ligagdes.
Em cada arranque ou no caso de falhas, verifique em primeiro lugar:

as ligagdes principais

a ligacdo do gas

a presenca de uma tomada de terra na pega de trabalho

o estado da tocha e dos seus acessorios

ATENCION
Los ventiladores parados no indican falla necesariamente ya que
cuentan con un interruptor térmico.

A

ATENGAO
Os ventiladores parados n&o indicam necessariamente
que estejam com defeito dado os mesmos terem um
interruptor térmico.

A

ATENCION

Asegurarse de que la maquina esta desconectada del suministro
eléctrico antes de realizar el mantenimiento.

ATENGAO
Assegurar-se que a maquina esta desligada da fonte de
energia antes de realizar a manutengéo.

ATENCION

Sélo el personal autorizado puede reparar y mantener la
maquina.

> | >

ATENGAO
Somente pessoal autorizado pode reparar e manter a
maquina.

A\
A\

D2 - MECANISMOS DE
PROTECCION INTERNA DE LA
MAQUINA

PREVENCION DE SOBRECALENTAMIENTO

Si la maquina se sobrecalienta, la luz amarilla de
advertencia L2 se enciende y la maquina se detiene.
La maquina puede recalentarse si ha estado siendo
operada por un tiempo prolongado con un ciclo de
trabajo superior al 100 % o si la circulacién de aire se
encuentra obstruida.

PROTECCION CONTRA SOBRECARGA DE
TENSION EN LA INSTALACION PRINCIPAL

Si hay una sobrecarga de tension en la instalacion
principal lo suficientemente alta como para dafiar la
magquina, la energia se corta inmediatamente (L3).
Si las sobrecargas son de corta duracion se
manifestaran en forma de de pequefios cortes de
energia. La luz de tension baja y alta en el panel se
enciende en el caso de una sobrecarga de tension
larga.

LA SECCION DE MANTENIMIENTO ESTA
DESTINADA A PERSONAL ACREDITADO Y DE
REPARACIONES

D2 - MECANISMOS DE
PROTECCAO INTERNA DA
MAQUINA

PREVENGAO DE SOBREAQUECIMENTO
Se a maquina sobreaquecer a luz amarela
de aviso L2 acende e a maquina para.

A maquina pode sobreaquecer se tiver
estado a funcionar durante um tempo
prolongado com um ciclo de trabalho superior a
100% ou se a circulagdo de ar for obstruida.

PROTECGAO CONTRA SOBRECARGA DE
TENSAO NA INSTALAGAO PRINCIPAL
Se existir uma sobrecarga de tensdo na
instalagao principal suficientemente elevada
para danificar a maquina, a energia corta-se
imediatamente (L3).

Se as sobrecargas séo de curta duragéo,
manifestar-se-8o na forma de pequeno
cortes de energia. A luz de tensédo baixa
acende no painel no caso de um longo
periodo de tens&o elevada.

@

MIX
M

@

DC-
£

A SECGAO DE MANUTENGAO ESTA DESTINADA A
PESSOAL ACREDITADO E DE REPARAGOES

AIR LIQUIDE
,,
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D3 - REPUESTOS

(voir page 111-114)

PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC - REF. W000275843 — W000278469

D3 - SOBRESSALENTES

(voir page 111-114)

PRESTOTIG 240 | PRESTOTIG 310
AC/DC AC/DC
REF. W000275843 | REF. W000278469

REFERENCIA REFERENCIA DESIGNATION REP DESIGNATION
W000276213 W000279494  |TRANSFORMADOR PRINCIPAL 1 TRANSFORMADOR PRINCIPAL
W000276214 - PFC - CEBADOR 2 PFC -BOBINA

- W000279507  |PLACA DEL FILTRO Z005 2 FICHA FILTRO Z005
W000276215 W000279496 | TRANSFORMADOR HF 3 TRANSFORMADOR HF
W000276216 W000279497  |PLACA DE CIRCUITO PRINCIPAL 4 PLACA DE CIRCUITO PRINCIPAL
W000276217 SET IGBT 5 IGBT - CONJUNTO
W000276218 - PLACA PFC 2004 6 PFC PLACA 2004

- W000279495  |PLACA DE DIODO PRIMARIO Z004 6 PLACA DIODO PRIMARIO Z004
W000276219 W000279499  |PLACA DE DIODO SECUNDARIO 2002 7 PLACA DIODO SECUNDARIO Z002
W000276220 SET DE DIODO 5X60A 8 CONJUNTO DIODO 5X60 A
W000276221 W000279502  |PLACA INVERSORA 7003 9 PLACA INVERSORA 7003
W000276222 SET Z003 IGBT 10 2003 IGBT - CONJUNTO
W000276223 SET V65 IGBT 1 V65 IGBT - CONJUNTO
W000276224 W000279500  |PLACA HF A003 12 PLACA HFA003
W000276225 W000279501  |PLACA DE CONTROL A001 13 PLACA DE CONTROLO A001
W000276226 W000276226  |[VALVULA ELECTRO MAGNETICA 14 VALVULA ELECTRO-MAGNETICA
W000276227 W000279504  |PLACA DE INTERFACE A004 15 PLACA DE INTERFACE A004
W000276228 W000279505  |PLACA DE FUENTE AUXILIAR A002 16 PLACA DE FONTE AUXILIAR A002
W000276229 ' CONDENSADOR 2X10NF/250VAC 34 CONDENSADOR 2X10NF/250VAC
W000264338 W000279498  |VENTILADOR 17 VENTILADOR
W000276699 W000279512 PANEL FRONTAL 18 PAINEL FRONTAL
W000276700 W000279508  |CAPO 19 COBERTURA DO MOTOR

PFC-PLACA 2004 CONJUNTO
W000276232 PFC- PLACA Z004- SET DE REPUESTO Z004 20 REPARACAO
W000276696 W000276696  |CONNECTEUR GACHETTE 21 TRIGGER CONNECTOR
W000276697 W000276697  |CONECTOR GATILLO 22 CONECTOR GATILHO
W000264995 W000264995 |CONECTOR 50 mm? 23 CONECTOR 50 mm?
W000276698 W000276698 |RACOR GAS M12 x 100 24 UNIAO GAS M12 x 100
W000265013 W000265013  |RACOR TUBO GAS 25 LIGACAO TUBO DE GAS
W000264436 W000370916  INTERRUPTOR PRINCIPAL 26 INTERRUPTOR PRINCIPAL
W000276701 W000276701  |PANEL TRASERO 27 PAINEL TRASEIRO
W000276702 W000276702  |CARA FRONTAL 28 PAINEL DIANTEIRO
W000276703 W000276703  |FUNDA PROTECTORA 29 TAMPA DE PROTECCAQ
W000352038 W000352038  [BOTON 30 BOTAO
W000352088 W000352088  |TAPON AZUL 3 TAMPA AZUL
W000276704 W000276704 | TRABA PARA BLOQUEAR 32 PERNO DE BCOQUEAMENTO
W000276705 W000276705  |JUMPER PLASTICO 33 SALTADOR EM PLASTICO
W000275427 W000275427  |ROUE DE CHARIOT - WHEEL FOR TROLLEY
AIR LIQUIDE
WELDING
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COOLERTIG 2 (PRESTOTIG 240 AC/DC) - REF. W000275844

COOLERTIG 2 COOLERTIG 2
(voir pages 112) (voir pages 112)
11230 VAC 1:230 VAC
2 : Connecteur de commande 2 : Control connector
3 : Mise a la terre 3 : Earth
Seulement les personnes Only authorized people
habilitées peuvent faire ces is allowed to install
branchements électriques these electrical connections
NOMBRE REP | REFERENCIA DESIGNATION
RADIADOR 1 W000265354 |RADIADOR
TANQUE 3,7L 2 W000265358 |RESERVATORIO 3,7 L
PANEL DELANTERO - COOLERTIG 3 W000276235 |PAINEL DIANTEIRO COOLERTIG
PANEL TRASERO — COOLERTIG 4 woooz7e236 |PAINEL TRASEIRO COOLERTIG
TAPON DE LLENADO 5 W000265357 |BUJAO DE ENCHIMENTO
MANGUERA DE LLENADO 6 W000265348 |TUBO DE ENCHIMENTO
JUNTA 10MM 7 W000265350 |VEDANTE 10MM
CONECTOR DE RAPIDA COLOCACION 1/8 8 W000265349 [CONECTOR RAPIDO 1/8
CODO DE AJUSTE 1/8-1/8 9 W000276242 _|CURVA DE LIGAGAO 1/8-1/8
CONECTOR DE LA MANGUERA INTERNA1/8| 10 W000276243 |-GACAO TUBO INTERIOR 1/8
CONECTOR DE LA MANGUERA DE GOMA 1/8| 11 W000265351 | CONECTOR TUBO DE BORRACHA 1/8
MANGUERA INTERNA DE SILICONA 5/8 12 W000276245  |TUBO SILICONE INTERNO 5/8
MANGUERA DE GOMA 10/17 13 000265364 |TUBO BORRACHA 10717
VALVULA DE LA BOMBA 14 Wo00276247 |VALVULA DA BOMBA
JUNTA DE LA BOMBA 15 W000276248 |VEDANTE DA BOMBA
PLACA DE CONTROL A001 -COOLERTIG 16 W000276249 |CARTAO DE CONTROLO A001 COOLERTIG2
BOMBA 17 W000276250 |BOMBA
VENTILADOR 119X119X38 24VDC 18 W000264435 |VENTILADOR 119X119X38 24VDC
TRANSFORMADOR COOLERTIG 19 W000276252 |TRANSFORMADOR COOLERTIG
JUMPER PARA COOLERTIG 20 W000276706 |SALTADOR PARA COOLERTIG

AIR LIQUIDE

WELDING
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COOLERTIG Il

COOLERTIG Il (PRESTOTIG 310 AC/DC) - REF. W000278471

— 5

COOLERTIG Il

(see page 115)

2.
1.
1. Cable de commande 1. Control connector
2. Mise a la terre 2. Protective earth

DESIGNATION REP | REFERENCE DESIGNATION
RADIADOR 1 W000265354 |RADIADOR
TANQUE 3,7L 2 W000265358 |RESERVATORIO 3,7 L
PANEL DELANTERO COOLERTIG 3 W000276235 |PAINEL DIANTEIRO COOLERTIG
PANEL TRASERO COOLERTIG 4 W000276236 _|PAINEL TRASEIRO COOLERTIG
TAPON DE LLENADO 5 W000265357 |PUIAO DE ENCHIMENTO
MANGUERA DE LLENADO 6 W000265348  |TUBO DE ENCHIMENTO
JUNTA 10MM 7 W000265350 |VEDANTE 10MM
CONECTOR DE RAPIDA COLOCACION 1/8 8 W000265349 |CONECTOR RAPIDO 1/8
CODO DE AJUSTE 1/8-1/8 9 W000276242 _|CURVA DE LIGAGAO 1/8-1/8
CONECTOR DE LA MANGUERA INTERNA1/8 | 10 W000276243 |-GACAO TUBO INTERIOR 1/8
CONECTOR DE LA MANGUERA DE GOMA 1/8 11 W000265351 | CONECTOR TUBO DE BORRACHA 1/8
AMORTIGUADOR + MANGUERA 12 W000279590 |PRESSUR DAMPER + HOSE
MANGUERA DE GOMA 10/17 13 W000265364 |/ UBO BORRACHA 10/17
VALVULA DE LA BOMBA 14 Wo00276247 |VALVULA DA BOMBA
JUNTA DE LA BOMBA 15 W000276248 |VEDANTE DA BOMBA
PLACA DE CONTROL COOLERTIG A001 16 W000279515  |FICHA CONTROLO A001 COOLERTIG
BOMBA 17 W000276250 |BOMBA
VENTILADOR 119X119X38 24VDC 18 W000164435 |[VENTILADOR 119X119X38 24VDC
JUMPER PARA COOLERTIG 20 W000276706 |SALTADOR PARA COOLERTIG
PANEL DE CONTROL LATERAL IZQUIERDO | 21 W000279516 |PAINEL LATERAL ESQUERDO
PANEL DE CONTROL LATERAL DERECHO 22 W000279517 |PAINEL LATERAL DIREITO

AIR LIQUIDE

WELDING
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OPCIONALES

Ajuste de corriente para soldar MMA / TIG,

rango 0-9.

Si desea ajustar la corriente de soldadura utilizando un
control remoto que usted necesita para conectar el
boton y seleccionar SET-UP. La luz L26 esta ubicada en
el control remoto.Mantenga la tecla SELECT clave de
control remoto (botén SET-UP) para definir los limites de
la gama de ajuste del control remoto

El pedal se usa en FP1 TIG Time 2.
El rango de ajuste de parametros ajustables:

el valor minimo. el rango es seleccionado utilizando las
funciones de panel de mando cuando el pedal no esta
presurizado, el display digital indica "LO".

El valor méximo del registro se selecciona de la misma
manera, presionando y manteniendo presionado el botén de
SET-UP en el panel de control de las funciones, la pantalla
digital exhibira el valor “HI".

La secuencia de soldadura puede comenzar con una
ligera presion sobre el pedal. El arco se establece con el
minimo actual. La soldadura actual alcanza el valor
méaximo. cuando la presion a la baja ejercida sobre el
pedal. El arco se extingue cuando el pedal se libera.

Repita de nuevo si es necesario

OPCIONAL CON RUEDAS Y ACCESORIOS PARA LA
FUENTE DE ENERGIA, (T3)

El carrito (T3) permite el transporte apropiado para una
fuente de energia PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC y un
cilindro de gas.

RC1
5m : Ref: W000263311
10 m : Ref: W000270324

FP1
Ref: W000263313

T3
Ref: W000277087

\
AIR LIQUIDE
.

WELDING

OPGOES

Ajuste de corrente para soldar MMA/TIG,
classificagéo 0-9

Se vocé quiser ajustar a corrente de soldagem
usando um controle remoto que vocé precisa para
ligar o botao e selecione SET-UP. O avisador L26
localiza-se no comando a distancia. Segure a tecla
Control Selecione a chave remota (SET-UP) botao
para definir os limites da regulagéo do controle
remoto

O pedal é usado em FP1 TIG Time 2.
A gama de ajuste de parametros ajustavel:

o valor minimo. O intervalo é selecionado usando as
fungdes do painel botdo quando o pedal n&o estiver
sob pressao, o display digital indica "LO".

O valor maximo da area ¢ seleccionada da mesma
forma pressionando longamente sobre a tecla SET-UP
do painel de fungdes, o visor digital indica"HI".

A seqUiéncia de soldagem pode comegar com uma
leve presséo no pedal. O arco ¢ estabelecido com o
minimo atual. A corrente de soldadura atinge o valor
maximo. quando a pressao baixa é exercida sobre o
pedal. O arco é extinto quando o pedal é libertado.

Repita novamente se necessario

OPGAO COM RODAS E ACESSORIOS PARA A
FONTE DE ENERGIA, (T3)

O carro de transporte (T3) permite o transporte

apropriado para a fonte de energia PRESTOTIG 240
& 310 AC/DC e um cilindro de gas
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A - ALGEMENE INFORMATIE

A1. VOORSTELLING VAN DE INSTALLATIE

De PRESTOTIG 240 AC/DC is een « monofase wisselrichter » generator voor
booglassen, TIG AC/DC of met gecoate elektrode lassen van ongelegeerd staal,
roestvrij staal en aluminium.

De PRESTOTIG 310 AC/DC is een generator van het type "driefasige omvormer" voor het
booglassen met TIG AC/DC processen of met een beklede elektrode, van niet-gelegeerde

metalen, roestvrij staal en aluminium.

De modellen PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC worden respectievelijk gevoed op een
op een driefasige

éénfasige netspanning van 230V (PRESTOTIG 240) of
netspanning van 400V (PRESTOTIG 310), en leveren gelijk- of wisselstroom.
SAMENSTELLING VAN DE INSTALLATIE

= de PRESTOTIG 240 of 310 AC/DC generator

= een 5m lange stroomtoevoerkabel

= een 50mm? geaarde kabel (3 meter lang) met klem
= een gasslang van 1,5m lang

=

veiligheidsaanwijzingen, gebruiks- en onderhoudsaanwijzingen

A2. BESCHRIJVING VAN DE VOOR- EN

ACHTERZIJDE
(¢~Voir PAGE 110)
Regelpaneel
5B contact voor bediening trekker
Contact voor afstandsbediening
DIN contact voor geaarde kabel (-) (links)
DIN contact voor TIG toorts (+) (rechts)
Aansluiting voor gasuitiaat
Aansluiting gastoevoer
Aan- en uitschakelaar

A3. BESCHRIJVING VAN HET REGELPANEEL

(6~Voir PAGE 117 - 118)

A - INFORMATII GENERALE
A1. PREZENTAREA INSTALATIEI

PRESTOTIG 240 AC/DC este sursa de alimentare "invertor pe o singura faza” pentru
procesele TIG AC/DC si sudare cu arc cu electrozi inveliti pentru oteluri féra aliaje, ofel
inoxidabil si aluminiu.

PRESTOTIG 310 CA/CC este un generator de ip “ondulator trifazat” pentru sudarea cu arc
electric, procedeu TIG CA/CC si cu electrod invelit, a otelurilor non aliate, inoxidabilelor si

aluminiului.

PRESTOTIG 240 si respectiv 310 CA/CC sunt alimentate la reteaua 230V
(PRESTOTIG 240) monofazata sau 400V (PRESTOTIG 310) trifazata si furnizeaza

la iesire curent continuu sau alternativ

coi
=
=
=
=

=

NTINUTUL INSTALATIEI DE SUDARE
Sursa de alimentare PRESTOTIG 240 sau 310 AC/DC
Cablu de alimentare de lungime 5m
Cablu de masa cu clema de masa 3m lungime si 50mm?
Furtun de gaz de 1,5m lungime cu fitinguri
Set de instructiuni privind siguranta, operare si intretinere

A2. DESCRIERE PANOU FRONTAL $I POSTERIOR

18
21
22
23
23
24
25
26

(6-~Vezi PAGINILE 110)
Panou reglare
Comanda declansare mufa 5B
Mufa comanda la distant&
Cupla tip dinse pentru fir masa (-) (left)
Cupla tip dinse port-electrod (+) (right)
Conectare iesire gaz
Cupla intrare gaz
Intrerupator Pornit / Oprit

A3. DESCRIEREA PANOULUI DE REGLARE

(6~Vezi PAGINILE 117 - 118)

TIG : laskeuze TIG (AC)-(MIX) (DC-)-(DC+)

P1

TIG: selectie sudare (AC)-(MIX)-(DC-)-(DC+)

MMA : laskeuze met gecoate elektrode (AC)-(DC-)-(DC+)

P2

MMA: selectie sudare electrozi inveliti (AC)-(DC-)-(DC+)

INSTELLING (CYCLE) : kort indrukken voor snelle regeling, lang indrukken

P3

CYCLE: Apasati scurt pentru configurare rapidd sau mai lung pentru

voor digitale regeling

configurare digitala

VORIGE (PREVIOUS) : navigeer naar de vorige regeling (cyclus en instelling)

P4

ANTERIOR Navigati la reglarea elementului anterior (CICLU si configurare)

VVOLGENDE (NEXT) : navigeer naar de volgende regeling (cyclus en instelling)

P5

URMATOR Navigati la reglarea elementului urmétor (CICLU si configurare)

TERUG (RETURN) : bevestig de geregelde waarde en verlaat instelling

P6

REVENIRE: Confirmati valoarea reglata si iesiti din modul configurare

Keuze TIG HF of TIG PAC ontstekingswijze ( bij contact)

P7

Selectarea modului de amorsare; TIG HF sau TIG PAC (contact)

LASWIJZE : Puntlassen/manueel pulslassen/synergetisch pulslassen

P8

PUNCT / IMPULS MANUAL / IMPULS SINERGIC

Gebruik van gememoriseerde parameters of paneelparameters

P9

Utilizarea configurarilor salvate sau de panou

Programmakeuze (1 tot 9)

P10

Selectare program (1 1a 9)

Bevestiging van de parameters in het geheugen

P11

Confirmarea configurarilor salvate

Keuze van de trekker modus 2T of 4T, LEVEL, 4T LEVEL

P12

Selectare mod de declansare, 2-lovituri sau 4-lovituri, LEVEL, 4T LEVEL

GASTEST : blijven induwen om de elektrische gasklep te openen

P13

Test gaz: apasati si mentineti pentru a deschide supapa de gaz

Keuze lokale of afstandsbediening en vergrendeling beveiligingscode

P14

Selector comanda locala / la distanta si intrerupator blocare cod de siguranta

Hoofdregelknop

R1

Buton reglare principala

Stroomverklikker

L1

Indicator alimentare

Thermische foutverklikker

L2

Bec de avertizare eroare termica

Stroomspanningsfout verklikker

L3

Bec de avertizare eroare tensiune alimentare

TIG-lassen gekozen

L4

Sudare TIG selectata

Elektrodelassen gekozen

L5

Sudare MMA selectata

Voor-gastijd regeling (0-10 S)

L6

Ajustare timp pre-gaz (0-10 S)

Begininstelling (5 tot 90 % van de lasstroom)

L7

CAUTARE Reglare curent (5%- 90% din curentul de sudare)

Stroomtoenemingstijd (0 tot 1.0 s)

L8

SUS Timp de crestere: (0.0-1.0S)

Regeling van de startstroom, SOFTSTART (80 - 100% van de lasstroom

L9

Ajustare curent de pornire, SOFTSTART (80 — 100 % din curentul de sudare

of HOTSTART (100 - 150% van de lasstroom) LEVEL

L10 L1

sau HOTSTART (100 - 150% din curentul de sudare) LEVEL

Regeling van de lasstroom

L12

Curentul de sudare

Pulsmodus :

L13

Mod pulsat: ajustarea curentului mare — mic, timp mare si mic si raport

Laswijze : AC DC+ DC- MIX

L14

Mod curent: AC DC+ DC- MIX

Regeling van de puntlastijd (0 tot 10 s

L1§

Reglare timp sudare prin puncte ( 0 - 10s)

L18

Ajustarea timp de descrestere (0-15's)

Eindstroom (5 tot 90 % van de lasstroom

L19

Curent de amortizare (5 — 90% din curentul de sudare)

)
Regeling van de afnemingstijd (0 tot 15 s)
)
)

Na-gastijd (0 tot 30 s

L20

Timp post gaz (0-30s)

Beheer van de trekker (2T — 4T -LEVEL - 4T LEVEL)

L21

Management declangare (2T — 4T -LEVEL - 4T LEVEL)

Progammaverklikker

L22

Programe PORNIT

Programmaregeling verklikker

L23

Sudare folosind parametrul interfata

Ontstekingskeuze verklikker (HF / Lift)

L24

Selectare amorsare (HF / Lift - PAC)

Laswijze verklikker (Puntlassen/manueel pulslassen/synergisch pulslassen)

L25

PUNCT / Impuls Sinergic / Impuls manual

Afstandsbediening of pedaal verklikker

L26

Comanda la distanta / pedala
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D2 meeteenheid (V volt— S seconde - % percentage van de nominale waarde — Hz hertz)

D1 meeteenheid (A ampere - ¢ elektrodediameter)

Lasstroom en andere parameters aflezing
Lasspanning en andere parameters aflezing

Aflezing van het gekozen programmanummer

Unitate de masuré a D1 ( A Amperi — @ Diametrul electrodului)

Unitate de masura a D2 ( V Volti — s Secunde - % Procent din valoarea
principald — Hz Hertz)

D1 Afisare curent de sudare si alte reglaje

D2 Afisare tensiune de sudare si alte reglaje

D3 Afisare program selectat de sudare

L27
L28

A4. TECHNISCHE KENMERKEN

A4, SPECIFICATII TEHNICE

PRESTOTIG 240 AC/DC - REF. W000275843 |

HOOFDSTROOM PRIMAR
EE | TIG

Hoofdvoeding 1~ 230V (/- 15%) Sursa de alimentare principald 1~

Frequentie 50Hz / 60Hz Frecventa

Stroomverbruik (100%) 3.7KVA 3.9KVA Putere absorbité (100%)

Stroomverbruik (max.) 6.0 KVA 5.7KVA Putere absorbitd (max.)

5 m lange hoofd-stroomtoevoerkabel 3x2,5 mm? Cablu sursa de alimentare principald 5 m

SECUNDAIRE STROOM SECUNDAR
EE | TIG

Nullastspanning 58V DC Tensiune de mers in gol

Regelbereik 10A/10V-180A/27,2V 3AMM0V-230A/19,2V Gama de ajustare

Zekering 16A Siguranta

Inschakelduur 100% (cycle 10mn) 120A 170A 116V Ciclu de functionare 100% (ciclu 10 min)

Inschakelduur 40% (cycle 10mn) 180A / 32V 230A Ciclu de functionare 40% (ciclu 10 min)

3 m lange geaarde kabel met klem 50 mm? Cablu de masa 3 m cu clema

Beschermingsklasse IP23C Clasa de protectie

Isolatieklasse H Clasa de izolare

Normen EN 60974-1/EN 60974-10 / 61000-3-12 Standarde

PRESTOTIG 310 AC/DC - REF. W000278469

HOOFDSTROOM PRIMAR
EE | TIG

Hoofdvoeding 3~ 400V (+- 10%) Sursa de alimentare principald 3~

Frequentie 50Hz / 60Hz Frecventa

Stroomverbruik (max.) 14.4 KVA 13.3KVA Putere absorbitd (max.)

5 m lange hoofd-stroomtoevoerkabel 4 x2,5mm? Cablu sursa de alimentare principald 5 m

SECUNDAIRE STROOM SECUNDAR
EE | TIG

Nullastspanning 63V DC Tensiune de mers in gol

Regelbereik 10A/20.5V-250A/30V 3A/10V-300A/22V Gama de ajustare

Zekering 16A Siguranta

Inschakelduur 100% (cycle 10mn) 190A 190A Ciclu de functionare 100% (ciclu 10 min)

Inschakelduur 40% (cycle 10mn) 250A/ 32V 300A Ciclu de functionare 40% (ciclu 10 min)

3 m lange geaarde kabel met klem 70 mm? Cablu de masa 3 m cu clema

Beschermingsklasse P23C Clasa de protectie

Isolatieklasse H Clasa de izolare

Normen EN 60974-1/EN 60974-10 Standarde

AS. TECHNISCHE KENMERKEN COOLERTIG 2

AS.

SPECIFICATII TEHNICE COOLERTIG 2

COOLERTIG 2 - REF. W000275844

Voedingsspanning 230V _(+-15%) Tensiune de alimentare
Voedingsvermogen 50 W Putere de alimentare
Koelvermogen 1,0 kW Putere de racire

Max. druk bij starten 4,0 bar Presiune max. la pornire
Koelvloeistof FREEZCOOL RED Lichid de racire

Volume van het reservoir 3L Volumul rezervorului
Beschermingsgraad IP23C Grad de protectie

A6. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES COOLERTIG A6. TECHNICAL SPECIFICATIONS COORLERTIG il

COOLERTIG Ill - REF. W000278471

Voedingsspanning 24V DC Tensiune de alimentare
Voedingsvermogen 50 W Putere de alimentare
Koelvermogen 1,0 kW Putere de racire
Max. druk bij starten 4,0 bar Presiune max. la pornire
Koelvloeistof FREEZCOOL RED Lichid de racire
Volume van het reservoir 3L Volumul rezervorului
Beschermingsgraad IP23C Grad de protectie
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OPGELET
Een stilstaande ventilator is niet noodzakelijkerwijze defect

vermits deze thermisch wordt aangedreven.

ATENTIE

Daca ventilatorul nu se Tnvarte, acest lucru nu semnaleaza
o defectiune, ventilatorul fiind cuplat termic.

A7. AFMETINGEN EN Afmetingen (Lxbxh)/ Netto gewicht/ Verpakt gewicht/ A7. DIMENSIUNI $|
Dimensiuni (LxIxh) Greutate neta Greutate ambalata

GEWICHT GREUTATE

PRESTOTIG 240 AC/DC 475 x 200 x 405 17kg 19kg PRESTOTIG 240 AC/DC

COOLERTIG 2 500 x 200 x 260 8kg 9kg COOLERTIG 2

PRESTOTIG 310 AC/DC 505 x 195 x 440 25 kg 27 kg PRESTOTIG 310 AC/DC

COOLERTIG Il 525 x 198 x 260 8kg 9kg COOLERTIG Il

AIR LIQUIDE
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B — INDIENSTSTELLING
B1. UITPAKKEN VAN DE INSTALLATIE

B - REGLARE
B1. DESPACHETAREA SETULUI

OPGELET : de stabiliteit van de installatie wordt niet gegarandeerd

bij een helling van meer dan 10°.

Gelieve bij installatie de volgende punten in acht te nemen:

Plaats het toestel op een stabiele en droge ondergrond zodat geen

stof wordt aangezogen in de koelingslucht.

- Plaats het toestel buiten het bereik van mogelijke
wegvliegende deeltjes van slijpmachines.

- Vergewis u ervan dat de koelingslucht vrij kan circuleren.

- Plaats het toestel op minimum 20 cm afstand van mogelijke
obstakels, zowel achteraan als vooraan, zodat de
koelinglucht goed circuleert.

- Bescherm het toestel tegen hevige regen of rechtstreeks
zonlicht.

ATENTIE: echipamentul poate fi instabil la un unghi peste 10°.
La instalare, procedati astfel:
Asezati masina pe un fundament stabil uscat pentru a va asigura
ca praful nu intrd odata cu aerul de racire.
- Asigurati-va c& magina nu sta in calea particulelor de la
masinile de macinare.
- Asigurati-va ca aerul de récire circuld liber. Magina trebuie
sa fie la cel putin 20 cm distantd de toate obstacolele, atat
din faté cat si din spate, pentru a
- Asigura buna circulatie a aerului de racire.
- Protejati masina de precipitatiile abundente i lumina
soarelui.

Knip het plakband door en open het beschermingskarton.
Hef de generator uit het karton aan de handvaten.

B2. ELEKTRISCHE AANLSUITING OP HET NET

De PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC wordt geleverd met :

= De hoofdstroomtoevoerkabel aangesloten op de generator

Indien uw net overeenstemt met de fabrieksaansluiting, hoeft u enkel de toevoerkabel
te voorzien van een mannelijke stekker die compatibel is met uw elektrische uitrusting
en geschikt is voor het maximum verbruik van de generator (zie tabel op pagina 49).
De mogelijke netfrequenties zijn :

= 50 en 60 Hz

De voeding moet worden beveiligd door een beschermingsvoorziening (zekering of
stroomonderbreker) geschikt voor het maximum hoofdstroomverbruik van de
generator.

Taiati banda adeziva si deschideti cutia.
Ridicati sursa de alimentare folosind ménerele.

B2. CONECTAREA LA RETEAUA DE ELECTRICITATE

PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC este livrat cu:

= Un cablu de alimentare principala conectat in interiorul sursei de alimentare
Daca reteaua dvs. Are conectori specifici interni, nu trebuie decét sa potriviti cablul de
alimentare electrica, la o priza tata compatibila cu echipamentul dvs. Electric si
adecvata pentru consumul maxim al sursei de alimentare (vezi tabelul pagina 49).
Frecventele acceptabile de retea sunt:

= 50 i 60 Hz

Sursa de alimentare trebuie sa fie protejata de un dispozitiv de protectie (siguranta
sau disjunctor) de o valoare nominala corespunzatoare consumului maxim din primar
al sursei de alimentare.

WAARSCHUWING: deze apparatuur (PRESTOTIG 310 AC/DC)
is niet conform IEC 61000-3-12. Wanneer het wordt aangesloten
op een openbaar laagspanningssyteem, valt het onder de
verantwoordelijkheid van de installateur of gebruiker van de
apparatuur om na te gaan bij de netwerkverdeler of dergelijke
apparatuur mag worden aangesloten.

ATENTIE: Acest material (PRESTOTIG 310 AC/DC) nu este
conform CEI 61000-3-12. Daca el este conectat la sistemul public
de alimentare tensiune joasa, revine instalatorului si utilizatorului
materialului sarcina de a verifica, consultand operatorul retelei de
distributie daca este cazul, daca materialul poate fi conectat.

WAARSCHUWING: deze uitrusting (PRESTOTIG 240 & 310
AC/DC) van klasse A is niet bestemd voor gebruik in woonwijken
waar elekirische stroom wordt voorzien via een publiek
laagspanningsnet. Op dergelijke plaatsen kunnen mogelijke
problemen voorvallen met elektromagnetische compatibiliteit
tengevolge geleide of straalstoringen.

ATENTIE: Acest material (PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC) de
Clasé A nu este prevazut a fi utilizat intr-o locatie rezidentiala
unde curentul electric este furnizat de sistemul public de
alimentare tensiune joasa. Pot exista posibile dificultati de
asigurare a compatibilitatii electromagnetice in aceste locatii, din
cauza perturbatiilor conduse, precum si a celor radiate.

B3. AANSLUITING VAN DE GASTOEVOER (OP DE
REDUCEERKLEP)

(¢~ voir page 110)

Sluit de gasslang aan op de rep : 25 aansluiting van de generator.
De cilinderkraan heel even openen en terug afsluiten om eventuele
onzuiverheden te verwijderen.
Monteer de regeklep/debietmeter.
Sluit de bij de generator geleverde gasslang aan op de uitgang van de
reduceerklep.
Open de gascilinder.
Tijdens het lassen moet het gasdebiet tussen 10 en 20I/min staan.

B3. CONECTAREA LA ALIMENTAREA CU GAZ (LA
REGULATORUL DE PRESIUNE)

(¢-~Vezi PAGINILE 110)

Conectati conducta de gaz la racordul articol 25 de pe sursa de alimentare.

Deschideti usor si apoi inchideti robinetul cilindrului de gaz pentru indepartarea

eventualelor impuritati.

Instalati reductorul de presiune / debitmetrul.

Conectati furtunul de gaz, furnizat impreuna cu sursa de alimentare, la iesirea

reductorului de presiune cu racordul sau.

Deschideti cilindrul de gaz.

Cénd sudati, valoarea debitului de gaz trebuie sa fie intre 10 si 201/min.

OPGELET
Koppel de gascilinder goed vast d.m.v. een veiligheidsband.

/A

ATENTIE
' Aveti grija sa fixati cilindrul de gaz prin instalarea unei chingi de
® siguranta.
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B4. AANSLUITING VAN DE UITRUSTING

(¢~ voir page 110)
Aansluitingen aan de voorzijde van de generator.
Let erop dat de schakelaar Aan/Uit 0/1 Rep : 26 op de « 0 » positie staat.
In TIG modus :
Sluit de TIG toorts aan op de Rep : 23 rechts aansluitklem, de aardingsklem op Rep :
23 links aansluitklem, de gasslang op de Rep : 24 aansluiting en de bediening op de
rep:21
Bij gebruik met afstandsbediening, wordt deze aangesloten op de Rep : 22
aansluiting.

In gecoate elektrode modus :

Sluit de stekker van de elektrodedraagklem aan op de Rep : 23 rechts aansluiting van
de generator.

Sluit de aardingsklem aan op de Rep : 23 links aansluiting van de generator.

Bij gebruik met afstandsbediening, wordt deze aangesloten op de Rep : 22
aansluiting.

Volg de DC+ DC- polariteiten aangeduid op de verpakking van het gebruikte
elektrodenpakket.

B4. CONECTAREA ACCESORIILOR

(¢-~Vezi PAGINILE 110)
Conexiunile se fac in partea din spate a sursei de alimentare
Verificati daca intrerupétorul Pornit/Oprit 0/1 articolul 26 este in pozitia 0.

in modul TIG:
Conectati pistoletul TIG la borna articol 23 right, clema de masa la borna articol 23
left, conducta de gaz la racord articol 24 si comanda la articol 21

Tn momentul utilizarii comenzii la distanta, conectati-o la conector articol 22.

Tn modul electrozi inveliti:

Conectati port-electrodul la borna articol 23 right de pe sursa de alimentare.
Conectati masa la borna articol 23 left de pe sursa de alimentare.

In momentul utilizérii comentzii la distanta, conectati-o la conector articol 22.

Respectati polaritatile (DC+ DC-) marcate pe pachetul de electrozi utilizat.

AIR LIQUIDE
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C - GEBRUIKSAANWIJZINGEN

De PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC is gebruiksvriendelijk ontworpen. Elke bediening
stemt overeen met een eenvoudige functie.

C1.INDIENSTSTELLING

Aan/uit schakelaar (0/1)

Positie 0 : de generator is uitgeschakeld
Positie 1 : de generator is aangeschakeld
Na 10 seconden is de installatie werkzaam.

L1- Spanningsverklikker

L2- Thermische fout verklikker. De verklikker licht op
bij oververhitting van de generator. Schakel het
toestel niet uit zodat de ventilator verder werkt.
Wacht tot de verklikker uitgaat, u kunt dan verder
lassen.

L3- Stroomspanningsfout verklikker. De verklikker
licht op wanneer de spanning te hoog of te laag is.
Controleer de stroomspanning. De verklikker licht op
wanneer er overspanning is op de hoofdvoeding.

A =

| _RO_|
C - INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE

PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC este conceput pentru o utilizare facila. Fiecare
comanda are o functie simpla.

%%@ﬁ%

C1. PORNIRE

Intrerupator PORNIT / OPRIT(0/1)

Pozitia 0: sursa de alimentare este oprita
Pozitia 1: sursa de alimentare este pornita
Dupa 10 secunde, sistemul este GATA DE
UTILIZARE.

L1- Indicator alimentare

L2- Bec de avertizare eroare termica. Se aprinde
daca sursa de alimentare se supraincalzeste. Nu
opriti echipamentul pentru ca se va opri i
ventilatorul. Agteptati ca becul sa se stinga inainte
de a continua sudarea.

L3- Bec de avertizare eroare tensiune de
alimentare. Se aprinde daca tensiunea este prea
mare sau prea mica. Verificati tensiunea de
alimentare. Se aprinde daca apar supratensiuni la

D1-Aflezing van de lasstroom of vooringestelde
stroomwaarde.
D2-Aflezing van de lasspanning of de parameters.

\

C2. METHODES

Elektrode lassen

alle soorten van elektroden voor AC en DC kan worden gebruikt.

TIG lassen met wisselstroom

Deze laspost is specifiek ontworpen voor TIG aluminium lassen met wisselstroom

TIG lassen met gelijkstroom

Lassen met gelijkstroom (DC) wordt gebruikt voor verschillende soorten staal.

TIG lassen met synergische puls

De geintegreerde TIG synergische pulsfunctie laat u toe de lasstroom te regelen, alle
andere parameters zijn geprogrammeerd. De hoge pulsfrequentie garandeert een
geconcentreerde boog en een hoge lassnelheid.

TIG pulslassen

Bij deze methode kunt u alle pulsparameters afstellen. De smeltbadcontrole is
makkelijker.

Puntlasfunctie

Bij puntlassen kunt u de lastijden afstellen van 0 tot 10 s.

Hechtlasfunctie

Hechtlassen wordt gebruikt voor de assemblage van dunne platen, d.m.v. een zwakke
energie, waardoor de vervorming van het basismateriaal wordt verminderd.

TIG lassen met gemengde AC-DC stroom (MIX)
Het lassen van platen van verschillende diktes gebeurt best met gemengde stroom.
Indien nodig de waarden aanpassen d.m.v. de INSTELLING functie.

C3. TIG ELECTRODEN

Gelijkstroom wordt specifiek gebruikt voor het lassen
van verschillende soorten staal. Wij raden aan een
Cerium elekirode te bebruiken.

SCHERPEN VAN DE ELEKTRODE

Het uiteinde van de elektrode wordt kegelvormig
afgescherpt, zodat de boog stabiel is en de energie

reteaua de alimentare.

D1- Afisaj care indica curentul de sudare sau
curentul presetat.

D2- Afisaj care indica tensiunea de sudare sau
reglajele.

C2. PROCESE

Sudare MMA

Toate electrozi pentru AC sau DC pot i folosite.

Sudare TIG cu curent alternativ

Aceasta sursa de alimentare este special conceputa pentru sudarea TIG a aluminiului
cu curent alternativ (AC).

Sudare TIG cu curent continuu

Sudarea cu curent continuu este utilizatd in mod normal la sudarea claselor diferite de ofel.
Sudare TIG Pulsat sinergic

Aceasta sursa de alimentare include procesul sinergic TIG, in care nu trebuie decat
sa reglati curentul de sudare in timp ce alti parametri pulsati sunt programati.
Frecventa de pulsatie este mare, ceea ce va garanteaza un arc concentrat i o viteza
de sudare crescuta.

Sudare TIG pulsat

Aceasta metoda va ofera posibilitatea de a ajusta toti parametrii pulsati. Comanda
baie de sudare este de asemenea mai facila.

Functia sudare prin puncte

Tn functia sudare prin puncte, puteti ajusta durata sudarilor in gama 0-10's.

Functia sudare de prindere pentru materiale subtiri

Sudarea de prindere pentru materiale subtiri este 0 metoda eficienta de a conecta
materialele subtiri folosind caldura redusa, ceea ce reduce deformarea materialului de
baza.

Sudare TIG cu curent AC-DC mixt (MIX)

Curentul mixt poate fi utilizat in special la imbinarea materialelor cu grosimi diferite.
Ajustati valorile cu functia CONFIGURARE (SETUP) dacd este necesar.

C3. ELECTROZI DE SUDARE TIG

Curentul continuu este specificat pentru sudarea
anumitor tipuri de otel. Recomandam un electrod Ceriu.

ASCUTIREA ELECTRODULUI
Vérful electrodului este ascutit in forma de con. Astfel
incat arcul sa fie stabil, iar energia sa fie concentrata pe

wordt geconcentreerd op de te lassen plaats.
De lengte van het aangescherpt gedeelte wordt bepaald

v

zona ce urmeaza a fi sudata.
Lungimea sectiunii ascutite depinde de diametrul

in fucntie van de diameter van de elektrode.
Met lage stroom, puntuiteinde =3 xd
Met hoge stroom, afgerond uiteinde |=1xd

electrodului.
Pentru curent mic; un véarf ascutit =3 x d
Pentru curent mare, un vérf rotunjit | =1 x D
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AC Elektrodentabel /Tabel de electrozi AC

ELEKTRODE AC LASSTROOM / CURENT SUDARE AC GASMONDSTUK GASSTROOM
ELECTROD DUZA DE GAZ DEBIT GAZ
Min puntelektrode Min afgeronde elektrode Max./ Max
Min electrod ascutit Min electrod rotund
g mm A A A g mm /min
1,6 15 25 90 6 -10 6...
24 20 30 150 10 - 11 7.8
32 30 45 200 11-16 8...10
4,0 40 60 350 16-175 10...12
DC Elektrodentabel / Tabel de electrozi DC
ELEKTRODE MIN STROOM MAX STROOM GASMONDSTUK GASSTROOM
ELECTROD CURENT MIN CURENT MAX DUZA DE GAZ DEBIT GAZ
@ mm A A @ mm IImin
1,0 5 80 6-8 5..6
1,6 70 140 6-95 6..7
24 140 230 10 - 11 7.8
32 225 330 11-12-16 8...10
C4. ELEKTRODELASSEN (MMA) C4. SUDARE CU ELECTROD (MMA)
Met de PRESTOTIG 240 ou 310 AC/DC, kunt gebruik maken CU PRESTOTIG 240 ou 310 AC/DC puteti utiliza
van de laselektroden voor AC of DC naar gelang van de electrozi DC sau AC in functie de specificatia
mogelijkheden van de elektrode in kwestie. echipamentului in discutie.
Druk op de knop P2 voor lassen met gecoate elektrode. A Apésati butonul P2 sudare cu electrozi inveliti.
Het lampje L5 licht op bij activering van lassen met gecoate G Ledul L5 indica faptul ca sudarea MMA este activa.

elektrode.

LED geeft de huidige geselecteerde:
AC / DC-/ DC+. veranderen de aard van de stroom in te
drukken P2.

Druk op P3 om het dynamisme en het ontstekingspunt van
de boog af te stellen. Navigeer met de knoppen P4 en P5,
verlaat dit menu door op de TERUG knop P6 of de CYCLE
knop P3 te drukken.

DYNAMISME VAN DE BOOG (*boog”-9 ... 0 ... 9)- : u kunt

de waarde afstellen met de R1 stroomregelknop. De

nominale waarde is 0 ; voor een zachte boog afstellen op een

negatieve waarde (0 tot -9) ; voor een harde boog afstellen
op een positieve waarde (0 tot +9). een zachte boog, is het
afvuren verlaagd.

m\
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AC MIX DC~- DC+
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ONTSTEKINGSPUNT (Hot-9 ... 0 ... 9) : u kunt de waarde
afstellen met de R1 stroomregelknop. Een positieve waarde
geeft een sterker stroompunt, de standaard systeemgekozen

waarde is 0.

’—‘
R4
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LED-ul indica curent selectat:
AC / DC- / DC+. a schimba tipul de curent in presare P2.

Apésati P3 daca doriti sa ajustati dinamica si aprinderea
arcului. Navigati cu ajutorul butoanelor P4 si P5. lesiti
apasand REVENIRE (RETURN) P6 sau
CONFIGURARE CYCLE P3 din nou.

DINAMISMUL ARCULUI (“Arc”-9 ... 0 ... 9)-: Puteti
ajusta valoarea rotind butonul de ajustare a curentului,
R1. Valoarea normala este 0; pentru un arc mai fin
reglati butonul la o valoare negativa (0 la -9); pentru un
arc mai dur reglati-| la o valoare pozitiva (0 la +9), Pentru
un arc bland, rata de ardere este redusa.

IMPULS APRINDERE (Hot -9 ... 0 ... 9) Puteti ajusta
valoarea rotind butonul de ajustare a curentului, R1.
Valoarea pozitiva corespunde unui impuls mai puternic,
avand ca valoare implicita zero.
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C5. TIG LASSEN

Kies TIG lassen door de P1 knop in te drukken. U kunt tevens de stroomsoort
veranderen door op de keuzeknop (AC, MIX, DC-, DC+) te drukken. Hou de knop
ingedrukt voor DC+.

Naargelang de gekozen modus kunt u de parameters aanpassen met de functie CYCLE
P3. Verlaat deze functie door op dezelfde knop te drukken. U ziet terzelfdertijd de
aanbevolen elektrodediameter.

ACTIG

Aanbevolen voor aluminium lassen. U kunt bijvoorbeeld ook de balans en de frequentie
van de wisselstroom regelen d.m.v. de functie CYCLE P3 en de pijltjes. De volgende
parameters kunnen worden geregeld :

A. Balans (bAL -50 ... 0, fabrieksinstelling -25%)

een waarde van -25 tot 0 balanswaarde breekt de aluminelaag beter maar verhit de
elektrode meer dan het stuk (de elektrode wordt bot).

een waarde van -50 tot -25 balanswaarde verhoogt de energie en de penetratie in het
stuk, maar vermindert de ets van het aluminiumoxide.

Indien u de temperatuur van de elektrode met afgeronde punt wenst te verhogen tijdens
het lassen, moet de balanswaarde positief worden afgesteld, Indien u de temperatuur
van de elektrode met gescherpte punt wenst te verlagen tijdens het lassen met behoud
van een scherpe punt, Stel de balans tot -50.

Bij gebruik met de fabrieksinstelling blijft de elektrode scherp.

Een gescherpte elektrode met een smalle boog geeft een smal lasbad en een betere
penetratie dan een afgeronde elektrode. Een smalle boog is uiterst geschikt voor
hoeklassen.

Een afgeronde elektrode geeft een brede boog, die tevens het afbijten van de
aluminiumoxide op een breder opperviak bevordert.

B. Frequentie (FrE 50 ... 250 Hz, fabrieksinstelling 60 Hz)
verhoging van de frequentie produceert een meer stabiele boog en smal.

C. Keuze van de golfvorm, sinus of vierkant (Sinus/SquArE)
De golfvorm beinvioedt het booggeluid en de penetratie. Een sinusvorm geeft minder
geluid, terwijl een vierkante vorm een betre penetratie geeft (fabrieksinstelling).

D. 2T hot start tijden (H2t 0.1 s...5.0 s, fabrieksinstelling 1 s)
Voorverwarmingstijd voor de 2-tijden functie. Het stuk kan worden voorverwarmd (hot
start) met een AC of DC stroom. De hier gekozen tijd is berekend op DC stromen.

C6. COMPOTIG (MIX) EN THIN

a) Lassen COMPOTIG (gemengde AC/DC stroom)

Bij gemengde stroom worden de frequentie en de P12
balans van de wisselstroom bepaald door de

afstellingen van de AC stroom.

Men krijgt toegang tot deze instellingen door een druk (PT—1"

op de knop CYCLE P3, en door vervolgens de
parameters te selecteren aan de hand van de pijltjes
P4 en P5

1. AC tijd (AC 10 ... 90 %, fabrieksinstelling 50 %)
2. Cyclustijd (CYc 0.1 ... 1.0 s, fabrieksinstelling 0.6 s)
3. DC stroom (DC(-) 50 .... 150 %, fabrieksinstelling 100 %)
4.Balans (bAL-50 ... 0 ... +10 %, fabrieksinstelling —25 %)
5. Frequentie (FrE 50 ... 250 Hz, fabrieksinstelling 60 Hz)
6. Keuze van de golfvorm, sinus of vierkant (Sinus/SquArE)
7. 2T hot start tijden (H2t 0.1 s...5.0 s, fabrieksinstelling 1.0 s)
Regeling enkel mogelijk in tijdfunctie 2T / 4T LEVEL
Verhoging van de DC stroom bevordert penetratie
maar vermindert het afbijten.
b) THIN-functie
De THIN-functie is een felsmodus van hoge kwaliteit, snel en zonder vervorming.
Druk langdurig op pulspunt SYN om toegang te krijgen tot deze functie. P8.
- Instelling van de stroom via knop R1
- Instelling van het voorgas en nagas via de pijlties P4 en P5
- Instelling van de pulstijd (van 1 tot 200ms) via de knop CYCLE P3
- In AC-modus, instelling van het aantal pulsen (van 1 tot 5ms) via de pijl P5 na op de
knop CYCLE P3 te hebben gedrukt.

C5. SUDARE TIG

Selectati sudarea TIG apdsand butonul TIG P1. Puteti modifica tipul curentului
apasand din nou butonul de selectare (AC, MIX, DC-, DC+). Selectarea DC+
necesita mentinerea apasata a butonului.

Conform modului de curent selectat, puteti ajusta parametrii utilizand functia
CONFIGURARE RAPIDA (CYCLE P3). lesiti din functia CYCLE P3 ap&sand butonul
CYCLE P3. In acelasi timp puteti vizualiza diametrul recomandat pentru electrod.

ACTIG

Conceput pentru sudare aluminiu. Puteti ajusta, de pilda, echilibrul si frecventa
curentului alternativ cu butoanele CYCLE P3 si sageata. Urmatorii parametri de
sudare pot fi ajustati:

A. Echilibru (bAL -50 ... 0, reglaj din fabrica -25%)

o valoare de -25 - 0 a echilibrului strapunge oxidul de aluminiu mai eficient, dar
incalzeste electrodul mai mult decat piesa de lucru (varful se toceste).

o valoare de -50 -25 a echilibrului creste generarea de caldura si penetrarea
metalului de bazd, dar scade gravura de alumina.

Daca doriti sa cresteti temperatura electrodului cand sudati cu un electrod cu varf
tocit, ajustati echilibrul in directia pozitiva, iar daca doriti sa reduceti temperatura
electrodului atunci cand sudati cu un electrod ascutit, ajustati echilibrul -50.

La reglajul din fabrica, varful electrodului raméne aproape ascultit.

Electrodul ascutit permite sudarea cu un arc mai ingust, obtindndu-se o sudare mai
ingusta si o penetrare mai profunda decat cea obtinuta la folosirea unui electrod
tocit. Sudarea ingusta este utila in mod special pentru sudarea de colt.

un electrod rotunjite produce un arc larg, care promoveaza, de asemenea stripping
de alumina pe o latime mai mare.

B. Frecventa (FrE 50 ... 250 Hz, reglaj din fabrica 60 Hz)
frecventa crescuta produce un arc mai stabil si inguste.

C. Selectarea formei de unda AC, sinusoidala sau dreptunghiulara
(SinuS/SquArE)

Forma de unda are impact asupra nivelului de zgomot si a penetrarii arcului. Forma
de unda sinusoidala genereaza un nivel de zgomot mai mic, in timp ce forma de
unda dreptunghiulara are o penetrare mai buna (reglaj din fabrica).

D. Timp pornire la cald pentru functia 2T (H2t 0,1 s...5,0 s, reglaj din fabrica 1s)
Temporizatorul preincalzire pentru functia intrerupatorului 2T. Piesa de lucru poate fi
preincalzita (Pornire la cald) cu ambii curenti AC si DC. Timpul fixat aici raméne
valabil pentru tipurile de curent DC TIG.

C6. SUDARE (MIX) COMPOTIG SAU THIN

_— a)  Sudare COMPOTIG (curent mixt
.\".“;@:‘ &3 ACIDC)
— Frecventa de curent mixt si echilibrul de curent

alternativ sunt determinate de ajustarile de curent
alternativ.

Aceste reglari pot fi accesate apasand tasta CYCLE
P3, dupa care selectand parametrul cu ajutorul
sagetilor P4 si P5.

1. Timp AC (AC 10 ... 90 %, reglaj din fabrica 50 %)

2. Timp ciclu (Cyc 0,1 ... 1,0 s, reglaj din fabrica 0,6 s)

3. Curent DC (DC(-) 50 ... 150 %, reglaj din fabrica 100 %)

4, Echilibru (bAL-50 ... 0.... +10 %, reglaj din fabrica —25 %)

5. Frecventa (FrE 50 ... 250 Hz, reglaj din fabrica 60 Hz)

6. Selectarea formei de unda AC, sinusoidala sau dreptunghiulara (SinuS/SquArE)

7. Timp pornire la cald pentru functia 2T (H2t 0,1s...5,0 s, reglaj din fabrica 1,0 s).
Poate fi vazut doar la functia 2T/4T LEVEL.
Cresterea curentului DC creste penetrarea, dar reduce efectul de curatare.

b) Functia THIN

Functia THIN este un mod de agrafare de calitate superioara, rapid si fara
deformare.

Pentru a avea acces la aceasta functie, apasati lung zona de impuls SYN. P8.

- Reglare curent cu ajutorul butonului R1

- Reglare pre-gaz si post-gaz apaséand sagetile P4 si P5

- Reglare timp impuls (intre 1 — 200ms) apasand CYCLE P3

- In modul AC, reglarea numérului de impuls (intre 1- 5ms) ap&sand sigeata P5
dupa apasarea butonului CYCLE P3.
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C7.TIG LASSEN MET WISSELSTROOM

Wisselstroom wordt specifiek gebruikt voor aluminiumlassen. We bevelen het gebruik
van een Cerium (grijze) of lanthane of eindelektrode (groen)

Balans

Tijdens het lassen met wisselstroom wordt de ratio tussen positieve en negatieve half-
cyclus de balans genoemd. D.m.v. de balans kunt u de hitte tussen de elektrode en
het te lassen stuk controleren.

Bij een positieve balans betekent dit dat de positieve half-cyclus langer is dan de
negatieve, de hitte is meer geconcentreerd op de elektrode dan op het te lassen stuk.
Wanneer de balans negatief is, worden de negatieve half-cyclussen langer, het te
lassen stuk warmer en de elektrode minder warm. De PRESTOTIG beschikt in serie
over een automatische balans die de correcte balanswaarde kiest. De gebruiker regelt
de BALANS knop naargelang de gebruikte elektrode, en het toestel stelt de balans af
voor de verschillende stromen.

De automatische balans geeft twee voordelen vergeleken met een constante balans:
Bij lassen met wisselstroom, kunt u zowel een scherpe als bolle elektrode gebruiken.
Bij aanvang van het lassen, vormt het toestel het uiteinde automatisch.

Het stroomgamma voor gebruik van de elektrode wordt uitgebreid: de minimum
stroom wordt verlaagd en de maximum stroom wordt verhoogd.

Dankzij de automatische balans kunt u lassen met een scherpe elektrode met een
smallere boog om een meer geconcentreerde voeg te verkrijgen met een diepere
penetratie dan met een bolle elektrode. Een smalle voeg is noodzakelijk bij lassen van
een band.

Bij gebruik van een botte elektrode wordt de boog en het opperviak ervan breder, voor
gebruik bij puntlassen en buitenhoeken.

C8. ONTSTEKINGSMODUS

Druk op de P7 knop voor een HF ontsteking of op TIG
PAC voor een contactontsteking.
Het lampje naast de knop geeft de keuze aan.

TIG HF ONTSTEKING : De boog wordt ontstoken met
een hoge frequentievonk, zonder aanraking van het te
lassen stuk. Indien de boog niet is ontstoken binnen
de seconde, herhaalt u bovenstaande werkwijze.

CONTACTONTSTEKEING (PAC) : Druk de elektrode
zachtjes op het te lassen stuk (1). Druk op de trekker,
het gas stroomt weg en de stroom loopt door de
elektrode. Verwijder de elektrode van het stuk door
deze zodanig te draaien dat de buis in contact blijft
met het stuk(2-3).

De boog komt tot stand en de lasstroom komt op

C7. SUDARE TIG CURENT ALTERNATIV

Curentul alternativ este specificat pentru sudarea aluminiului. Recomandam utilizarea
unui electrod Ceriu (gri) ou lanthane sau a unui electrod cu capat (verde).
Echilibru
La sudarea AC, raportul dintre semi-ciclul pozitiv si cel negativ este denumit echilibru.
Prin utilizarea echilibrului, puteti controla caldura degajata intre electrod si piesa de
lucru.
Daca echilibrul este pozitiv, acest lucru inseamna ca semi-ciclul pozitiv este mai lung
decat cel negativ, iar caldura este mai concentrata pe electrod decat pe piesa de
lucru.
Pe de alta parte, daca echilibrul este negativ, semi-ciclurile negative sunt mai lungi, in
timp ce piesa de lucru este mai calda, iar electrodul este mai rece. PRESTOTIG are
un echilibru automat drept standard. El alege in mod automat valoarea corecta e
echilibrului. Utilizatorul ajusteaza butonul ECHILIBRU (BALANCE) conform
electrodului utilizat, iar echipamentul regleaza echilibrul pentru diferiti curenti.
Echilibrul automat prezinta doua avantaje in raport cu echilibrul fix:
Tn timpul sudérii AC, putefi utiliza atét electrozi conici cat si electrozi sferici. La
inceputul sudarii, echipamentul formeaza capul sferic in mod automat.
Gama de curenti ai electrodului este mai vastd. Curentul minim este mai mic, iar
curentul maxim este mai mare.
Datorita echilibrului automat, puteti suda cu un electrod conic care ofera un arc mai
ingust in vederea obtinerii unei imbinari mai concentrate si a unei penetréri mai
profunde decat in cazul utilizarii unui electrod cu cap sferic. imbinarea ingusta este
necesara in momentul sudarii unei fasii.
Tn momentul utilizarii unui electrod tocit, arcul este mai lat iar suprafata sa este sporita.
Este astfel corespunzator pentru imbinari cap la cap si unghiuri externe.

. T

C8. TIPURI DE AMORSARI
\/ Y4

Apasati butonul P7 pentru a selecta intre amorsarea
HF sau PAC /LIFT.

Becul de l&nga tasta indica selectia sa.

AMORSARE HF TIG: Arcul este creat de o scanteie
de frecventa ridicata fara a atinge piesa de lucru.
Daca arcul nu este amorsat dupa o secunda, repetati
operatiunea.

AMORSARE PRIN CONTACT (PAC): Apasati ugor
electrodul pe piesa de lucru (1). Apasati
declangatorul, gazul iese afara, iar curentul trece prin
electrod. Indepartati electrodul de piesa de lucru
rotindu-| astfel incat duza sa ramana in contact cu
piesa de lucru (2-3).

WATER IN

2V

niveau tijdens de inschakelduur (4).
Gebruik contactontsteking bij gevoelige elektronische
uitrustingen.

C9. TREKKERCYCLUS VAN DE TOORTS

Druk op de P12 knop om de gekozen modus te
selecteren : 2 tijden/4 tijden/LEVEL of 4T LEVEL.
Het lampje geeft de gekozen cyclus aan.

2T/HF ONTSTEKING

1. Druk op de trekker van de toorts. Het gas stroomt
weg en na de gekozen voor-gastijd, komt de boog
tot stand bereikt de lasstroom het gewenste niveau

Arcul este format, iar curentul se ridica la nivelul de
sudare pe durata cresterii curentului (4).

Utilizati amorsarea prin contact la un echipament
electronic sensibil.

C9. CICLU DE DECLANSARE PISTOLET

-~

Apasati butonul P12 pentru a selecta modul
declangare intre tasta 2-lovituri / 4-lovituri, LEVEL
sau 4T LEVEL. Becul aprins indica ciclul ales.

2-LOVITURI/ AMORSARE HF

1. Apasati declansatorul pistoletului. Gazul iese
afara si, dupa timpul de pre-gaz ales, arcul este
format, iar curentul de sudare se ridica la nivelul sau

tijdens de gekozen inschakelduur.

pe parcursul timpului de crestere selectat.

2. Laat de trekker los, de lasstroom daalt langzaam n
volgens de gekozen uitdooftijd. Wanneer de boog L
dooft, blijft het gas wegstromen tijdens de na-gastijd. 1

' 2. Eliberati declangatorul, curentul de sudare scade
; incet pe parcursul timpului de descrestere selectat.
Dupa stingerea arcului, gazul continua sa curga in

intervalul post-gaz de timp.
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2TICONTACTONTSTEKING (PAC)

1. Druk de elektrode zachtjes op het te lassen stuk.
2. Druk op de trekker van de toorts.

3. Verwijder langzaam de elektrode van het te
lassen stuk. De boog komt tot stand en de lasstroom
komt op niveau tijdens de inschakelduur.

4. Laat de trekker los, de lasstroom daalt langzaam
volgens de gekozen uitdooftijd. Wanneer de boog
dooft, blijft het gas wegstromen tijdens de na-gastijd.

2T/ CONTACTONTSTEKING (PAC)
De dooftijd kan worden onderbroken door de trekker
vlug in te drukken.

2T/ CONTACTONTSTEKING (PAC)

U kunt terugkeren naar de lasstroom door op de
trekker te drukken. Zo komt de stroom terug op niveau
binnen dezelfde tijdsspanne als bij het doven.

4T/ H.F. ONTSTEKING

1. Druk op de trekker. Het beschermingsgas stroomt
weg.

2. Laat de trekker los. De boog komt tot stand en de
lasstroom komt op niveau tijdens de inschakelduur.
3. Druk op de trekker. Het lassen gaat verder.

4 Laat de trekker los, de lasstroom vermindert en de
boog dooft uit na de uitdooftijd. Het beschermingsgas
blijft wegstromen tijdens de gekozen uitdooftijd.

4T/ CONTACTONTSTEKING (PAC)

1. Druk de elektrode zachtjes op het te lassen stuk ;
2. Druk lang op de trekker van de toorts.

3. Verwijder langzaam de elektrode van het te lassen
stuk. De boog komt tot stand en de lasstroom komt op
niveau tijdens de inschakelduur.

4. Druk op de trekker. Het lassen gaat verder.

5. Laat de trekker los, de lasstroom vermindert en
stopt bij het bereiken van de uitdooftijd. Wanneer de
boog is uitgedoofd, blijft het beschermgas wegstromen
tijdens de na-gastijd.

4T/ CONTACTONTSTEKING (PAC)
Bij het drukken op de trekker tijdens het doven blijft de

stroom op hetzelfde niveau zolang u drukt. Wanneer u
de trekker loslaat, vermindert de stroom.

4T/ CONTACTONTSTEKING (PAC)

Door langdurig op de trekker te drukken kunt u terug
het lasstroomniveau bereiken.

\
AIR LIQUIDE
w~

WELDING

2-LOVITURI/ AMORSARE PRIN CONTACT (PAC)
1. Apasati electrodul usor pe piesa de lucru.

2. Apésati declangatorul pistoletului.

3. indepérta;i ncet electrodul de piesa de lucru.
Arcul este format, iar curentul creste la nivelul sdu
de sudare pe parcursul timpului de crestere a
curentului.

4. Eliberati declansatorul, curentul de sudare scade
pe parcursul timpului de descrestere selectat. Dupa
stingerea arcului, gazul continua sa curga in
intervalul post-gaz de timp.

2-LOVITURI/ AMORSARE PRIN CONTACT (PAC)
Timpul de descrestere poate fi intrerupt lovind
declangatorul rapid.

2-LOVITURI/ AMORSARE PRIN CONTACT (PAC)
Puteti reveni la curentul de sudare apasand
declangatorul.

Curentul va ajunge la nivelul sau intr-un interval de
timp egal cu timpul de descrestere.

4-LOVITURI/ AMORSARE HF.

1. Apésati declansatorul. Gazul protector iese afara.
2. Eliberati declangatorul. Arcul este format, iar
curentul creste la nivelul sau de sudare pe parcursul
timpului de crestere a curentului.

3. Apasati declangatorul. Sudarea continua.

4. Eliberati declangatorul, curentul de sudare incepe
sa descreasca, iar arcul se stinge la expirarea
timpului de descrestere. Gazul protector continua sa
iasa pe parcursul timpului selectat.

4-LOVITURI/ AMORSARE PRIN CONTACT (PAC)
1. Apasati electrodul ugor pe piesa de lucru

2. Apésati declangatorul pistoletului si mentineti
apasat o perioada indelungata de timp.

3. Indepértati incet electrodul de piesa de lucru. Arcul
este format, iar curentul creste la nivelul sdu de
sudare pe parcursul timpului de crestere a curentului.
4. Apésati declangatorul. Sudarea continua.

5. Eliberati declansatorul, curentul de sudare scade i
este intrerupt la expirarea timpului de descrestere
selectat. La stingerea arcului, gazul protector continud
sa curga in intervalul post-gaz de timp.

4-LOVITURI/ AMORSARE PRIN CONTACT (PAC)
Apasand declangatorul in intervalul de descrestere,
curentul va ramane la acelasi nivel atata timp cat

declangatorul este mentinut apasat. Odata cu
eliberarea declangatorului, curentul descreste.

4-LOVITURI/ AMORSARE PRIN CONTACT (PAC)
Apasand declansatorul pistoletului si mentinandu-I

apasat o perioada lunga de timp, curentul va reveni la
nivelul séu de sudare.
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C10. LEVEL FUNCTIE EN 4T LEVEL

Met deze functie kunt u 2 stroomniveaus kiezen, de
lasstroom en een tweede stroom niveau. U kunt zo
afwisselend werken door kort op de trekker van de toorts te
drukken. De LEVEL functie kan enkel met de 4 tijden
modus worden gebruikt.

Deze functie kan worden gebruikt om de toevoer van
warmte te regelen wanneer het te lassen stukken
oververhit is, of wanneer u tijdelijk meer warmte wenst.
Met deze functie kunt u naar een lager stroomniveau
overschakelen, bijvoorbeeld wanneer u de laspositie
verandert of wanneer u metaal toeovoegt, zonder verplicht
te zijn te stoppen met lassen.

Lagere stroom kan tevens worden gebruikt om de krater te
vullen wanneer u de uitdoving niet wenst te gebruiken.
Deze functie wordt gekozen en geregeld d.m.v. de
hoofdpotentiometer.

Om de LEVEL functie te kiezen gebruikt u de knoppen P4
en P5 tot de LEDs L10 en L11 oplichten. De lasstroom
wordt gekozen via de R1 knop. Tijdens het afstellen
verschijnt de stroomwaarde in ampere.

U kunt wisselen tussen de lasstroom en het tweede
stroomniveau door kort op de trekker te drukken.

Door opnieuw kort te drukken keert u terug naar de
lasstroom. De paneellampjes duiden het gekozen
stroomniveau aan.

U kunt het lassen stoppen door langdurig op de trekker van
de toorts te drukken (> 0.7 s).

De functie 4T LEVEL laat toe een bepaald stroomniveau te
gebruiken vaor het lassen, en een ander niveau aan het
einde van de lascyclus.

Deze functie kan enkel worden gebruikt in 4T modus. Kies
de functie d.m.v. de P12 knop.

Wanneer de trekker wordt aangehaald, start de stroom op
een initieel niveau; laat de trekker los om de vooraf
ingestelde stroomwaarde te bereiken.

Haal de trekker aan op het einde van de cyclus. De stroom
neemt af tot het ingestelde eindniveau, en de stroom stopt
wanneer de trekker wordt losgelaten.

Om het niveau van de begin- en eindstroomniveaus in te
stellen (van 5 tot 90% van de lasstroom), volgt u dezelfde
werkwijze als voor de LEVEL functie, d.m.v. de knoppen
P4 en P5 tot de LEDs L7 en L19 oplichten. Pas daarna het
niveau aan d.m.v. de knop R1.

LEVEL
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C10. FUNCTIA LEVEL 4T LEVEL

Aceasta functie va permite s alegeti doua nivele de
curent, curentul de sudare si un al doilea nivel de
curent. Astfel puteti trece de la unul la altul lovind
declangatorul pistoletului. Functia LEVEL poate fi
utilizatd doar in modul 4-lovituri.

Aceasta functie poate fi utilizata pentru reglarea
cantitatii de caldura introdusa dacd piesa de lucru este
supraincalzitad sau daca aveti nevoie pentru o perioada
de timp de o cantitate suplimentara de caldura.

Cu ajutorul acestei functii, puteti trece la un nivel inferior
de caldura, de pilda atunci cand va modificati pozitia de
sudare sau pentru a adduga metal de adaos fara a fi
necesara oprirea sudarii.

Un curent inferior poate fi utilizat de asemenea pentru
umplerea unei cavitati daca nu doriti sa utilizati
descresterea.

Reglarea acestei functii se face cu ajutorul unui
potentiometru selectand in cadrul ciclului LEVEL, pentru
a-| selecta, utilizati butoanele P4 si P5 pana la
aprinderea Ledurilor L10 sau L11. In acest moment,
puteti regla curentul utilizand Butonul R1.

In timpul reglarii, curentul reglat este afisat in amperi.
Puteti comuta intre curentul de sudare si al doilea nivel
apasand rapid declansatorul.

Apasand rapid din nou, puteti reveni la curentul de sudare.
Becurile de pe panou indica nivelul de curent selectat.

Puteti opri sudarea tinand apasat declangatorul
pistoletului o perioada mai lunga de timp (>0,7 s).
Functia 4T LEVEL permite utilizarea unui nivel al
curentului anterior sudarii si a unui nivel final la sfarsitul
ciclului de sudare.

Aceasta functie poate fi folosita doar in modul 4T.
Selectati-o cu butonul P12.

Cénd declangatorul este apasat, curentul porneste de la
nivelul initial; eliberati-l pentru a ajunge la nivelul
curentului presetat.

La finalul ciclului, apasati declangatorul. Curentul scade
la nivelul final, iar la eliberarea declansatorului curentul
se opreste.

Pentru reglarea nivelelor initiale si finale ale curentului
(reglabil intre 5 si 90% din curentul de sudare), urmati
aceeasi procedur ca la functia LEVEL folosind
butoanele P4 si P5 pana la aprinderea LED-urilor L7 si
L19. Apoi, reglati cu butonul R1.
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C11. AFSTELLEN VAN DE CYCLUSPARAMETERS

Om de verschillende cyclusparameters af te stellen,
Kiest u de gewenste parameter via de knoppen P4 en
P5 tot u de parameter kunt aflezen.

De paneellampjes duiden de gekozen parameter aan
in de tekening van de lascyclus.

Uitdooftijd :

De regeling van de uitdooftijd gebeurt wanneer de
LED L18 oplicht d.m.v. de potentiometer R1. Deze tijd
kan worden ingesteld tussen 0 en 15 s. Wanneer u de
uitdooftijd regelt kunt u deze aflezen in seconden.
Na-gastijd :

De regeling van de na-gastijd gebeurt wanneer de
LED L20 oplicht d.m.v. de potentiometer R1. Deze tijd
kan worden ingesteld tussen 0 en 30 s. Wanneer u de
na-gasftijd regelt kunt u deze aflezen in seconden.

INSCHAKELTIJD :

De regeling van de inschakeltijd gebeurt wanneer de
LED L8 oplicht d.m.v. de potentiometer R1. Deze tijd
kan worden ingesteld tussen 0 en 10 s. Wanneer u de
inschakeltijd regelt kunt u deze aflezen in seconden
Voor-gastijd :

De regeling van de voor-gastijd gebeurt wanneer de
LED L6 oplicht d.m.v. de potentiometer R1. Deze tijd
kan worden ingesteld tussen 0 en 10 s. Wanneer u de
voor-gasftijd regelt kunt u deze aflezen in seconden

B icum

C12. PULS-/PULSE SYNERGISTISCHE /PUNT-

[HECHTLASSEN MODUS

Wanneer u drukt op de P8 knop, kunt u kiezen tussen de
modus synergische puls/manuele puls en puntlassen.
Synergische puls :

De parameters van de puls worden automatisch brekend
wanneer de gemiddelde stroom is gekozen. Andere keuzes
zijn niet nodig.

Manuele puls :

Deze methode laat toe de parameters van de pulsa f te
stellen (frequentie, ratio, warme en koude stroom).
Wanneer manuele puls is gekozen krijgt u toegang tot de
cyclustekening voor de delen die betrekking hebben op de
pulsstroom.

Puntlassen :

Deze functie kan worden gebruikt in 2 tijden en 4 tijden.
Kies de duur van de punt door op de pijltjes te drukken,
wanneer de LED oplicht kunt u de punttijd instellen door de
potentiometer te draaien.

Hechtlassen :

Deze functie wordt gekozen voor dunne materialen door op
de knop P8 te drukken. Het toestel zet zich automatisch op
DC stroom, 2 tijden modus en contactontsteking.

De inschakel- en uitdooftijd worden op 0 gezet en de LED
van de SPOT modus knippert.

Om deze functie te stoppen drukt u kort op hetzelfde pijltje.
Deze functie kan worden gebruikt in 4 tijden modus en HF
ontsteking. De punttijd wordt geregeld door te drukken op
de quick CYCLE knop voor een waarde tussen 1 en 200
ms.

De lasstroom wordt geregeld met de hoofdknop R1
wanneer de betreffende LED oplicht.

LEVEL
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C11. REGLAREA CONFIGURARILOR CICLULUI

Pentru reglarea diversilor parametri ai ciclului de
sudare, trebuie s& selectati parametrul pe care il
veti regla folosind butoanele P4 si P5 pana la
selectarea parametrului ciclului corespunzator.
Parametrul selectat este evidentiat cu ajutorul
unui led pe planul ciclului de sudare.

Timp de descrestere:

Timpul de descrestere este reglat atunci cand
L18 este aprins, reglarea se face cu ajutorul
butonului principal R1. Acest timp poate fi reglat
dela0la 15 s. Atunci cand reglati timpul de
descrestere, acesta este afisat in secunde.
Timp post-gaz:

Timpul post —gaz este reglat atunci cand L20 este
aprins, reglarea se face cu ajutorul butonului
principal R1. Acest timp poate fi reglat de la 0 la
30 s. Atunci cand reglati timpul post-gaz, acesta
este afisat in secunde.

Timp de crestere:

Timpul de crestere este reglat atunci cand L8
este aprins, reglarea se face cu ajutorul butonului
principal R1. Acest timp poate fi reglat de 0 la 10
s. Atunci cand reglati timpul de crestere, acesta
este afisat in secunde.

Timp pre-gaz:

Timpul pre-gaz este reglat atunci cand L6 este
aprins, reglarea se face cu ajutorul butonului
principal R1. Acest timp poate fi reglat de la 0 la
10 s. Atunci cand reglati timpul pre-gaz, acesta
este afisat in secunde.

C12. SUDARE iN IMPULSURI / PULSATE SINERGIC

*°B

MEMORY
OFF

LC— RESET=+:
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IPRIN PUNCTE / DE PRINDERE

Apasand butonul P8, veti alege intre sudarea impuls
sinergic / impuls manual i prin puncte.

Impuls sinergic:

Parametrii impulsului sunt calculati automat atunci cand
este selectat curentul mediu de sudare. Alte selectari de
impuls nu sunt necesare.

Impuls manual:
Metoda impulsului manual ofera posibilitatea reglarii

\ tuturor parametrilor impulsului (frecventa de pulsatie,

coeficient de impuls, curent de impuls si curent de
pauza).

Atunci cand este selectat impulsul manual, puteti avea
acces la planul ciclului principal si la sectiunea dedicata
curentului de impuls.

Sudare prin puncte:

Functia poate fi utilizata atat in modul 2T cat si 4T.
Introduceti durata punctului ap&sénd butonul sageata,
iar cand ledul este aprins, puteti alege timpul de punct
necesar rotind potentiometrul de impuls.

Sudare de prindere pentru materiale subtiri:

Puteti selecta Sudarea de prindere pentru materiale
subtiri apasand indelung butonul P8. Odata activata
aceasta functie, echipamentul activeaza automat modul
de sudare DC, modul de comutare 2T si aprinderea prin
contact.

Valorile de crestere si descrestere sunt de asemenea
fixate la zero, iar ledul PUNCT (SPOT) incepe sa
clipeasca. Pentru dezactivarea functiei Sudare de
prindere pentru materiale subtiri, apasati scurt acelagi
buton sageata. Aceasta functie poate fi utilizata cu
aprinderea HF si modul 4T. Durata sudarii prin puncte
poate fi reglata apasand butonul Configurare rapida
(Quick cycle) si selectand o valoare in gama 1-200 ms.
Curentul de sudare de prindere pentru materiale subiri
poate fi reglat cu ajutorul unui buton de comanda, cand
ledul curentului de sudare este aprins.R1
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C13. MEMORISEERFUNCTIE

C13. FUNCTIA DE MEMORARE

Met de memoriseerfunctie kan de gebruiker 10 regelingen opslaan. Alle gekozen en
afgestelde waarden worden in het geheugen opgeslaan. Wanneer deze functie niet wordt
gebruikt blijft het afleesschermpje van het porgrammanummer zwart.

Druk op P10 om een plaats te kiezen of gegevens op te slaan.

Druk op P11 om de parameters op te slaan in dit programma.

Druk op P9 om af te wisselen tussen de parameters opgeslaan in een programma en de
parameters aangepast op het controlepaneel.

PROGRAMMAGEGEVENS OPROEPEN :
Druk op P9 om het gebruik van programma’s te activeren
Druk op P10 om het gewenste programma te kiezen
Begin te lassen

GEGEVENS OPSLAAN IN EEN PROGRAMMA :
Wanneer u de regeling hebt ingesteld en deze wil opslaan.
Druk op P9 en op P10 om het gewenste programma te kiezen
Indien het programma vrij is, knippert led L23 (SET). Indien het programma reeds
wordt gebruikt, blijft led L22 oplichten.
U kunt altijd parameters aanpassen wanneer u dit wenst
Druk op OK, knop P11
Druk tweemaal op P9 en u zult zien dat het programma actief is (L22 licht op), u kunt
beginnen lassen.

PARAMETERS AFSTELLEN BINNEN EEN PROGRAMMA :
U kunt de parameters als volgt afstellen.

Led L22 moet oplichten.

Druk vervolgens op P9, led L23 (SET) moet oplichten.

Stel uw parameters af.

Druk op OK, en op knop P11 om de parameters op te slaan.

C14. EXTRA FUNCTIES

Het toestel beschikt over functies en regelingen die niet zichtbaar zijn op het
controlepaneel. De gebruiker heeft geen nood aan deze functies bij normaal laswerk, maar
deze kunnen nuttig zijn voor speciale toepassingen.

Deze functies worden « digitale functies » genaamd, omdat ze toegankelijk zijn d.m.v.
digitaal kiezen. Deze staan op ON / OFF of standaard / regelbaar.

a) De functies SETUP A worden als volgt gebruikt:

1. Druk langdurig op de setup knop 2T/4T (P12)

3. Kies het nummer van de gewenste digitale functie door te drukken op de pijtties P4 en P5

4. Wijzig de regeling van de functie d.m.v. de hoofdknop R1.

5. Wanneer de aanpassing is uitgevoerd, slaat u deze op door nogmaals op de knop 2T/4T (P12)
« digitale functies » te drukken.

De fabrieksinstellingen worden in vet gedrukt weergegeven.

Functia de memorare permite operatorului s& salveze 10 configurari. Toate
valorile selectate sau reglabile sunt salvate in memorie. Atunci cand functia de
memorare nu este utilizata, afisajul digital al zonei de memorare este negru.
Utilizati Butonul P10 pentru selectarea canalului folosit pentru memorarea unei
configurari.

Utilizati Butonul P11 pentru a salva un parametru intr-un program.

Utilizati Butonul P9 pentru a comuta intre utilizarea unor parametri dintr-un
program sau parametrii reglati pe interfata.

REAPELAREA DATELOR DINTR-UN PROGRAM :
Apasati butonul P9 pentru activarea utilizarii unui program din memorie
Utilizati butonul P10 pentru selectarea programului dorit
Tncepeti sudarea

PENTRU MEMORAREA CONFIGURARILOR iNTR-UN PROGRAM :

Aveti configurari bune de sudare si doriti s& le memorati.
Apésati butoanele P9 si P10 pentru selectarea Programului dorit.
Daca programul este liber, Ledul SET L23 clipeste indicand faptul ca
programul este liber. Daca programul este utilizat, ledul L22 se va aprinde.
Mai puteti modifica parametrul sudarii daca aveti nevoie.
Apasati butonul OK P11
Apésati butonul P9 de doua ori si veti vedea ca canalul este utilizat (L22
se aprinde) si puteti incepe sudarea

PENTRU REGLAREA CONFIGURARILOR INTR-UN PROGRAM :
Puteti reapela parametrii programului aga cum este indicat mai sus.
Ledul Programe L22 ar trebui s fie aprins.

Apoi apasati butonul P9, Ledul SET L23 ar trebui sa fie aprins.
Reglati parametrul

Apésati butonul OK P11 pentru memorarea parametrilor

C14. FUNCTII SUPLIMENTARE

Echipamentul prezintd functii si selectii suplimentare care nu sunt vizibile pe
panou. Persoana care sudeaza nu are nevoie de aceste functii pentru o sudare
normala, dar ele pot fi o solutie in situatii de ,sudare speciald”. Aceste functii sunt
numite ,functii digitale” deoarece ele sunt accesibile prin intermediul unor selectii
digitale. Functiile sunt: Pornit / Oprit, si configurari standard sau reglabile.

a) Functiile SETUP A sunt utilizate astfel:

1. Apasati butonul Configurare 2T/4T (P12) o perioada lunga de timp

3. Alegeti numarul selectiei digitale de care aveti nevoie apasand butoanele
sageata P4 si P5

4. Modificati configurarile selectiei digitale utilizand principalul Buton R1.

5. Odata ce ati operat modificarile dorite, memorati noile configurari apasand din
nou Butonul Configurare 2T/4T (P12). Selectia digitald functioneaza

Reglajele din fabrica sunt ingrosate.
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*A = Algemeen : toepassing op alle programma’s

De fabrieksinstellingen staan vet gedrukt

*C = Common (comun): aplicabile in toate programele
Reglaje din fabrica cu text ingrosat in fundal

Indexering van de inschakeltijd (*A)

De inschakeltijd wordt geregeld in functie van de stroom — Timpul de crestere este determinat de

Dependenta curentului crestere (*C) ON valqarea ouren tult{{ - — -
A1 ’ OFF De inschakeltijd blijft op de ingestelde positie — Timpul de crestere rdméane cel reglat.
| . . L De uitdooftijd wordt geregeld in functie van de stroom — Timpul de descrestere este determinat de
ndexering van de uitdooftijd (*A) .
Dependenta curentului de descrestere (*C) ON valoa.area cqrentﬁllw - — -
A2 ’ OFF De uitdooftijd blijft op de ingestelde positie / Timpul de descrestere rdméne cel reglat
Antikleef TIG (*A) ON Antikleef TIG is geactiveerd — Anticongelant TIG pornit
A3 Anticongelant TIG (*C) OFF Antikleef TIGis gedesactiveerd — Anticongelant TIG oprit.
Antikleef gecoate [lectrode (*A) ON Antikleef gecoate elektrode is geactiveerd — Anticongelant MMA pornit
A4 Anticongelant MMA (*C) OFF Antikleef gecoate elektrode is gedesactiveerd - Anticongelant MMA oprit
VRD reductie van nullastspanning (*A) ON VRD modus : rustspanning < 35 V — Mod VRD: tensiune de mers in go/ < 35 V
Dispozitiv de reducere a tensiunii Nominale belasting spanning 63 VDC
A7 (VRD) (*C) OFF Tensiunea nominald de incarcare 63 VDC
In 2 tijden modus stopt het uitdoven door een korte druk op de trekker
Stoppen van het uitdoeven in 2 tijden ON In modul 2T, intrerupeti descresterea apdsénd rapid butonul de pornire
Intrerupere descrestere 2T Een korte druk op de trekker heeft geen enkel effect
A8 OFF Krétkie nacisniecie nie wywotuje zadnego efektu — Apdsarea rapida nu are niciun efect
A . Wanneer het lassen minder dan 3 seconden duurt, is er geen uitdoving wanneer het lassen stopt
utomatisch puntlassen ON Daca sudarea a durat mai putin de 3 Lo d tere I i dérii
Automatizare sudare de prindere . putin de 3 secunde, nu apare descrestere la oprirea Sudari
A9 OFF De automatische puntlasfunctie is gedesactiveerd — Automatizare sudare de prindere opritd
B . Wanneer de stroOm hoger is dan 100A en de inschakeltijd op 0.0s staat, is er een stijging van 0.2 s
egrenzing van de .
stroomstijgingsgraad bij sterke stroom bij d? heift van de lasstroom . <
Limitarea valorii cresterii curentului Ia Dac? curentul are pgste 100 A, iar cresterea este de 0,0 sec., apare o a doua panta de 0,2 de la
R § ON matatea curentului de sudare
curenti mari LM
A10 ’ OFF De stroom stijgt direct naar de maximum waarde — Curentul creste direct la valoarea configuratd
Gecoate elektrq de /TL G keuze met ;:Is(?;n taéan het begin van het gamma van de afstandsbediening - TIG = inceputul scalei comenzii la
gfstandsbedlenlng(A ) ON Gecoate elekirode = aan het einde van het gamma - MMA = capét de scala.
electarea metodei MMA/TIG cu - —
comanda la distanta (C*) Normale vstroo'mregsalfunctle van de afstandsbediening
A12 ’ OFF Comandd la distanta ca regulator de curent normal.
Beginstroom ON/OFF ON
A13 Céutare Arc (SearchAct) Pornit/Oprit OFF
Tijdens de inschakelduur kan de stroom worden vastgezet (in 4T en LEVEL) door op de trekker te
Functie voor stroombehoud drukken . . . .
Funcie blocare curent P?ndant la montée progressive, le courant peut étre gelé (en 4T en LEVEL) en appuyant sur la
’ ON 4chette.
9
A14 OFF Deze functie is gedesactiveerd — Functie blocare opritd
Keuze van de geheugenopslagplaats De plus en min knoppen van de fakkel worden gebruikt om de plaats in het geheugen te bepalen
met de plus/min knoppen (A*) ON Plus/Minus de pe lanterna pot fi utilizate pentru selectarea canalului de memorare.
Selectarea canalului de memorare cu
A15 butoane Plus/Minus (C*) OFF De knoppen regelen de stroom — Butoanele regleaza curentul.
Activering van de plus/min knoppen ON butoane + si — lanterna este incd activ
(A%) knoppen + en — de fakkel is nog steeds actief
A16 Activarea butoanelor Plus/Minus (C*) OFF torch Plus/Minus este activa doar atunci cand este selectatd apasand butonul.
Koelingsbeveiliging (A*) ON Beveiliging geactiveerd — Protectie curgere pornita.
A17 Protectie curgere récitor cu apd (C*) OFF Beveiliging gedesactiveerd — Protectie curgere oprita
AUTO koeling (A*) ON Automatische inschakeling geactiveerd — Comanda automata pornita
A19 Comandé automata récitor cu apa (C*) OFF De koeling werkt voortdurend — Récitorul cu apd functioneaza constant
Watertemperatuur beveiliging (A*) ON De watertemperatuur beveiliging is geactiveerd — Protectie temperaturd récitor cu apd selectata.
Protectie temperatura récitor cu apa De watertemperatuur beveiliging is niet actief De watertemperatuur beveiliging is niet actief —
A20 (CY OFF Protectie temperaturd oprita.
A . . Automatische herkenning geactiveerd, regelingen zijn niet mogelijk indien niet aangesloten
utomatische herkenning van de ON Recunoast fomats s J fe fi selectatd dacs i fat
o . stere automata pornita, comanda nu poate fi selectata daca nu este conectata
afstandsbediening (A") Automatische herkenning gedesactiveerd, regelingen zijn mogelijk ook wanneer deze niet is
Recunoqgterg autorpata; dispozitiv de aangesloten 99 » Tegelingen z| gell
A21 comandd la distanfa (') OFF Recunoastere automata Pornita/Opritd. Comanda poate fi selectatd chiar dacd nu este conectata
Eindstand ON* Definitieve niveau modus geactiveerd 4™ LEVEL / Final level activated mode 4™ LEVEL
A22 Arc coadd OFF** Final Step Off modus LEVEL / Final Step Off mode LEVEL

b) De speciale functies staan onder SETUPB-C-D-enE:

1. Druk tegelijk en langdurig op de functies 2T / 4T (P12) en terug (P6)

2. Kies de gewenste SETUP : A—- B — C — D - of E via een druk op de toets 2T / 4T (P12).
3. Kies het nummer van de digitale functie aan de hand van de pijities P4 — P5.

4. Wijzig de instelling van deze functie aan de hand van de hoofdknop R1

5. Na uitvoering van de wijziging, kan de nieuwe instelling worden opgeslagen door

nogmaals te drukken op 2T / 4T (P12) - digitale functies.
De fabrieksinstellingen worden vetgedrukt weergegeven.

b) Functiile desfagurate suntin SETUPB-C-D-siE:

1. Apasati simultan si lung functiile 2T / 4T (P12) si inapoi (P6)

2. Alegeti functia SETUP dorita&: A—-B-C-D-sauE
apasand tasta 2T / 4T (P12).

3. Alegeti numarul functiei digitale apasand sagetile P4 - P5.

4. Schimbati reglarea acestei funcii utilizand butonul principal R1

5. Odata realizata modificarea, salvati noua reglare apasand din nou
butonul 2T / 4T (P12) functii digitale.

Reglarile din fabrica sunt indicate cu ajutorul unor caractere mari.

|
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SETUP « B » TIG DIVERS /
Ontstekingsstroom TIG PAC 20 Fabrieksinstelling 20A / Reglare fabrica 20A
B1 Curent de amorsare TIG PAC 3...230 Regelbaar van 3 tot 230A / Ajutabil de la 3 la 230A
Duur van de hoge ontstekingsfrequentie HF 1.0 Fabrieksinstelling 1S / Reglare fabricé 1S
B2 Duratd de inalta frecventd de amorsare HF 0.2..2.0 Regelbaar van 0,1 tot 2S / Ajutabil de la 0,1 la 2S
«Natuurlijk » ophouden van de boog tiidens het 10 Fabrieksinstelling 10% van de lasstroom / Reglare fabricé 10% din curentul de sudare
B3 doven 5..10 Regelbaar van 5 tot 40% van de lasstroom / Ajustabil de la 5 la 40% din curentul de sudare
Oprire « naturald » a arcului in timpul stingerii
OFF Fabrieksinstelling / Reglari fabrica
B5 Fabrieksinstellingen / Reglari fabrica PAN Fabrieksinstellingen en opslag van de programma’s /
Reglare fabrica si memorarea programelor
ALL Fabrieksinstellingen en RAZ van de programma’s / Reglare fabrica si RAZ programe
1 Dezelfde snelheid als A10 (beperking van de toenameduur) /
B6 Doofmethoden / Metode de stingere Aceeasi viteza ca si A10 (limitarea timpului de crestere)
2 In functie van de doofparameters / In functie de parametrii de stingere
3 Geen doving / Lipsa stingere
OFF Fabrieksinstelling / Reglari fabrica
B7 Niet-ineaire doving / Stingere non liniara 0...50 Regelbaar 0...50% van de lasstroom / Ajustabil 0...50% din curentul de sudare
Trekkertiid (citostep pu 4T level) 0.4 Fabrieksinstelling 0,4s / Reglare fabrica 0,4s
B8 Timp declangator (citostep pu 4T level) 0.3...1.0 Regelbaar 0,3...1,0s / Ajustabil 0,3...1,0s
Uitschakeling van de koelgroep [ah et lassen OFF Fabrieksinstelling 4mn / Reglare fabricé 4mn
B9 Oprire grup de racire dupa sudare ON Fabrieksinstelling 30s / Reglare fabrica 30s
Selectie van het « kaliber » van de punttijd OFF Fabrieksinstelling 0,0...15,0s — pas 0,1s / Reglare fabrica 0,0...15,0s — pas 0,1s
B10 Selectare « calibru » imp punct ON Qu0...150s - pas 1s/ Ou 0...150s — pas 1s
MMA: Boogsterkte / MMA : Arc fortat 0 Fabrieksinstelling / Reglari fabrica
B11 -9..0..9 Regelbaar -9 = soft arc, 9 = rough arc / Ajustabil -9 = soft arc, 9 = rough arc
Startstroom MMA (Hot Start) 0 Fabrieksinstelling / Reglari fabrica
B12 Curent de demarare MMA (Hot Start) 9..0..9 Regelbaar -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun /
Ajustabil 9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
Startstroom MMA (Hot Start) 10 Fabrieksinstelling 10% van de lasstroom / Reglare fabricd 10% din curentul de sudare
B13 Curent de demarare TIG (Hot Start) OFF Minimale stroom / Curent minim
5...40 Regelbaar van 5 tot 40% van de lasstroom / Ajustabil 5... 40% din curentul de sudare
Weergaveduur van de parameters 5.0 Fabrieksinstelling 5,0s / Reglare fabrica 5,0s
B14 Timp afigare parametri 1.0...20.0 Regelbaar van 1,0 tot 20,0s / Ajustabil 1,0 ... 20,0s
Cyclus 2T: Duur van de Hot Start (startstroom) 1.0 Fabrieksinstelling 1,0s / Reglare fabrica 1,0s
B15 Ciclu 2T : Timp Hot Start (curent de demarare) 0.1...5.0 Regelbaar van 1,0 tot 5,0s / Ajustabil 1,0 ... 5,0s

SETUP « C » et « D » (Mini / Maxi)

Minimale voorgastid 0.0 Fabrieksinstelling 0,0s / Reglare fabrica 0,0s

C1 Timp de pre-gaz minim 0.0...2.0 Regelbaar van 0 tot 2s / Ajustabil de la 0 la 2s
Minimale nagastiid 1.0 Fabrieksinstelling 1,0s / Reglare fabrica 1,0s

C7 Timp de post-gaz minim 0...10 Regelbaar van 0 tot 10s / Ajustabil de la 0 la 10s
Minimale balansregeling -80 Fabrieksinstelling -80% / Reglare fabricé -80%

C16 | Reglare oscilatie minima -80...-10 Regelbaar van -80% tot -10% / Ajustabil de la -80% la -10%
Maximale voorgastijd 1 Fabrieksinstelling 1s / Reglare fabrica 1s

D1 Timp de pre-gaz maxim 0...10 Regelbaar van 0 tot 10s / Ajustabil de la 0 la 10s
Maximale nagastijd 30 Fabrieksinstelling 30s / Reglare fabrica 30s

D7 Timp de post-gaz maxim 15...150 Regelbaar van 15 tot 150s / Ajustabil de la 15 la 150s
Maximale balansregeling 10 Fabrieksinstelling 10% / Reglare fabrica 10%

D16 | Reglare oscilatie maxima 0..20 Regelbaar van 0 tot 120% / Ajustabil de la 0 la 120%

SETUP « E » Mode AC et MIX

Frequentie in AC-modus 60 Fabrieksinstelling 60 Hz / Reglare fabrica 60 Hz

E1 Frecventa in mod CA 50...250 Regelbaar van 50 tot 250 Hz / Ajutabil de la 50 la 250 Hz
Vorm van het AC-signaal Sqr Signal carré

E2 Forma semnalului CA Sin Forme sinusoidale
Continue component van het AC- 5 Fabrieksinstelling 5 A / Reglare fabrica 5 A

E3 signaal / Componenta continua a 5..20 Regelbaar van 5 tot 20 A / Ajutabil de la 5 la 20 A
semnalului CA
Standaardbalans 25 Fabrieksinstelling -25 % / Reglare fabrica -25 %

E4 Oscilatie implicita -50...10 Regelbaar van -50 tot 10 % / Ajutabil de la 50 la 10%
Eerste negatieve alterantie in AC- 100 Fabrieksinstelling 100 % / Reglare fabrica 100 %

E5 modus / Prima altemantd negativa in 100...500 Regelbaar van 100 tot 500 % (Max 240 A) / Ajutabil de la 100 la 500 % (Max 240 A)
mod CA
Eerste positieve altemantie in AC> 50 Fabrieksinstelling 50 % / Reglare fabrica 50 %

E6 modus / Prima altemantd pozitiva in 30...150 Regelbaar van 30 tot 150 % (Max 240 A) / Ajutabil de la 30 la 150 % (Max 240 A)
mod CA
Ontstekingstijd bij positieve altemantie 10 Fabrieksinstelling 10 ms / Reglare fabrica 10 ms

E7 Timp de amorsare pe altemanta 0...20 Regelbaar van 0 tot 20 ms / Ajutabil de la 0 la 20 ms
pozitiva
Totale ontstekingsduur 0.20 Fabrieksinstelling 0,20 s / Reglare fabrica 0,20 s

E8 Timp total de amorsare 0.01...1,0 Regelbaar van 0,01 tot 1,0 s / Ajutabil de la 0,01 Ia 1,0s
Duur van de TIG MIX-cyclus 0.6 Fabrieksinstelling 0,6 s / Reglare fabrica 0,6 s

AIR LIQUIDE
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E9 Durata ciclului TIG MIX 0.1..1,0 Regelbaar van 0,1 tot 1 s / Ajutabil de la 0,1 la 1s
Cyclische DC/AC-verhouding in TIG 50 Fabrieksinstelling 50 % / Reglare fabricd 50 %
E10 Raport ciclic CC/CAIn TIG 10...90 Regelbaar van 10 tot 90 % / Ajutabil de la 10 la 90 %
DC-spanningsniveau in TIG MIX 100 Fabrieksinstelling 100 % / Reglare fabrica 100 %
E1 Nivel de curent CC in TIG MIX 50...150 Regelbaar van 50 tot 150 % / Ajutabil de la 50 la 150 %
Duur van ““geringe dikte” punt 10 Fabrieksinstelling 10 ms / Reglare fabrica 10 ms
E12 Durata punctului « grosime mica » 1...200 Regelbaar van 1 tot 200 ms / Ajutabil de la 1 la 200 ms
C15. COOLERTIG 2 ET Il C15. COOLERTIG 2 ET Il

De koeler COOLERTIG wordt aangedreven door de stroombron.
De pomp treedt automatisch in werking bij het starten van de
laswerkzaamheden. Ga hiervoor als volgt tewerk:

1. De bron inschakelen.

2. Het peil van de koelvioeistof en het aanvoerdebiet van
het reservoir controleren; indien nodig vloeistof
toevoegen.

3. Indien u een vioeistofgekoelde toorts gebruikt, kunt u
ze vullen door langer dan 2 seconden op de toets
WATERIN P7 te drukken.

De pomp blijft nog 5 minuten na het einde van de
laswerkzaamheden werken, om het water op dezelfde temperatuur
als die van het apparaat te brengen. Hierdoor beperkt men de
onderhoudsfrequentie.

OVERVERHITTING

Wanneer de temperatuurcontrole-inrichting oververhitting van de
koelvioeistof detecteert, gaat het controlelampje voor
oververhitting branden, de machine stopt en op het beeldscherm
verschijnt COOLER. De ventilator koelt het water en van zodra
het controlelampje weer uitgaat, kunt u verder lassen.

WATERPEIL

Wanneer het waterdebiet geblokkeerd is, verschijnt COOLER op
het display.

C16. FOUTMELDINGEN

ERR 3 Netspanning buiten de limieten +15/-15 Controleer de voedingsspanning
ERR 4 Oververhitting van de generator Controleer de luchtcirculatie en laat het

toestel afkoelen

ERR 6 Secondaire spanning hoger dan 100V, het toestel uit- en terug inschakelen,
indien het probleem blijft duren, contact opnemen met de technische dienst.

Dispozitivul de racire COOLERTIG este comandat prin sursa de
curent. Pompa intré in functiune automat cand incepe sudarea.
Procedati dupa cum urmeaza :

1. Conectati sursa.

2. Verificati nivelul lichidului de racire si debitul de
sosire la rezervor, adaugati lichid daca este necesar.

3. Daca utilizati un bec de sudura cu racire cu lichid, il
puteti umple apasénd tasta WATERIN P7 timp de
2 secunde.

Pompa continua sa functioneze timp de 5 minute dupa oprirea
sudarii pentru a aduce temperatura apei la temperatura
aparatului. Aceasta reduce frecventa de intretinere.

SUPRAINCALZIRE

Becul de semnalizare a supraincalzirii se aprinde, aparatul se
opreste i afisajul indicda COOLER cand dispozitivul de control al
temperaturii a detectat o supraincalzire a lichidului de racire.
Ventilatorul raceste apa si cand becul de semnalizare se stinge,
puteti suda din nou.

NIVELUL APEI
Afisajul indica COOLER cand debitul apei este blocat.

C16. MESAJES DE EROARE

Tensiune retea in afara limitei +15 / -15. Verificati tensiunea de alimentare
Supraincalzirea generatorului. Verificati circulatia aerului si ldsati instalatia

sa se raceasca.
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Tensiune secundara mai mare de 100V, inchideti si deschideti din nou
instalatia, daca problema persista, consultati departamentul de asistenta
tehnica.
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D — ONDERHOUD/ VERVANGSTUKKEN
D1 - ONDERHOUD

Ondanks de robuustheid van de PRESTOTIG 240 et 310 AC/DC vereist het in goede
staat houden van de generator een minimum aan onderhoud.

De frequentie van het onderhoud hangt af van het gebruiksomstandigheden (min of
meer stoffig lokaal, min of meer intensief gebruik, enz.).

De acties hieronder beschreven worden gemiddeld één tot tweemaal per jaar
uitgevoerd.

Ontstof het toestel, indien mogelijk met een stofzuiger of blazer met droge
gecomprimeerde lucht (na legen van slangen en tank).

Controleer de verschillende aansluitingen. Controleer of ze voldoende diep vastzitten.

Controleer in het bijzonder de secondaire mondstukken waarop de laskabels worden
aangesloten. Het is uiterst belangrijk dat de mondstukken juist zijn aangespannen
voor een goed elektrisch contact en om oververhitting van de aansluitingen te
vermijden.
Controleer eerst de volgende punten bij elke inschakeling of bij defect :

De netaansluiting

De gasaansluiting

De aanwezigheid van de aardingsklem of het te lassen stuk

De staat van de toorts en uitrusting.

D —iNTRE'!'INERE | PIESE DE SCHIMB
D1 - ASISTENTA TEHNICA

In ciuda caracterului robust al echipamentului PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC, este
necesara o intretinere minima pentru pastrarea sursei de alimentare in stare
corespunzatoare.

Frecventa operatiunilor de intretinere depinde de conditiile de operare (cantitatea de
praf in zona de lucru, intensitatea utilizarii, etc.).

De regula, operatiunile descrise mai jos pot fi derulate o data sau de doua ori pe an.

Curatati praful de pe echipament daca este posibil cu ajutorul unui aspirator sau al
suflarii cu aer comprimat (dupa drenarea furtunurilor si a rezervorului).

Inspectati toate conexiunile. Asigurati-va ca sunt bine stranse. Acordati o atentie
deosebita starii bornelor secundare la care sunt conectate cablurile de sudare. Aceste
borne trebuie sé fie stranse corespunzétor pentru a garanta un contact electric corect
si pentru a evita supraincalzirea conexiunilor.

Acestea vor fi verificate cu prioritate la fiecare pornire sau in cazuri de defectiune:
conectarea la retea
conectarea la gaz
prezenta clemei de masa pe piesa de lucru
Starea pistoletului si a accesoriilor sale.

OPGELET
Een stilstaande ventilator is niet noodzakelijkerwijze defect
vermits deze thermisch wordt aangedreven

ATENTIE
Daca ventilatoarele sunt oprite, acest lucru nu semnaleaza
o defectiune, ventilatoarele fiind cuplate termic.

Enkel bevoegde personen mogen herstellingen en onderhoud op
het toestel uitvoeren

> B>

OPGELET . KIENTE
I . Asigurati-va ca echipamentul este deconectat de la sursa
Controleer of de machine niet meer op het net is aangesloten iy N A
" de alimentare in momentul efectuarii lucrarilor de
voor eventueel onderhoud POV
intretinere..
OPGELET ATENTIE

Doar persoanele autorizate pot efectua lucréri de reparatie
si intretinere la acest echipament.

> B >

D2 - INTERNE
BEVEILIGINGEN VAN HET

TOESTEL

BEVEILIGING BIJ OVERVERHITTING

Het gele verklikkerlampje L2 licht op en het
toestel stopt bij oververhitting.

Het toestel kan oververhitten bij langdurig
werken met stroom hoger dan 100 % van de
werkingsfactor of wanneer de circulatie van de
koelingslucht wordt verhinderd.

BEVEILIGING TEGEN OVERSPANNINGEN IN
DE HOOFDVOEDING

Indien de overspanningen in de hoofdvoeding
belangrijk genoeg zijn (lampje L3) om schade
aan het toestel te veroorzaken, wordt de voeding
van het toestel onmiddellijk onderbroken.

Indien de overspanningen kortstondig zijn,
veroorzaken deze kortstondige
stroomonderbrekeingen. Het lampje op het
paneel dat te hoge of te lage spanning aangeeft
licht op tijdens een lange periode van
overspanning.

HET ONDERHOUDSGEDEELTE IS BESTEMD
VOOR HERSTELLERS EN BEVOEGDE
PERSONEN

A s = =

D2 - DISPOZITIVE INTERNE
DE SIGURANTA A

ECHIPAMENTULUI

PREVENIREA SUPRAINCALZIRII

Daca echipamentul se supraincalzeste, becul
galben de avertizare L2 se aprinde, iar
echipamentul se opreste.

Echipamentul se poate supraincalzi daca este
utilizat o perioada lunga de timp cu un ciclu
de functionare de peste 100 % sau daca
circulatia aerului este obstructionata.

PROTECTIA LA SUPRATENSIUNEA DE LA
RETEAUA DE ALIMENTARE

Daca supratensiunile de la reteaua de
alimentare (led L3) sunt destul de mari incat
sa deterioreze echipamentul, alimentarea
echipamentului este intrerupta imediat.

Daca supratensiunile au o durata scurta de
timp, ele se vor manifesta sub forma unor mici
intreruperi de alimentare. Becul de
supratensiune si cadere de tensiune de pe
panou se va aprinde in eventualitatea unei
supratensiuni de lunga durata.

SECTIUNEA DE INTRETINERE SE ADRESEAZA
PERSONALULUI ACREDITAT $I DEPANATORILOR

@

MIX

@

DC-
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D3 - VERVANGSTUKKEN

(voir page 111-114)

PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC - REF. W000275843

D3 - PIESE DE SCHIMB

(voir page 111-114)

PRESTOTIG 240 | PRESTOTIG 310
ACIDC ACIDC
REF. W000275843 | REF. W000278469

ODNOSNIK | REFERENCE BENAMING REPIPOZ. DENUMIRE
W000276213 | W000279494 |HOOFDTRANSFORMATOR 1 |[TRANSFORMATOR PRINCIPAL + FERITE
W000276214 REDUCEERKLEP 2 |CORECTIE FACTOR PUTERE (PFC)- REACTANTA

W000279507 _|[FILTERKAART 2005 2 |PLACAFILTRU 2005
W000276215 | WO000279496 |HF TRANSFORMATOR 3 |TRANSFORMATOR DE APRINDERE
W000276216 | WO000279497 |HOOFDCIRCUITKAART 4 |PLACA CIRCUIT PRINCIPAL
W000276217 IGBT SET 5  |SETIGBT
W000276218 PFC KAART Z004 6 |PLACA PFC Z004

W000279495 |PRIMAIRE DIODEKAART Z004 6 |PLACADIODA PRIMARA Z004
WO000276219 | WO000279499 |SECUNDAIRE DIODE KAART 7 |PLACA DIODE SECUNDAR
W000276220 DIODE SET 5X60A 8 |SET DIODE 560 A
W000276221 | WO000279502 |[OMVORMER KAART 9 |PLACA INVERTOR
W000276222 2003 IGBT SET 10 [SET IGBT 2003
W000276223 V65 IGBT SET 11 |SETIGBT V65
W000276224 | W000279500 |HF A001 KAART 12 |PLACA DE APRINDERE AQ01
W000276225 | WO000279501 |A001 CONTROLEKAART 13 |PLACA DE COMANDA AQ01
W000276226 | WO000276226 |MAGNETISCHE ELEKTROKLEP 14 |SUPAPA CU MAGNET VO
W000276227 | WO000279504 |NTERFACE KAART 15 |PLACA INTERFATA
W000276228 | WO000279505 |HULPBRONKAART 16 |PLACA SURSA AUXILIARA
W000276229 - CONDENSATOR 2X10NF/250VAC | 34 |CONDENSATOR 2X10NF/250VAC
W000264338 | WO000279498 VENTILATOR 17 |VENTILATOR
woo0276699 | WO00279512  lppnep, 18 |PANOU
wooo276700 | W000279508 |isp 19 |cAPOTA
W000276232 7004 KAARTSET 20 |SET REPARATIE PLACA PFC 2004
WO000276696 | WO000276696 ICONNECTOR TREKKER 21 |CONECTOR DECLANSATOR
W000276697 | WO000276697 |[CONNECTOR AFSTANDSBEDIENING | 22 |CONECTOR IDC
W000264995 | WO000264995 (CONNECTOR 50 mm 23 |CONECTOR 50 mm?
W000276698 | W000276698 [GASAANSLUITING M12 x 100 24  [RACORD GAZM12x 100
Wo000265013 | W000265013 |y ANS| UITING VAN GASSLANG 25  |RACORD TFAVA GAZ
Wo00264436 | WO00BT0916  |oornc ot o o6 |INTRERUPATOR PRINCIPAL
W000276701 | W000276701 ACHTERPANEEL o7  [PANOUPOSTERIOR
W000276702 | WO000276702 |FRONTPANEEL 28 |PANOUFRONTAL
W000276703 | W000276703 |BESCHERMENDE AFDEKKING 29  [CAPACDEPROTECTIE
W000352038 | W000352038 |KNOP 30 [BUTON
W000352088 | W000352088 |BLAUWE KAP 31 [CAPACALBASTRU
WO000276704 | Wo00276704 |BLOKKAGEPIN 52 |CUIDEBLOCARE
W000276705 | Woooz7705 |PLASTIEK JUMPER 33 |ELEMENT DE LEGATURA DIN PLASTIC
WO000275427 | WO000275427 |ROUE DE CHARIOT - |WHEEL FOR TROLLEY

| AIR LIQUIDE
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COOLERTIG 2 (PRESTOTIG 240 AC/DC) - REF. W000275844

COOLERTIG 2
(voir page 112)

1:230 VAC 1:230 VAC

2 : Connecteur de commande 2 : Control connector

3 : Mise a la terre 3 : Earth
Seulement les personnes Only authorized people
habilitées peuvent faire ces A is allowed to install

branchements électriques these electrical connections

BENAMING REPIPOZ.| ODNOSNIK DENUMIRE

RADIATOR 1 W000265354 |RADIATOR
TANK37L 2 W000265358 | REZERVOR, 3.7L
FRONTPANEEL COOLERTIG 2 3 wo00276235 |PANOU FRONTAL - COOLERTIG 2
ACHTERPANEEL — COOLERTIG 2 4 Wo00276236 _|PANOU POSTERIOR — COOLERTIG 2

ULDOP 5 W000265357 _|CAPAC DE UMPLERE

ULSLANG 5 Wo00265348 _|FURTUN DE UMPLERE
DICHTING 10MM ; W000265350 |GARNITURA, 10mm
SNELVERBINDING 1/8 8 000265349 |CONECTOR RAPID 1/8
BOCHTSTUK 1/8-1/8 9 Wo00276242 |RACORD COT 1/8-178
INTERNE SLANGAANSLUITING 178 10 Wo00276243 |CONECTOR FURTUN INTERIOR 178
RUBBER SLANGAANSLUITING 1/8 1 W000265351 |CONECTOR FURTUN CAUCIUC 1/8
INTERNE SILICONENSLANG 5/8 12 Woo00276245 |FURTUN SILICON INTERIOR 518
RUBBER SLANG 10117 13 Wo00265364 _|FURTUN CAUCIUC 10717
POMPKLEP 1 Woo0276247 |SUPAPA P?MPA ,
POMPDICHTING 15 Woo0z76248 _|GARNITURA PONPA
A00T CONTROLEKAART — COOLERTIG PLACA DE CONTROL A001 — COOLERTIG 2
o 16 W000276249 ]
POMP 17 wooo276250 |TOMPA

ENTILATOR 119X119X38 24VDC 18 W000264435 |VENTILATOR 119X119X38 24VCC
TRANSFORMATOR COOLERTIG 2 19 Woo0276252 _|TRANSFORMATOR — COOLERTIG 2
UMPER VOOR COOLERTIG 2 20 Wo00276706 _|ELEMENT DE LEGATURA PENTRU COOLERTIG 2

\
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COOLERTIG 2
(voir page 112)
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COOLERTIG Il

(voir page 115)

COOLERTIG Il (PRESTOTIG 310 AC/DC) - REF. W000278471

— 5

COOLERTIG Il

(see page 115)

2.
1.
1. Cable de commande 1. Control connector
2. Mise a la terre 2. Protective earth
DESIGNATION REP | REFERENCE DESIGNATION
RADIATOR 1 W000265354 | RADIATOR
TANK 3,7 L 2 W000265358 |REZERVOR, 371
FRONTPANEEL COOLERTIG 3 W000276235 |PANOU FRONTAL - COOLERTIG
ACHTERPANEEL — COOLERTIG 4 Wo00276236 |PANOU POSTERIOR - COOLERTIG
VULDOP 5 W000265357 |CAPAC DE UMPLERE
VULSLANG A Wo00265348 |FURTUN DE UMPLERE
DICHTING 10MM . W000265350 |GARNITURA, 10mm
SNELVERBINDING 1/8 8 W000265349 [CONECTORRAPID 1/8
BOCHTSTUK 1/8-1/8 9 Woo0276242 |RACORD COT 1/8-1/8
INTERNE SLANGAANSLUITING 1/8 10 W000276243 ICONECTOR FURTUN INTERIOR 1/8
RUBBER SLANGAANSLUITING 1/8 1 W000265351 |CONECTOR FURTUN CAUCIUC 1/8
SCHOKBREKER + SLANG 12 W000279590 |AMORTIZOR + TUB
RUBBER SLANG 10117 13 W000265364 _|FURTUN CAUCIUC 10/17
POMPKLEP 14 Woooz76247 [SUPAPAPOVPA
POMPDICHTING 15 Woo00276248 |GARNITUR POMPA
CONTROLEKAART A001 COOLERTIG 16 W000279515 _|PLACA CONTROL A001 COOLERTIG
POMP 17 wooo276250 [POMPA
VENTILATOR 119X119X38 24VDC 18 W000164435 |VENTILATOR 119X119X38 24VCC
JUMPER VOOR COOLERTIG 20 W000276706 |ELEMENT DE LEGATURA PENTRU COOLERTIG
LINKER ZIJPANEEL 21 000279516 |PANOU LATERAL STANGA
RECHTER ZIJPANEEL 22 W000279517 |PANOU LATERAL DREAPTA

AIR LIQUIDE
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OPTIES

Regeling van de lasstroom MMA / TIG,

regelbereik 0-9.

Als u wilt aanpassen van de lasstroom met behulp van
een afstandsbediening moet je de knop en selecteer
SET-UP verbinden. Het kliklampje L26 bevindt zich op
de afstandsbediening. Houd de SELECT-toets toets op
de afstandsbediening (SET-UP-toets) de bepaling van
de grenzen van de aanpassing bereik van de
afstandsbediening

De voetschakelaar wordt gebruiktin FP1 TIG Time 2.
De aanpassing bereik van instelbare parameters:

de minimale waarde. Het bereik is geselecteerd met behulp
van de knop paneel functies wanneer het pedaal is niet druk,
het digitale display geeft ‘LO".

De maximale waarde van het bereik wordt op dezelfde wijze
geselecteerd door langdurig te drukken op de knop SET-UP
van het functiepaneel, de digitale display geeft “HI” weer.

Het lassen sequentie kan beginnen met lichte druk op het
pedaal. De boog is opgericht met het huidige minimum. De
lasstroom bereikt de maximale waarde. \Wanneer neerwaartse
druk wordt uitgeoefend op het pedaal. De boog wordt gedoofd
wanneer het pedaal wordt losgelaten.

Herhaal zonodig opnieuw

VERRIJDBARE OPTIE VOOR GENERATOR EN
TOEBEHOREN, (T3)

Trolley (T3) voor gemakkelijke verplaatsing van de
PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC generator met
gascilinder

RC1
5m : Ref: W000263311
10

m : Ref: W000270324

FP1
Ref: W000263313

T3
Ref: W000277087

AIR LIQUIDE
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OPTIUNI

Reglare curent de sudare MMA / TIG, gama 0-9

Daca doriti sa reglati Curent de sudare cu ajutorul unei
telecomentzi care aveti nevoie pentru a va conecta buton
si selectati SET-UP. Martorul L26 se pozitioneaza pe
comanda la distanta. Mentineti apasata tasta selecta
tasta de control de la distantd (SET-UP buton) pentru a
defini limitele Interval de reglare de control de la distanta

FOOTSWITCH este utilizat in FP1 TIG Time 2.
Interval de reglare a parametrilor reglabil:

valoarea minima. Gama este selectat utilizand functiile
butonul de panouri, la pedala nu este sub presiune,
ecran digital indica ,LO".

Valoarea maxima a plajei este selectata in acelasi mod
apasand lung tasta SET-UP de pe panoul de funcii, afisorul
digital indica “HI".

Secventa de sudare pot incepe cu presiune ugoara pe
pedald. ARC este stabilita cu minim de curent. De
sudare actual atinge valoarea maxima. Atunci cand
presiunea in jos este exercitata pe pedala. Arc se stinge
atunci cand pedalei este eliberat.

Se repeta din nou, daca este necesar.

OPTIUNE DE TRANSPORT PE ROTI PENTRU SURSA
DE ALIMENTARE $I ACCESORII, (T3)

Caruciorul (T3) reprezinta un mijloc confortabil de

transport pentru sursa de alimentare PRESTOTIG 240 &
310 AC/DC si un cilindru de gaz.
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A - TENIKEZ NAHPOOOPIEX
A1. TIAPOYSIAZH THE ETKATASTAZHE

H PRESTOTIG 240 AC/DC civai pia yevviTpia TOTIOU «OVOQAGIKOU QVTIOTPOPEDN
yia ouykoAAnan 16gou, pe T péBodo AC/DC TIG kai pe T péBodo emkaAuppévou
nAektpodiou, yia un kpaparomoinuévo xdAuBa, avogeidwto xaAuBa kar aAoupivio.

H PRESTOTIG 310 AC/DC ivan pia yevwrtpia TUTIOU «TPIPACIKOU QVTIGTPOGERN Yia
OUYKGMnan 16¢ou, auykdMnaon TIG AC/DC kai auykdMnon emkahuppévou nAektpodiou,
O€ | Kpapamooinuévo xauBa, avogeidwro xaAuBa kai ahoupivio.

O1 ouokeuég PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC 1pogodotolvial avtioToixa amo
povo@aaikd diktuo 230V (PRESTOTIG 240) fy amo6 1pIgaciké diktuo 400V
(PRESTOTIG 310) ka1 mapéxouv aTnv £6080 auvexég 1 evaAAATOOUEVO PEUNAL.

A - OBLLAA UHOOPMALIUA

A1. ONMUCAHUE YCTAHOBKH

PRESTOTIG 240 NEPEMEHHOIO/MOCTOAHHOIO TOKA sinsietcs
MHBPETEPHbIM OAHOMA3HBIM UCTOYHWUKOM MUTAHUS ANS JYrOBO CBapKU
BONbhHPaMOBLIM 3MEKTPOAOM B CPEAE MHEPTHOTO ra3a, a Takke AyroBoN CBapKy
MOKPbITHIM 3NIEKTPOLOM HENWUIMPOBAHHON CTani, HEPXXaBEHLLEH CTanu niu
anOMUHKS.

PRESTOTIG 310 AC/DC (nepemeHHOro/MoCTOSHHOTO ToKa) — 3T0 reHeparTop Tna
«TpexcasHoro uHBepTEpay ANs [yrosoii ceapky. MpeaHasHaueH ans ayrosoii (TIG) ceapku
BOrb(PPaMOBbIM SMEKTPOLOM B CPEE MHEPTHOMO ra3a, a TakKe Arsi CBAPKY MOKPLITLIMM
3MeKTPOAAMM OBbIKHOBEHHOI CTaMM, HEPKaBEIOLLIEN CTanM 1 aroMUHIS.

Ycrpoitctea PRESTOTIG 310 AC/DC (nepeMeHHOro/MOCTOSHHOTO ToKa) 3anuTbIBaeTes OT
opHodhasHol cet (PRESTOTIG 240) unm ot TpexdasHoit cetn 400B (PRESTOTIG
310) 1 BblgaeT Ha BbIXOZE NOCTOSIHHbINA UMW NEPEMEHHBIN TOK.

MNEPIEXOMENA TOY ZET ZYTKOAAHEZHE
= yewn1pia PRESTOTIG 240 ) 310 AC/DC

COLOEPXUMOE CBAPOYHOIO AMMAPATA
= Mctounnk nutaHns PRESTOTIG 240 unmn 310 AC/DC
nepemMeHHOro/MoCTOSHHOIO Toka

= kahwdio Tpopodoaiag uAKoug Sm = JneKTpudeckni kabenb ANnHOM 5 M
= Kahwdio yeiwang 50mm? kai pAkoug 3 m pe Aapida yeiwang = Kabenb 3a3emnenus 3m 50MM2 ¢ 3aXMMOM 3a3eMINEHNS
=4 €UKapTITOG CWAAVAG agpiou prikoug 1.5m pe ouvdéopoug =4 [a30BbIi WNAHT 1,5M C PUTUHIaMK

= VHCTpYKumMM No 6€30MacHOCTH, aKCINyaTaLymmn U TEXHUYECKoMY
obcnyxvBaHuio

A2. ONUCAHUE NULEBOW W 3AOHEN MAHENU
(¢~Cm. C1p 110)

= TrakéTo odnylwv acaleiag, xpiong Kai ouvtipnong

A2. NEPIFPA®H NMPOZOWHZ KAI MIZQ OWHZ

(6~viz. STRANA 110)

Nivakag pubpioewv | 18

Ymodox1 xelpiopou okavdaing 5B | 21

Ymodoxr GUOKEURS TNAexeIpIoUOU | 22

Ymodoyn dinse (-) kahwdiou yeiwang (apiotepd) | 23
Ymodox dinse (+) Ta1uTidag nAektpodiou (degid) | 23
Pakép €€6dou aepiou | 24

Pakop €106dou agpiou | 25

Aiakémng onloff | 26

MaHenw ycTaHoBKM

5B ans ynpaBneHusCryCKOBbIM KPIOYKOM

He3n0 Anst NOAKIOYEHNS NyNbTa AUCTAHLIMOHHOIO YNpaBneHus
[epxatens anektpoga (-)pasvem “dinse”

lpoBog 3a3emnenus (+) pasbem “dinse”

CoepvHeHMe Bbinycka rasa

MoaBoasAwuMi natpybok rasa

Boikntoyatens Bkn./Bbikn.

A3. NMEPIFPA®H TOY MNINAKA PYOMIZEQN A3. ONMUCAHUE NAHENN YCTAHOBKHU

(6--viz. STRANA 117 - 118) (¢~Cm. CTp 117 - 118)

TIG : emAoyn auykdMnang TIG (AC)-(MIX) (DC-)-(DC+) TIG (nyroBas BonbghpamMoBbIM 3MEKTPOAOM B CpPeAe MHEPTHOTO rasa): Belbop

MeToza cBapku (MepMeHHblit)-(CMeLuaHHbIi)-(MocTosHHbIR-)-(TMoCTOSHHBIR)

MMA : emAoyn auykdAAnang pe emkaAuppévo nAektpddio (AC)-(DC-)-(DC+) MMA (pyuHas gyroBasi): Bbloop CBapKy MOKPbITHIM 3MIEKTPOAOM
(MepmeHHbIit)- (MocTosHHbIR-)-(TTOCTOSHHBIA)
KYKAOQZ : MiéaTe aUvTopa yia ypriyopn puBpion f Taparetayéva yia CYCLE (ycraHoBka): HaxmuTe KpaTKOBpEMEHHO Anst ObICTPOMN YCTAHOBKM
yneiakn puBuion unm
MPOHIOYMENO : MetdBaon atnv rponyoUpevn pUBUIaN QVTIKEIEVOU PREVIOUS (npegblayLmit): MepemelyaeT Ha npeablayLLui nyHKT
(KYKAOZ ka1 PYOMIZH) perynuposaHus (LUK 1 YCTAHOBKA)
EMOMENO : MeréBaon atnv emdpevn pubuion avrikeipévou (KYKAOZ kai NEXT (cnepytowmit): MepemelLaeT Ha cnieayioLui MyHKT yctaHoBky (LIVKI

PYGMIZH) 1 YCTAHOBKA)
EMNIZTPO®H : EmBeBaiwon tng pubuiabeioag Tipng kai ££0d0g amo To pevold RETURN (Bo3spar): MoaTeepxaeHe BbIOPaHHOM BENMYNHBI U BBIXOA C
puBuiong YCTaHOBKM

Emihoyn peBddou évauang : TIG HF (uyiouyvn) i TIG PAC (pe emagr) Bbibop meTopa 3axuranus ayru: TIG (gyroBas BOnbpaMoBbIM 3NEKTPOAOM
B CPpe/ie MHEPTHOrO rasa) BbicokoyactoTHoe unn TIG PAC (koHTakTHOE)
ZuykoAMnon: THMEIAKH/MH AYTOMATH NAAMIKH/ZYNEPTIKH MAAMIKH TOYEYHAA/PYYHASA UMNYNIbCHAA/CUHEPTETUYECKAA
MMMYNbCHAA

Xprion Twv amoBnkeupévwy puBPicewy A Twv puBKicEWY TOU TTivaKa P9 icnonb3oBaHie CoXpaHeHHbIX YCTaHOBOK UMK YCTaHOBOK NaHenn
Emoyn mpoypappatog (1 éwg 9) P10 Bri6op nporpammei (1-9)
EmBeBaiwan Twv amobnkeupévwy pubpicewv P11 [NoaTBepXAEHNe COXPaHEHHBIX YCTAHOBOK
EmiAoyi Aeimoupyiag okavdaAng: 2-xpdvwv fi 4-xpévwy, 4T LEVEL, 4T STEP P12 BbiBop TpurrepHoro pexuma, 2-Haxatus unu 4-Haxatusi, «LEVEL», «4T
LEVEL»
‘EAeyxog agpiou : méaTe Taparetapéva yia va avoigete T BaABida agpiou P13 [poBepka rasa: HaxMuTe W yaepxuBanTe ANs OTKPLITUS KnanaHa rasa
EmiAoyn emitémiou / amopakpuauévou XelpiapoU kai S1aKOTITNG KAEIOWHATOG P14 [MepekntoyaTenb yrpaBneHus: MECTHOE/AUCTAHLMOHHOE, 1 BROoKMpYtoLwii

TOU KWwdIKOU agaAeiag

Kupio koupti puBpiong R1

Auyvia évdelgng evepyotroinang L1

MpogidomoinTikA Auyvia Bepuikol oeaAuaTog L2
MpogidotroinTikA Auxvia o@aApaTog Tdang Tpogodoaiog L3
Emeyeioa ZuykdAnon TIG L4

nepeknioyaTtens koaa besonacHocTn

'naBHas pyuka nepeknoyeHns

VHouKaTop BKNIOYEHNS MUTaHNs

Namna naRUKaLMM TEPMUYECKOI OLWMBKM

Namna ngHUKaLMM oWMBKW NUTAIOLEro HanpsKeHNs

BbibpaH pexum gyroBoil cBapkv BONbPaMOBLIM 3IEKTPOAOM B Cpeae
MHEPTHOrO rasa

Bbi6paH pexum Capkun MMA (pyyHas gyrosas cBapka)

Perynuposka Bpemenn npeg-ra3 (0-10 c)

MOWUCK Perynuposka Toka (5%-90% oT Toka cBapku)

YcraHoBka Bocxogsiero spemenu: (0,0 — 1,0 ¢)

Perynuposka nyckosoro Toka 4T LEVEL, MATKI MYCK (80-100% ot Toka

EmiAeyeioa ZuykoAnan MMA L5

PuBion xpdvou mpo-pong agpiou (0 — 10 s) L6

Apxiké emimedo peupatog (5 —90% Tou pedpatog cuykGAANaNg) L7
Xpovog avadou (0.0 - 1.0's) L8

PuBuion pedparog exkivnang, MAAAKH EKKINHZH (80 - 100 % Tou L9

\
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pedpaTog ouykOAMnang)
i ©EPMH EKKINHZH (100 — 150% Tou peUparog ouykohnang) 4TLEVEL | L10 L11

PUBuIon pebpatog auykdAAnang L12

Aertoupyia pe TaApoug : pUBpion uwnAol — xaunAoU pedpatog, uwnhol kai L13
XapnAou xpévou Kar avahoyiag

Eidog pedparog : AC DC+ DC- MIX L14

PuBpion xpdvou MONTAPIZMATOZ (0 -10's) L15

PuBpian xpdvou kabddou (0 - 15 s) L18

TeAiko emimedo pedparog (5 — 90 % Tou pelpaTog GuyKGAANoNg) L19

Xpdvog peta-porig agpiou (0 - 30's) L20

Xeipioudg akavdaAng (2T — 4T — 4T LEVEL — 4T Step) L21

Evepyd mpoypapuata L22

TuyKOAANGN pE XPAON TTAPAUETPWY SIETTAPAG L23

Emoyn Tpdmou évauang (HF / Lift — PAC) L24

MONTAPIZMA / Zuvepyikég MaAuodg / Mn Autéuarog MaAudg L25

TnAexeipiompio / TeviaA L26

Movadeg pérpnang Tou D1 (A Apumiép — @ AIdueTpog Tou NAekTpOdiou) L27

Movadeg pérpnang Tou D2 (V BoAT — s AeutepdAettio — % Moooatd L28
NG KUpIag TiuAG — Hz hertz)

‘Evoeién Tou Peupartog ZuykOAANong kai GAAwv pubuioewv D1

‘Evdeign Tg Taong ZuykoAnang kar GAwv pubpicewv D2

‘Evdeign Tou emAeyéviog TTpoypduparog ouykOAAnang D3

A4. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

caapkv) un FTOPAYNNA MYCK (100-150% oT Toka ceapki)
i TOPAYNIA NMYCK (100-150% ot Toka ceapki) LEVEL
Tok cBapku

VIMMynbCHbIA PEXIM: PerynmpoBka CUbHOMO — criaboro Toka, Bpems 1

COOTBEHOLLEHMS CUITBHOTO W criaboro

Pexum Toka: MepemeHHbIi MoCTOHHbIN + MoCTOSHHbI — CMeLLaHHbIN

Perynuposka Bpemenu ToueyHoi ceapku (0-10 c)
Perynuposka Hucxoasiuero spemenn (0-15 c)
XBocToBoit Tok (5 — 90% oT ToKka cBapkm)

Bpems noct-ra3 (0-30 c)

YnpaBneHue TpurrepHbIM Lyknom (2T — 4T -LEVEL — 4T LEVEL)

[porpammbl BKOYEHbI
[MapameTpbl MHTEpeiica cBapku

Bri6op 3axuranus ayru (BeicokowactotHoe/Mogbem-KoHTakTHOE)

ToueyHbIR/CUHEPreTUYECKVIA MMNYNBC/PYYHOI UMAYMLC
[lcTaHumoHHoe ynpaBneHne/negant
Epunuua namepenus D1 ( A Avnep — @ [iuameTp anektpoza)

Epvnmnua namepenns D2 (V BonbT — s cexyHaa - % lMpoLeHT nuTatoLuei

cetv — Hz lepuy)

OToGpaxeHue Toka CBapKM W Apyrve perynmpoBKu
OTobpakeHe HanpsKeHNst CBapKU U Jpyrue perynvpoBKu
OtobpaxeHue BbIGpaHHON NporpamMmbl CBApKM

A4, TEXHUWMECKWUE CNELINDOUKALINK

PRESTOTIG 240 AC/DC - REF. W000275843

MPQTEYONTA NMEPBUYHbIN
EE TIG

Kupia tpogodoaia 1~ 230V (+/- 15%) [MepBUYHbIN UCTOYHMK NUTaHNS 1~

ZuxvotnTta 50Hz / 60Hz YacTota

Amoppogolpevn 1axUg (100%) 3.7 KVA 3.9KVA Mornataemas mowHocTb (100%)

AToppo®oUpevn 10XUG (uey.) 6.0 KVA 5.7 KVA [Nornailaemas MOLLHOCTb (MaKc.)

KaAwdio Kupiag Tpogodoaiag ukoug 5 m 3x2,5mm? 5 m nuTatolero kabens

AEYTEPEYONTA BTOPUYHbIU
EE | TIG

Taon un-edpTiong 58 VDC HanpsixeHue xonocToro xoaa

Eupog pubuioewv 10A/10V-180A/27,2V 3A/10V-230A/19,2V [lnanasoH perynupoBaHus

Acgaheia 16A [naBkuit npefoxpaxuTenb

KukAog Aermoupyiag 100% (k0kAog 10- AeTTTeov) 120A 170A 1 16V Paboumit yykn 100% (10-MUHYTHBIRA LK)

KUkhog Aeimoupyiag 40% (k0kAog 10-AeTriov) 180A / 32V 230A Pabounit umkn 40% (10- MUHYTHBIN LK)

KaAwdio yeiwong prikoug 3 m e AaBida 50 mm? 3 kabns 3a3emMneHns C 3aXMMOM

KAdon mpooTtaciag IP23C Knacc sawutbl

KAaon pévwong H Knacc nsonsuum

[Mpétuta EN 60974-1/ EN 60974-10 / 61000-3-12 CraHgapTbl

PRESTOTIG 310 AC/DC - REF. W000278469

MPQTEYONTA NEPBUYHbIN
EE TIG

Kupia tpogodoaia 3~ 400V (+/- 10%) [NepBUYHbIA UCTOYHMK MUTAHUS 3~

Zuxvotnta 50Hz / 60Hz YacTota

AToppo@oUpevn 10XUG (uey.) 14.4 KVA 13.3KVA [Nornailaemas MOLLHOCTb (MaKc.)

KaAhwdio Kupiag 1pogodoaiag pikoug 5 m 4 x2,5mm? 5 M nuTaroero kabens

AEYTEPEYONTA BTOPUYHbIU
EE | TIG

Taon un-edpTiong 63V DC HanpsixeHue xonocToro xoaa

Eupog pubuioewv 10A/20.5V-250A/30V 3A/10V-300A/22V [lnanasoH perynupoBaHus

Acgaheia 16A lnaBkuit npefoxpaxuTenb

KukAog Aermoupyiag 100% (k0kAog 10- AeTrTaov) 190A 190A Paboumit yykn 100% (10-MUHYTHBIRA LK)

KUkhog Aeimoupyiag 40% (k0kAog 10-AeTriov) 250A 1 32V 300A Pabounit umkn 40% (10- MUHYTHBIN Liykn)

KaAwdio yeiwong prikoug 3 m e AaBida 70 mm? 3 kabns 3a3emMneHns C 3aXMMOM

KAdon mpooTtaciag IP23C Knacc sawutbl

KAaon pévwong H Knacc nsonsuum

Mpétuta EN 60974-1/ EN 60974-10 CraHgapTbl
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AS5. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA COOLERTIG 2 A5. TEXHWYECKUE CNELNPOUKALIMKA COOLERTIG 2
COOLERTIG 2 - REF. W000275844

Taon 1pogodoaiag 230V _(+-15%) Hanpsixenue nutaHus

lox0g Tpo@odogiag 50 W MoLHOCTb NUTaHus

lox0g wuéng 1,0 kW MoLLHOCTb OXNaxgeHns

Mey. Nieon otV ekkivnon 4,0 bar Makc.gaBneHue npu 3anycke

WukTIKO UYPO FREEZCOOL RED OxnaxgarLas XuakocTb

'Oykog doxeiou 3L 06bEm baka

Babudg mpoaTaaiag IP23C CreneHb 3aLuThl

A6. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES COOLERTIG  A6. TECHNICAL SPECIFICATIONS COORLERTIG Il
1l

COOLERTIG Ill - REF. W000278471

Taon Tpogodoaiag 24V DC HanpsixeHne nutanns
lox0g Tpo@odogiag 50 W MoLHOCTb NUTaHus
lox0g wutng 1,0 kW MolHoCTb oxnaxaeHns
Mey. Miean oTnv ekkivnon 4,0 bar Makc.gaBrneHue npu 3anycke
WukTIKS UYPO FREEZCOOL RED OxnaxgatoLias XuakocTb
‘Oykog doxeiou 3L O6BEM baka
Babpog mpoaTaaiag IP23C CreneHb 3alWuThl
MPOZOXH OCTOPOXHO

He cuuTaitte 3a HeMcnpaBHOCTb OTKIOYEHNE CTALMOHAPHOMO

‘Evag ataaipog avepiotipag dev gival amapaithTa
S Hog avepioThpag paim BEHTUNATOPA, T.K. OH paboTaeT OT TePMUYECKOrO

eAaTTWUATIKOG, KABWS AeIToupyei e BepuodiakdTT.

BbIKIlOYaTens.

A7. AIAXTAZEIZ KAI Aiaotéoeig (Lxixh) KaBapo Bapog Yuokeuaopévo Bapog A7. PASMEPbI U BEC
abapuTsl (OxLLXB) YuncTbii BeC Bec 6pyTT0

BAPOX

PRESTOTIG 240 AC/DC 475 x 200 x 405 17 kg 19kg PRESTOTIG 240 AC/DC

COOLERTIG 2 500 x 200 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG 2

PRESTOTIG 310 AC/DC 505 x 195 x 440 25kg 27 kg PRESTOTIG 310 AC/DC

COOLERTIG Il 525 x 198 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG Il

|
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B - ETKATALTAZH
B1. AMOZYZKEYAZIA TOY ZET

B - YCTAHOBKA
B1. PACIMAKOBKA AIMAPATA

MPOZOXH : 0 egomAioudg pTmopei va unv gival euaTabrg o€ KAGEIG
avw Twv 10°.

Karé tnv eykardaTaon, AdBere uroywn Ta §ng :

TomoBetAaTe T unyavr) Tvw ot pia atabepr, aTeyvA Baon yia va

e€aopahioete 611 dev elgépyeTal okovn padi pe Tov aépa wugng.

- BeBaiwBeite 611 n pnyavn £xel TOTTOBETNOE APKETA paKpId aTTd
N 81a8popR TUXOV YPEQIWV aTTO PNXaVES KOTTAG.

- BeBaiwBeite 611 0 aépag wugng umopei va Kukhogopei eAelBepa.

- BeBaiwBeite 611 n pnxavn Bpiokerar TouhayioTov 20 ek. Makpid
amo KABe epTodI0, TGO PTTPOTTA O KAl oW, WATE VAl
eaoahieTal n kaAn kukhogopia Tou aépa Wagng.

OCTOPOXHO: 06opyaoBaHue MOXeT NOTepsiTb YCTOMYMBOCTb
npw HaknoHe cabiwe 100,
Mpu ycTaHoBKe NOMHUTE cneayHoLyee:

[MocTaBbTe annapar Ha yCToiYMBOE CyX0e OCHOBaHME BO
13bexaHue NonagaHme Mbliv ¢ OXNaxaarLLMM BO3AYXOM.
- Y6enutech, 4TO annapat HaxoauTCs Ha JOCTaTOYHOM
oTAaneHn OT YacTuL, BbibpackiBaembIx LUINOBANbHBIMM
CTaHKaMy.
- YbeauTech, YTO OXNaxaatoLLyi BO3OYX MOXET CBOHOAHO
LMpKynMpoBaTh. Annapat BOIMKEH HAaXoaUTbCA Ha PacCTOSHUM,
no kpanHei mepe, 20 cM OT NtobbIX Nperpag ¢ nepeaHei 1
3aJHel CTOPOHbI annapata Ans obecneyeHns AoCTaTo4HON
LMPKYNSILMM OXNaXAatoLLero Boayxa.
- 3awmLwanTe annapar OT CUMbHOTO A0XASA W NonafaHus
NPSMbIX CONHEYHbIX TyYeit.

Kéwre v KoAANTIKA Tavia kal avoitre T ouokeuaaia.
ZNKWATE Tr) YEVVATPIO XPNOILOTIOIWVTAG TIG XEIPOAAPES.

B2. XYNAEZH ME TO HAEKTPIKO AIKTYO
H PRESTOTIG 240 kai 310 AC/DC Giatifeta e

= ‘Eva kaAwdio kUpiag Tpo@odoaiag guvdEDEEVO EVTOG TNG YEVVATPIAG.

Av 10 dikTUS Oag dIABETEN EIBIKEG EVOWUATWUEVEG OUVDETEIG, ATTALG OUVOEDTE TO
kaAwdio Tpopodoaiag, pe éva apaeviko BUOHA, CUPBATS e TOV NAEKTPIKG 0ag
€€0TTAIONO Kal KaTdAAnAo yia Tn péyioTn katavaAwan Tng yevwATpIiag (BAETTE Tivaka
o oehida 70).

O1 amodekTég ouxvoTnTEG SIKTUOU €ival :

= 50 ka1 60 Hz

H Tpogodoaia iox00g Ba TTPETTEN va TTPOCTATEVETAI PE TIPOCTATEUTIKR S1GTagN
(ao@aheia A DIAKOTITN KUKAWHATOG), OVOHAOTIKWY XOPOAKTNPIGTIKWY TToU va
avTaTokpivovTal aTn PEyIaTn TPWTEUoUCa KatavaAwan TG YEVVATPIAG.

Pa3pexbTe Knenkyto NeHTy U OTKPOIATe KOPOOKy.
BbiHbTE annapart, Aepxa 3a ABE pyyky.

B2. NOAKNIOYEHUE K SNEKTPUYECKOW CETU

PRESTOTIG 240 nnu 310 AC/DC nepemeHHOro/MoCcTOsIHHOIO ToKa NocTaBNseTCs C:
= Annapar noctaensietcsi ¢ kabenem nepBUYHOTO TOKA, COEAMHEHHbBIM BHYTPU
UCTOYHUKA MUTaHNS!.
Ecnv Balwa ceTb COOTBETCTBYET 3aBOACKOMY COEANHEHMIO BaM MPOCTO HYXHO
MoACOeANHNTL kabenb, K BUNKke, COBMECTMMON C BaLLNM AMEKTPUYECKUM
0bopyaoBaHNEM 1 paccUMTaHHbIM Ha MaKkcMarbHoe NoTpebneHne UCTOYHMKa
nuTanus (cM. Tabnuuy Ha cTp. 70).
Mpvemnemas yactota ceTh :
= 501600y

ONEKTPONUTaHIUE HYXKHO 3aLUMLLATh YCTPOUCTBOM 3aLUUTHI (NNABKUI NPeSOXpaHUTENb
Wnn paamblkaTerb), 4acToTa KOTOPOrO COOTBETCTBYET MaKCUMasnbHOMY NoTpebreHuo
QHEPIM UCTOYHMKA MUTAHMS.

MPOZOXH : O e¢omhiopog (PRESTOTIG 310 AC/DC)autdg dev
ouppopewvetal e 1o IEC 61000-3-12. Av guvdeBei pe 10
dnudaio, xapnAig-téong, alotnua, amoteAei uBuvn Tou
EYKOTAOTATN A TOU XPAOTN Tou EEOTTAIOHOU va S100QaAITE!, PEow
G diafoUAcuang pe Tov Popéa ekueTAAEUaNG Tou ikTUoU
diavoung eav amaiteital, 611 0 eE0MAIoNGG dUvartal va guvdebEi.

NPEQYNPEXOEHWE: lanHoe o6opynosatue (PRESTOTIG 310
ACIDC) He cootBetcTByeT ctanaapTy IEC 61000-3-12. Ecnv 310
CBSI3aHO C 06LLECTBEHHOM CETbIO HU3KOTO HaNpsikeHus, TO
OTBETCTBEHHOCTb M0 0BECMEYEHNI0 BO3MOXHOCTU MOAKIIOYEHMS,
Mp1 HEOBXOAMMOCTY - MOCHE KOHCYMbTALMN C ONepaTopoM
pacnpefenuTenbHON CeT, BO3NaraeTcs Ha YCTaHOBLUMKA MIK
nonb3oBatens

NMPOZOXH: Autég o egomhiopdg (PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC)
A KAaoewg dev TpoopideTal yia XpARon O€ KATOIKNMEVES TIEPIOKES
OTI0U N NAEKTPIKN evEpyEIa TTAPEXETAI a6 TO dNUOaI0, XauNAfRG-
Ta0NG, 8iKTUO dIAVONAS. ZE TETOIEG TEPIOXES, EVOEXETAI VOl
utrapéouv mlavég duaKoAieg wg Tpog ™ dIacalion g
nAektpopayvnTikAg oupBatdtnTag eCaimiag Twy aywyigwy, kabwg
ETMIoNG Kal Twv akTIVoBoAoUpEVWY SlaTapaywy.

NPEQYNPEXAEHUE: [laHHoe o6opynosaHue (PRESTOTIG 240
& 310 AC/DC) knacca A He npeHa3sHa4yeHo Ans UCMOoNb30BaHNs
B XUITbIX palioHaX, rae UCNomnb3yoTest NybnnyHbIE CETU HU3KOTO
HanpskeHusi. Ha Takux yyacTkax, MoryT BO3HUKHYTb
noTeHLManbHble CIIOXHOCTY ¢ 0BecreyeHnem aneKTPOMarHUTHOM
COBMECTMMOCTU BCHIEACTBUE NPOBOAUMBIX U U3My4aeMbIX MOMEX.

B3. ZYNAEZH THZ MAPOXHZ AEPIOY (ME TO
PYOMIZTH NIEZHZ)

(¢viz. STRANA 110)

ZuvdEaTe TO OWAAVA agpiou Pe TO GUVEETHO O : 25 TNG YEVVATPIAG.
Avoigre ehappwg Kal PTG KAEiaTE TN aTPOPIYYA TG PIAANG agpiou yia
QTTOAKEUVAN TUXOV OKABAPTIWY.
EykaraotioTe T0 pelwTh Trieang/mapoyOpeTpo.
ZUVOEDTE TOV EUKOUTITO CWARVa GEPIOU, TTOU TIaPEXETAI WE TN YEVVATPIA, OTNV
€000 TOU PEIWTA TTIETNG JE TOV TUVOETHO TOU.
Avoire T @16An agpiou.
Katd 1 ouykdAAnan, o puBuog mapoxng Tou agpiou Ba Tpémel va gival petagl
10 kair 20 I/min.

B3. NOAKMOYEHWE NOOAYN FA3A (K
PEFYNATOPY JABIEHUA)

(¢~Cm. C1p 110)
MogkniounTe rasonposog k MydTe, NYHKT 25, Ha UCTOYHWUKE NUTaHWUS.
Cnerka oTKpoIiTe, a 3aTeM 3aKpoiTe KrnanaH ra3oBoro 6annoHa 4ns yaaneHus
npumecen.
YcTaHoBuTE pesyKTop AaBneHns/M3aMepuTenb pacxoaa.
[NogcoeanHuTe ra3oBblii LUMAHT, MOCTABMSEMbINA C UCTOYHUKOM NUTaHWS, k MydTe
BbIXOJa PesyKTopa aBneHus.
OTkpoiiTe ra3oBbIi 6anoH.

[Npy cBapke, pacxoaa rasa fomkeH coctasnsTb 10-20 n/MuH.

NMPOXOXH
' ®povriaTe va aTepewaeTe KaAd Tn QIGAN agpiou TomoBETWVTAG Evay
®

IMGvVTa aoQaAEiag.

OCTOPOXHO
' 3achuKeupyifTe ra3oBbiii GannoH Npu NOMOLLM NPeSOXPaHUTENBHOTO
®

peMHSI.
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B4. ZYNAEZH TON EZAPTHMATQN

(¢o~viz. STRANA 110)
O1 ouvdéaeig yivovtal TNV PTTPOCTIVI TTAEUPA TG YEVVATPICG.
EAéyére 611 0 SiakémrTng On/Off 0/1 oy : 26 Bpioketal aTn B¢on 0.

Ze Aerroupyia TIG :

YuvdéaTe v Talumioa TIG e Tov akpodéktn o : 23 de§id, T AaBida yeiwang pe Tov
OKPODEKTN Y : 23 apioTEPd, TO CWARVa agpiou ue To OUVEETHO O : 24 KaI TO
XEIPIOTAPIO e TO O : 21.

‘Otav xpnoIUOTIOIEITE TNAEXEIPITTAPIO, TUVOETTE TO GTO BUCA O : 22.

Ze Aerroupyia emikaAuppévou nAekTpodiou :

ZuvdéaTe TV ToIuTTiOa NAEKTPOdIOU e Tov aKpodEkT O : 23 BECIG TNG YeVVATPIOG.
ZuvOEQTE T yeiwon PE TOV aKPodEKTN O : 23 apIoTEPH TNG YEVVATPIAG..

‘Otav xpnoipoToleiTe TNAEXEIPITTAPIO, GUVOEDTE TO 0TO BUCHA O : 22.

ZuppopewoeiTe pe TIg ToAikdTTEG (DC+ DC-) TIOU avaypd@ovTal GTo TIAKETO Twv
XPNOIHOTIOI0UPEVWY NAEKTPOBIWV.

B4. NOACOEANHEHWE AKCECCYAPOB

(¢~Cm. CTp 110)
CoefmHeHMe B nepeaHeit YacTu reHepatopa.
Y6eaurecs, 4tobbl nepexnodatens Bkn./Boikn. 0/1, nyHKT 26, Haxoaurcs B nornoxeHu 0.
B pexume TIG- cBapky (@yroBoii cBapku BonbgpaMOBLIM 3NIEKTPOLOM B cpeae
MHEpPTHOrO rasa):
CoepunuTe ropenky ans TIG- ceapkm (4yroBoit cBapki BOMb(PaMOBLIM 3MEKTPOAOM
B CPe/ie MIHEPTHOTO ra3a) k KOHTaKTy — NYHKT 23 droite, 3aX1m 3a3eMneHus K
KOHTaKTy — NYHKT 23 gauche, ra3onpoBOf K KOHTaKTy — MyHKT 24 11 ynpaBneHne — K
nyHkTy 21.
Mpu MCnoNb30BaHWM AUCTAHLMOHHOTO YNIPaBNEHWs!, NOACOEANHUTE €ro K MYHKTY 22.
B pexume cBapKku NOKPbITLIMU INEKTpOAAMM:
lMogcoeauHuTe fepxaTenb aNeKTpoaa K KOHTaKTy — MyHKT 23 droite Ha MCTOYHWKE
nuTaHus.
CoefuHuTe 3a3eMneHme K KOHTaKTy MYHKT 23 gauche Ha CTOYHMKE NUTaHWS.
Ipy MCronb30BaHWY AUCTAHLMOHHOTO YNPABNEHWS, MO[COSANHHTE €10 K KOHHEKTOPY — MYHKT
22,
CobntoganTe nonspHocTb (MOCTOsHHbIN + [TOCTOSHHBIN -), yka3aHHYHO Ha ynakoBke ¢
arekTpoAamMu.
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C - OAHFIEZ XPHEHE

H PRESTOTIG 240 et 310 AC/DC £xel oxediaoTei yia ukoAia ot xprion. Kabe
€VTOAR XEIPIOHOU GUVOEETAI e pIa aTTAR AsiToupyia.

C1. ENEPIOMOIHZH

Aiaxéttng ON / OFF (0/1)

©¢an 0 : n yevvATpia ival ekTOG Aermoupyiag
©éan 1: n yevvhtpla gival ae Aeitoupyia
Metd amé 10 deutepoAemTa, 1o oUCTNHA €ival
ETOIMO NPOZ XPHZH.

L1- Auyvia évdeigng evepyotoinang.

L2- MpoeidomroinTiki Augvia Beppikos apaAparog.
AvaBer av utrepBeppavBei n yevvitpia. Mn
OTOPATATETE TN Unxave, yiati 8a atapatioel kal o
avepioTipag. Mepipévere va eCapavioTei TO Qg TTPIV
guvexioeTe Pe T ouykOAnon oag.

L3- MpogidomoinTikA Auyvia c@aAyarog 1éang
Tpogodoaiag. Avaper av n Téon eival utrepBoAikd
uwnAQ A utrepPoAIKa XapnAr. EAEyEre Thv Taon
Tpogodoaiag. Avaper av umapéel uméptaon otV

1

(o NN

@

| _RU_ |
C - MUHCTPYKLIUM NO NPUMEHEHMIO

PRESTOTIG 240 et 310 AC/DC MEPEMEHHOIO/MOCTOAHHOI O TOKA nerok B
npuMeHeHUN. Kaxablil aneMeHT ynpaBneHns CBA3aH ¢ NpoCTor yHKLMEN.

C1. HAYAJO PABOTbI

Mepekntovatens Bkn./Beikn. (0/1)

Monoxerue 0: NCTOYHMK MUTAHNS BBIKIIOYEH.
MonoxeHue 1: UCTOYHNK NUTAHNS BKITKOYEH
Yepes 10 cekynp cuctema FOTOBA K PABOTE.

L1- MHaukaTop BKMOYEHUS NUTaHMS.

L2- ViHaukaTop TepMu4eckon Henonagkm.
3aropaeTcs npu neperpese UCTOYHWKA MUTaHNS.
He BblknoyanTe annapar, MHaye 0CTaHOBUTCA
BeHTUNsiTop. CBapKy npogomxanTe nocne
BbIKITOYEHUS MHAMKALMOHHON Namnbl.

L3- ViHaukaTop Henonagky nuTatoLLero
HanpsbkeHusi. 3aropaeTcs B Cry4ae CINLLKOM
BbICOKOTO MW CITALLKOM HU3KOTO HanpsKeHUs.

?@

Tpwredouaa Tpogodoaia.

D1- Evdeign Tou pelpatog cuykOAAnang fi Tou
TIPOETTIAEYUEVOU PEUPATOG.

D2- ‘Evdei§n g T1G0NG GUYKGAANGNG 1 Twv
pubuioewy.

T LEVEL

C2. MEOOAOI ZYTKOAAHZHZ

&
=
7
ZuykoAAnon MMA

Mmopeite va xpnoipotoifoete OAa Ta nAektpddia Tou eival KataAAnAa yia
OUYKOMNGN oUVEXOUG KAl EVOAATTOPEVOU PEUATOG.

Zuyko6AAnon TIG EvaAAacodpevou Peparog

Auth n yevvitpia eivar €181Ka oxediacpévn yia auykOAAnon ahoupiviou pe T pédodo
TIG o€ evalagadpevo peuya (AC).

ZuykoAAnon TIG pe Zuvexég Pelpa

H ouyk6AAnan ouvexoug pedpatog (DC) xpnaipoToleital TUTTKG KaTdl T guykdAAnGon
SIaQOPETIKWV TroloTATWY XAAuBa.

Tuvepyikn MaApikn ZuykoAAnon TIG

H yevviitpia auth epihapBavel m auvepyikr pébodo ouykoAnang TIG, oTnv omoia
XPeIaeTal va pubpioeTe udvo 1o pelua OUYKOAANGNG, VW 01 AoITTEG TTAPANETPOI TOU
TaApol Tpoypappartidovial. H ouxvétnta Tou TaAuou eival upnAr, Tpayua mmou
€YYUATaI CUYKEVTPWEVO TAZO Kal augnuévn TaxuTnTa oUYKOAANGNG.

MaAyikA Zuyk6AAnon TIG

H péBodog auth oag divel Tn duvardTnTa va pUBUICETE GAEG TIG TTAPAPETPOUG TOU
maApoU. Emriong, o éAeyxog Tou Aoutpold auykOAAnongG eivar eukoAdTEPOG.
Aeiroupyia onpeiokng ouykoAAnGng

e Aeimoupyia onuelakng ouykoANang utopeite va pubuioete Tn dIGPKEID Twv
ouykoMnoewv oTo £0pog 0-10 s.

Aerroupyia Movrapioparog yia AemTég ZuykoAAROEIG

To TrovTapIopa yia ASTITEG GUYKOAAGTEIG Eival Evag aTTOTEAETUATIKOG TPOTIOG YO
ouvévwan AETITV UNIKWVY XpnoT1HOTIOILVTAG XaunAr BeppétnTa eig6dou, n otoia
PEIWVEI TIG TIAPAUOPPWOEIG OTO HETAAAO BAang.

ZuykoAAnon TIG pe pikté AC-DC peupa (MIX)

Id1aitepa n guvévwan UAIKWY S10QOpPETIKOU TIaKoug UTTopei BEATIOTA va
TIpayparotoinBei xpnoIHOTToILVTAG PIKTO pedua. PubuiaTe Tig TIUEG pe TN Acmoupyia
“PYOMIZHE" av xpeidetan.

Iﬂx Iﬁ- [poBepbTe NUTatoLLEe HanpskeHre. 3aropaeTcs
NpY BO3HUKHOBEHWM MEepeHanpshKeHns B CETH.
LEVEL e
..... P

D1- OtoGpaxaeT ToK CBapkv Uim
npeayCcTaHOBMEHHbIN TOK.

D2- OtobpaxaeT HanpshkeHWe CBapky Unu
YCTaHOBKM.

C2. CNOCOBbI CBAPKHX

Ceapka MMA (py4Has pyrosas cBapka)

Bbl MOXeTe ncrnonb3oBaTh BCE SMEKTPOABI, NOAXOASALLME ANS CBAPKN HA MOCTOSHHOM
11 NnepemMeHHOM Toke.

TIG- cBapka (pyroBas cBapka Bonbh)paMoBbIM 3NEKTPOAOM B CpPeAe MHEPTHOTO
rasa) Ha nepemMeHHOM Toke

[laHHbI MCTOYHMK NUTaHNS CeLmanbHO CNPOEKTUPOBAH ANS AYroBOI CBapKM
anioMHNS BONbPaMOBLIM 3NEKTPOAOM B CPEfe MHEPTHOTO rasa Ha NepeMeHHOM
TOKe.

TIG - cBapka (gyroBas cBapka Bonb(paMoBbIM 3MEKTPOAOM B cpeae
MHEPTHOTrO rasa) Ha NOCTOSIHHOM TOKe

CBapky Ha NOCTOSIHHOM TOKe 0BbIYHO UCMONbL3YHT NPU CBAPKE Pa3NNYHbIX COPTOB
cTanu.

CuHepreTuyeckas umnynbcHas TIG — cBapka (@yroBas cBapka BoNib¢hpaMoBbIM
3NeKTPOAOM B Cpefie UHePTHOrO) rasa

JlaHHbIt UCTOYHIK NMUTAHKS BKMIOYAET CUHEpreTUYeckmin Cnocob Ayrosoli cBapky
BOMb(PaMOBLIM AMEKTPOAOM B CPEAE UHEPTHOTO rasa, Npu KOTOPOil BaM HYXHO
TOMbKO pPerynupoBaTh TOK CBApKM, @ OCTanbHbIe MMMYNbCHbIE NapamMeTpbl
3anporpaMmM1poBaHbl. YactoTa nogaun MMMyNbCOB BbICOKas, YTO rapaHTupyeT
KOHLIEHTPUPOBAHHYIO [iyry 1 YBEMNYEHHY0 CKOPOCTb CBAPKN.

WmnynbcHas TIG - cBapka (myroBas cBapka BONb(hpaMoBbIM INEKTPOOM B
cpejie MHePTHOTO rasa)

[laHHbIi MeTOA NpefocTaBNAeT BaM BO3MOXHOCTb PEryNMpOBaTh BCe NapameTpbl
umnynsca. Hannaenenne cBapoyHoit BaHHbI Takke OCYLLECTBASETCS nerde.
DyHKUUA TOYEYHOI CBapKM

Vicnonb3oBaHne AaHHO (hyHKLMM MO3BONSET PEryNpoBaTh ANUTENBHOCTD
cBapuBaHws B gnanasoHe 0-10 c.

MpuXBaTO4HbIN WOB AN TOHKOW CBapKu

[prXBaTOYHBIN LLIOB [N1S TOHKOW CBAPKU — 9PDEKTUBHBIN CNOCOD COEAMHEHNS TOHKMX
maTepuarnoB C UCMOMb30BaHNEM HWU3KO MOTOHHOW SHEPTIK, YTO CHIKaeT
MCKPUBMNEHWS OCHOBHOTO METanma.

TIG - cBapka ([lyroBas cBapka BonbchpaMOBbIM 3NIEKTPOAOM B Cpefae
MHEepTHOrO rasa) Ha cmeLwaHHoM lNepemeHHoM — MocTosiHHOM Toke (MIX)
CoeavnHeHs MaTepuanos PasnnyHON TONLLMHLI HaUyYLMM 06pa3om
OCYLLECTBNSIETCA C MCMONb30BaHNEM CMeLLaHHOro Toka. Mpu HeobxoammocTy,
BENUYMHY perynupyiite Yepes dyHkumio SETUP (yctaHoska).
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C3. HAEKTPOAIA ZYTKOAAHZHZ TIG

To ouvexég pedpa eivar €181K6 yia ) auykOAMnon
OUYKEKPIPEVWY €10WV XAAUBA. ZUVIOTOULE Eva

NAEKTPOBI0 AnunTpiou.
AKONIZMA TOY HAEKTPOAIOY

To Gkpo Tou nAekTpodiou TPOXiZETal OE TXAUA KWVOU.
‘E101, 70 16¢0 Ba eival aTaBePd Kai n evépyela
OUYKEVTPWHEVN OTNV TTEPIOXT| TTPOG CUYKOAANGN.

To PrKOG TOU aKOVIGUEVOU TUAKATOG EGaPTATAI OTTO TN

S1GPETPO TOU NAeKTPOdIiOU.

T xaunA6 pelua, éva putepd akpo: =3 xd
o uynAd pedpa, éva otpoyyulepévo akpo: 1=1xD

¥

C3. NEKTPOAbI ANA TIG

[MOCTOSIHHBIN TOK YKa3aH N cBapka onpeaeneHHbIX
BMAoB cTanu. Mbl pekomeHayem anektpogb! Liepuym
(Cerium).

3AOCTPEHUE 3NEKTPOOA

KoHeL, anekTpoza 3a0CTpSIeTCs 10 KOHUYECKOI (DOPMbI.
370 HY)XHO ANS NONyYeHNst CTabunbHO ayrv u
KOHLIEHTPALMM SHEPTUN HA CBapVBAEMO NroLLaay.
[innHa 3aTaunBaeMoro oTpeska 3aBUCKT OT AnameTpa
anekTpoaa.

[ins cnaboro Toka: 3a0CTpeHHbIit koHey | = 3 x d

[Ins cunbHOro ToKa: 3a0CTPEHHBIA KoHew, | =1 x D

Mivakag HAektpodiwv EvaAhaoaduevou Peuparog (AC)/ Tabnuua anektpogos ans NepeMeHHoro Toka

HAEKTPOAIO PEYMA LYTKOAAHZHZ AC AKPOOYZIO PYOMOZ NAPOXHZ AEPIOY
ANEKTPOA TOK CBAPKW NEPEMEHHbIN AEPIOY CKOPOCTb MOAAY4U FA3A
FA30BOE comnno
EAdy10T0-puTEPO NAEKTPOdIO EAdy10T0-0TpOYYUAEEVO MéyioTo
MuHUManbHOe 3a0CTPEHNe aneKkTpoaa nAekTPOdI0 Makc.
MwuH. Kpyrnblii anekTpog
@ mm A A A g mm I/min
1,6 15 25 90 6-10 6...7
24 20 30 150 10 - 11 7.8
3.2 30 45 200 11-16 8...10
4,0 40 60 350 16-175 10...12

Mivakag HAekTpodiwv Zuvexoug Peuparog (DC)/ Tabnuua anektpoaos Ans MocTosHHOro Toka

HAEKTPOAIO EAAXIZTO PEYMA METIZTO PEYMA AKPOOYZIO PYOMOZ NAPOXHZ AEPIOY
ANEKTPOA TOK MUH. TOK MAKC. AEPIOY CKOPOCTb MOAAYM FA3A
FA30BOE conno
@ mm A A @ mm lImin

1,0 5 80 6-8 5..6

1,6 70 140 6-10 6..7

24 140 230 10-11 7.8

32 225 330 11-12-16 8...10
C4. LYTKOAAHZH HAEKTPOAIOY (MMA) C4. (MMA) CBAPKA (PY4YHAA YT OBAA CBAPKA)

WTYYHbIMU ANEKTPOOAMU
Me v PRESTOTIG 240 kai 310 AC/DC, pmopeite va C annapatom PRESTOTIG 240 et 310 AC/DC
xpnoiuotoioete nAektpddia DC A AC avéhoya e Tig MepemeHHoro/locTosiHHOrO ToKa Bbl MOXeTe
Tpodiaypapés Tou kABe nAektpodiou. 1CMONb30BaTh ANEKTPOAbI AN1s CBApKM Ha
nepemMeHHOM/MOCTOSHHOM TOKe, B 3aBUCMMOCTH OT
cneuudmKaLmm paccMaTpyBaemoro annapara.
MéoTe T0 TARKTPO GUYKOAANGNG ETTIKAAUpPEVOU A HaxmuTe kHonky P2 ans capku NOKpbITbIMU
nAektpodiou P2. = 3neKkTpofamm.
H Auyvia L5 deixver 611 n auykdAnan MMA eivar evepyn. DC+ % CseToauop L5 nokasbiBaeT akTBaLyio py4HOi AyroBoit
" cBapku (MMA).
=\ &
Y o1/
H @ureivA £voeign deixvel To emAeyév pedpa: / . * . C'y /IHAWKaTOp ykasbiBaeT Ha BblGPaHHbIiA:
AC / DC- / DC+. AM&ETe 10 €idog Tou pelparog iéfovTag To AC MIX DC- DC+ lMepemeHHbIN/MoCTOAHHbIA-/MOCTOAHHbI+. Tun ToKa
mAfKTpO P2. '_. . . M3MEHSETCS MOXHO MEHSITb MyTEM HaxaTus KHomkv P2.
PUL
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Méote 10 P3 av BéAeTe va puBpioete T duvapiki kal v
avaeAetn Tou T6¢ou. MAonynBeite Pe Ta TAAKTPA P4 kai P5.
E¢ENBeTe mECovTag To TARKTPO “€mMIoTPOPAS” P6 1) TO TTAKTPO
“KYKAQY” P3 tavd.

AYNAMIKH TO=0Y (“Arc”-9 ... 0 ... 9) : Mmopeite va
PUBWiOETE TNV TIUNA TIEPITTPEPOVTAG TO KOUTT pUBHIONG
pedpartog, R1. H tutmikr T gival 0. Na éva o pahako 16¢o, P1
puBpiaTe T0 KoupTTi O€ pia apvnTikA TIA (0 éwg -9). TNa éva o
akAnpd 1660, puBpiaTe To o€ pia BeTikA TIUA (0 Ewg +9). Ta éva
ataA6 1650, 0 pUBPAS avaAEdng PeIwvETal.

MAAMOZ ANA®AEZHE (Hot-9 ... 0 ... 9) : Mmopeite va
pUBpICETE TNV TIUA TIEPITTPEPOVTAG TO KoupTr pUBIONG
pedparog, R1. Mia BeTIKA TIuA avTiaToIxei o€ évav o IoXupd
TaApo, Pe To pndév va eivar n TpoemmAeypévn TIpA.

C5. ZYTKOAAHZH TIG

EmAégre Tn ouykéAnan TIG miéfovtag 1o TARKTPO « TIG » P1. Mmopeite va aAAdgeTe 1o

€idog peupatog méovtag §ava To TAAKTpo emAoyig (AC, MIX, DC-, DC+). H emiAoyn
Tou DC+ amaitei TapareTapévo TATNUA TOU TTARKTPOU.

Z0pQwva e TV EMIAEYEITO KATAOTAOT PEUPATOG PTTOPEITE VA PUBITETE TIG
TapapéTpoug xpnaipotolwvtag m Aeiroupyia “ CYCLE P3 ”. EEEABeTe amo Tn
Aeimoupyia “ CYCLE P3 ", méCovtag 1o AAKTpo “ CYCLE P3 ”. Tautdxpova, ptropeite
va BeiTe T ouVIOTWHEVN DIAUETPO NAEKTPOBiOU.

AC TIG (TIG pe EvaAAacoopevo Pepa)
IMpoopietal yia auykOAANon aloupiviou. Mopeite va pubuioeTe, yia Tapadelyua, v

100pPOTTia KAl TN cUXVOTNTA Tou EvaAAaaadpevou pedparog pe Ta TARkTpa “ CYCLE P3

" kal “Béoug”. O akdAoubeg TapapeTpol GuykGAANGNG UTTopoUV va puBpIaTOUV:

A. loopporria (bAL -50 ... 0, epyooTaciaki puBuion -25%)

TNa pia TigA g 1ooppoTriag amé -25 éwg 0, Ta ofgidia Tou ahoupiviou dlaaTwvTal
TIEPICOATEPO ATTOTEAETUATIKA, OAAG TO NAEKTPODI0 BepuaiveTal TIEPIOCTOTEPO OTT BT TO
PO Katepyaaia tepdy|o.

TNa wia nigA g 1IcoppoTriag amé -50 wg -25, autavetar n Tapaywyr BepPOTTAS Kal
diciaduan aTo pérarho BAONG, VW PEILVETI N aTTOYUPVWAT) TG aAoupivag.

1’*
@

Ecnu Bbl X0TuTe 0TperynupoBaThb AUHaMUKY W 3aXuraHue
pyrv, HaxvuTe P3. MNepemelLieHre ocyluecTnseTcs
kHornkamu P4 v P5. Bbixog ocywiectensetcs kHonkoi P6, a
ycraHoska CYCLE P3.

OWHAMU3M QYU (“Oyra”-9 ... 0 ... 9)-: Bbl MmoxeTe
perynupoBatb. BenuuuHy nytem nosopoTa pyyku
perynuposaHus Toka R1. HopmansHas BenuunHa - 0; ans
6onee MSArKoi Jyrv ycTaHoBUTE PyuKy B MOMOXEHWe
nepemetuerus (o1 0 go -9); ans Gonee xecTkon ayru
nepeBeaNTE PyyKy Ha NonoxuTenbHoe 3HadveHue (0T 0 Jo
+9), HexHble fyri, yMeHbLIAETCs CKOPOCTPENBHOCTb.
MMNYNbC 3AXUTAHUA (Fopsumit -9 ... 0 ... 9) Bbl
MOXeTe perynupoath. BennunHy nytem pyuyku
perynuposaHus Toka R1. MonoxuTensHoe 3HavyeHne
COOTBETCTBYET Boriee CUNbHOMY UMMYIILCY, @ HOMb —
BEMN1YMHA N0 YMONYaHUIO.

o™ ¢

C5. TIG-CBAPKA (OYrOBAA CBAPKA
BOJIb®PAMOBbIM JNEKTPOIOM B CPEQIE
WHEPTHOI'O 'A3A)

Bbibepute TIG-cBapKy nyTem Haxatust KHOMKW P1. Bbl MOXeTe M3MEHUTb TUN Toka
nyTem MOBTOPHOTO HaxaTusi KHOMK BbiBopa (MepemeHHbIl, CBeLaHHbIR,
[MocTosHHbIN-, MoCTOsHHbIN+). [Ins BbiGopa MOCTOSHHOTO+ HYXHO yAepXu1BaTh
KHOMKY.

CornacHo BbibpaHHOMY pexuMy Toka Bbl MoxeTe perynupoBaThb napameTpbi
nocpeacTBoM dyHkummn CYCLE P3 (6bicTpast yctaHoBka). Bbixog 13 dyHKLmuu
CYCLE P3 ocywectensietcs Haxatem kHonku CYCLE P3 . B 10 xe Bpemsi Bbl
MOXeTe BUAETb PEKOMEHA0BaHHbIN AMaMETp 3NeKTpoaa.

TIG-cBapka (myroBas cBapka Bonbh)paMoOBbIM 3NEKTPOAOM B cpefie
MHEePTHOro rasa) Ha nepemMeHHOM Toke

[laHHas cBapka npeaHasHayveHa ans ceapku antoMuHus. Hanpumep, Bbl MoxeTe
perynupoBaThb 6anaHc 1 4acToTy nepeMeHHOro Toka npu nomoLuu kHornok CYCLE
P3 (BbicTpas ycTaHoBka) v cTpenok. MoxHo perynupoBaTh criegytoLme napameTpb
CcBapKM:

A. BanaHc (bAL -50 ... 0, 3aBoAckas ycTaHoBKa —25%)

3HaueHms ot -25 go 0 banaHca Gonee achdeKTMBHO pa3pyLLaeT OKCUz anioMUHIS,
HO HarpeBaeT 3MEKTPOA CUNbHEE, YEM U3AENME (3aTynreHe HaKOHEYHUKOB).
3HaueHus ot - 50 go -25 BanaHca yBenuuuBaeT BbIpaboTKy Tenna u
MPOHVKHOBEHWE B OCHOBHOI METANN, HO CHUXAET TPaBIeHNs antoMUHUS

Ecnu Bbl xoTUTe yBENMYMTL TEMNEPATYPY ANEKTPOAA NPY CBApKe HE3a0CTPEHHbIM

Av emBupeite va augoeTe T Beppokpaacia Tou nAekTpodiou KaTd T cuyKOAANGN e Eva
nAekTpddI10 OTPOYYUAEPEVOU GKpOU, pUBUIOTE TNV 1I00ppOTTia 0T BETIKA KaTELBUVON, Kal
av EMOUEITE va PEIWTETE T BEpUokpaaia Tou nAektpodiou Katd Tn guykOAAnan e éva
aixuned nAektpddio, pubuioTe TV IgoppoTria aTo -50.

21NV EpyoaTaaiakn pUBUION, TO AKPO TOU NAEKTPOSIOU TTAPAWEVEI OXEDOV AIXUNPO.

‘Eva aigunpd nAektp6dio emTpEmEl T GUYKOAANGN pE éva OTEVOTEPO TOEO,
emTuyxavovtag atevotepn auykOAnan kai BaButepn dicioduan am’ 6T e Eva
OTPOYYUAEPEVO NAekTpOdI0. H aTevr) auykAAAnan eival Idiaitepa XpAGIUN KATa Tn
OUYKOMNON EEwpaQng.

H ouyk6AAnon pe éva atpoyyuAepévo nAektpddio Tapdyel TAarl 160, TTou eTmiong
OleukoAUvel TV amroyUpvwan TG aAoupivag o PeyaAuTePO £UPOG.

3MeKTPOAOM, OTPErynupyiiTe BanaHc B NONOXUTENLHYIO CTOPOHY, @ ecnu Bbl
XOTUTE CHU3UTb TEMNEPATYPY SNEKTPOAA NPV CBAPKe 3a0CTPEHHBIM ANEKTPOAOM,
oTperynupyiTe 6anaHc CoOTBETCTBEHHO B OTPULIATENbHYIO CTOPOHY.

Mpu paboTe ¢ 3aBOACKIMI YCTaHOBKaMM, KOHEL| NeKTPOfa OCTAETCA MPaKTYeckn
OCTpbIM.

3a0CTpeHHBIN 3NEeKTPOA NO3BONSIET NPOU3BOAUTL CBApKY € bonee y3kol Ayroi, ans
nocTmkeHs Gonee y3koro CBapHoro LuBa 1 6onee rnybokoro MPOHMKHOBEHWS, YeM
npyu paboTe C He3a0CTPeHHbIM 3MEKTPOAOM. Y3kas cBapka 0COBEHHO nonesHa npu
Yr1oBOW CBapkKe.

CBapka He3aoCTpeHHbIM 3MEKTPOAOM BbIAAET LUMPOKYHO AyrY, YTO Takke
paclumpseT nnowaab pacnaga okcuaa. K obnactv npumeHeHns oTHocsTcs
PEMOHTHbIE PaboTbl 1 OTNMBKA.

B. Yacrota (FrE 50 ... 250 Hz, 3aBoackas yctaHoBKa 60 Hz)

B. Zuyvornra (FrE 50 ... 250 Hz, epyooTaciokn pibuion 60 Hz)
yBENMYMnach YacToTa Npou3BoanT Gonee cTabumbHYI0 Ayry n y3kux

H algnan g auyvoTntag Ba kdavel To T6€0 eEAappwg o aTaBepd kal aTeVO.
C. Bbi6op KonebaHus nepeMeHHOro ToKa, rapMOHUYeckoe KonebaHue unm
npsamoyronbHoe konebaxue (SinuS/SquArE)

Kone6aHue BNUsIET Ha ypoBEHb LUYM U NPOHUKHOBEHWE Ayru. [apMoHuyeckoe
konebaHue BbipabaTbiBaeT Gonee HU3KWI YpOBEHD LUyMa, TOrAa Kak
npsIMOyrofnbHOe konebaHue Npon3BOAUT fydllee NPOHUKHOBEHME (3aBOACKas
YCTaHOBKa).

D.Bpewms ropsivero nycka ans ¢yHkumm 2T (H2t 0.1 c...5.0 ¢, 3aBoackas
ycraHoBka 1 c)

Talimep npeaBapuTenbHOro Harpesa Ans dyHKUuK nepeknioyatens 2T. 3aroToBky
MOXHO NpeaBapuTENbHO HarpeTb (FopsumMii Myck) kak NepeMeHHbIM, TaK 1
NOCTOSHHBIM TOKOM. Bpemsi, ycTaHOBNEHHOE Ans AaHHO (yHKLMM OCTAETCS B Cune
ANs TMNOB NOCTOsHHOrO Toka TIG cBapky (ByroBoil CBapku BONb(PaMOBbIM
3NEKTPOAOM B CPee UHEPTHONO rasa).

C. Emhoyn Tng kupatopop@ig AC, nUITOVOEIBEG ) TETPAYWVIKO KUHO
(Sinus/SquArE)

H KupaTtopoper emnpeddel To emimedo BopUBou kai T dieioduan Tou 1d¢ou. Mia
NUITOVOEIBNG KupaTopop@n Tapdyer xaunAdtepo emimedo BopUpou, evi éva
TETPAYWVIKO KUUa £xel kaAUTEPN Siciaduan (epyoaTaaiakr pUBpian).

D. Xp6vog Oeppng Ekkivnong yia T Aeitoupyia 2T (H2t 0.1 s...5.0 s, epyooTacioxkn
pUBuion 1s)

XpovodiakoTng mpo-B€puavang yia m 2-xpovn (2T) Asitoupyia Tou SiakdTrTn. To Tpog
Karepyaaia Tepdyio pmopei va mpo-BepuavBei (Oepuni Exkivnan) 1600 oe AC 600 Kai ae
DC peupara. O xpdvog ou puBpicetal edw Tapapével ae 100 yia pedpata DC atnv
TIG.

|
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C6. COMPOTIG MIX KAITHIN

a) ZYTKOAAHZH COMPOTIG (pikt6 pedpa AC/DC)
Ze JIKTO pelpa n guxvetnTa KAl N I00PEOTTIA TOU
evaMaoadpevou pelpartog pubuidovTal pEow Twv
puBuicewv Tou ekteAoUVTaI GTO evaaaadpevo peupa AC).
O1 puBpioeig autég yivovral mpoaBaaipeg miéfovag
10 ARKTPO CYCLE P3 ka1 aTn ouvéyeia emAéyovtag
pia TTapdueTpo XpnoluoTolwvTag Ta BEAN P4 Kai P5.

1. AC-xpbvog (AC 10 ... 90 %, epyoaTaaiakr) pUBpian 50 %)

2. Xp6vog kUkhou (CYc 0.1 ... 1.0 s, epyoaTaaiaki pubpion 0.6 s)

3. DC-pedpa (DC(-) 50 ... 150 %, epyoataciakn pubpion 100 %)

4. looppotria (bAL -50 ... 0 ... +10 %, epyoaTtaaiakr piBuion —25 %)

5. Zuyvétnta (FrE 50 ... 250 Hz, epyooTaaiakr| puBuion 60 Hz)

6. Emmihoyr AC kupatopop@ig, nUITOVOeIBES A TeTpaywvikd kUpa (Sinus/SquArE)

7. Xpovog Oepung Exkivnang yia m 2-xpovn (2T) Aeimoupyia (H2t0.1s...5.0 s,
epyoataaiakr pubuion1.0 s).
Yuvavtdral povo aTig Aeitoupyieg 2T kai 4T STEP.
H augnaon Tou ouvexoug pelpatog (DC) augavel T Siioducn, aAd peiwvel To
(QaIVOPEVO TNG ATTOYUUVWATG.

b) Aeiroupyia THIN

H Aerroupyia THIN eivan pia uéBodog uwnArg ToIdTNTAG Kail TOXEIAG OUVEVWONG XWPIG
kaBoAou TTapapoPPWOEIS.

l'a va emAEEeTe autr T AeiToupyia TEDTE Kal KpATAGTE TIATNUEVO TO OTTOT TTAANOU
SYN. P8.

- PUBuiIon Tou pelpatog péow Tou TARKTPOU R1.

- PUBpion Tng Tpo-pong aepiou Kal TG PETaA-PONG aEpiou pEow Twv BeAwv P4 kai P5 .
- PUBuion Tou xpdvou Twv TaAuwv (amd 1 éwg 200 ms) méovtag To CYCLE P3.

- P4Bpian Tou apiBpol Twv TaApwy (atmd 1 éwg Sms) aTn Asitoupyia AC miédovtag To
BéAog P5 Emerta amd mponyoUpevo Tamua Tou TAAKTpou CYCLE P3.

C7. ZYTKOAAHZH TIG ZE ENAAAAZZOMENO PEYMA

To evaMaoaduevo peupa gival EI5IKG yia T GUYKOAANGT cAoupIviou. ZuviaToUuE T xprion
€vOG nhekTpodiou Anunpiou (ykpr) f AavBaviou 1y evog nAekTpodiou e TIPAaIVO GKPO.
looppomia

2 auykdMnon pe AC, n avaoyia peragl Tou BETIKOU ka apvnTIKOU NIKUKAioU KaAEiTal
I00PPOTTia. XpnGIHOTIOIVTOG TV ICOPPOTTIC UTTOPEITE Va EAEYXETE T BepudmTal peTall Tou
NAeKTPOdIoU Kall TOU TTPOg Kamepyaaial Tepayiou.

Av n icopporria eival BeTikr, autd onpaivel 611 10 BETIKG NUIKUKAIO el peyaAUTepn DIGipKEIDT
Q6 TO ApVNTIKG, Kaul 0TI 1) BEPUGTNTA iVl TIEPICTGTEPO TUYKEVTPWEVN GTO NAEKTPOGIO0 TIORA
07O TIPOG KATEPYATTiat TEPAXIO.

AvriBeTa, av n IcoppoTria gival apvnTikr, Ta apvnTIKE NuIKUKAIC Exouv peyahiTepn SIGPKEIQ, e
T0 TIPOG Kamepyaaia Tepdyio BeppdTepo kai To nAekTpddio wuypotepo. H PRESTOTIG dioBérel
IO QUTLOTT) I00PPEOTTI WG TIPATUTIN. AuTdpama emAEyEl TV KaTGANAN TR 1ooppoTTiag. O
XPAoTG pubpicer To koupi “IZOPPOIIAL” avéihoya pe To XpnaoiuoTToloUpevo NAEKTPOSIO Kail N
navr) TTpoaappddel TV I00pPOTTIa yIa Ta BIAPOpa PEUUATA.

H autéuam icopporria Tapouaiader 50 TIACOVEKTARATA € GUYKPION e pia oTaBepn
IgoppoTria:

— Karéi T auykdMnon pe evaAhaoodpevo pedua (AC) ptropeiTe va xpnaipoToioeTe
NAEKTPOBIA TOOO L KWVIKA GO0 Kail e aTpoyyulepéva akpa. Me Ty évapgn TG cuykoAAnang,
1) pnXavr SIaLOPPVE! T GTPOYYUAEPEVD (KO QUTOMATA.

— To €0pog pedparog Tou nAektpodiou eivan peyaAiTepo. To eAdIoTo pelpa eivar XaunAGTepo
Kall TO péyIoTo pEUpa UYNABTEPO.

Xdipn aTnv QUTOHAT I00PPOTTIA, UTTOPEITE VO GUYKOMATETE e Eval KwVIKS NAEKTPOSIO TToU
SnpIoupyei OTEVTEPO TOEO, YIO Vat ETTITUXETE TTIO GUYKEVTPWHEVT GUVaPHOYR Kai BabuTtepn
Oieioduan arr 61 Pe éva aTpoyyUAEPEVO NAekTpddio. Mia aTevr) ouvappoyn Eival ammapaitTn
Kamd Tn OUYKOANOM e Tauvia.

‘Orav ypnoiuoTToleital éval oTPOYYUAEREVO NAEKTPGBIO, TO TOGO €ival M0 TTAATU Kl N TEPIOXA
me EmM@AveItg Tou eival augnpévn. Autd 1o KaBIOTA KOTAMNAO Yo pagéG PETWTTIKAG
GUYKOAANONG KOl EEWTEPIKES YWwViES.

@ E— ¢
——®

C6. COMPOTIG-CBAPKA ET TOHKASA (AYIr OBAA
CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM 3NEKTPOLIOM B

CPEAE UHEPTHOIO rA3A) CMELLAHHBIM TOKOM

a) Capka COMPOTIG
(cmewwaHHbI
nepeMeHHbIN/NOCTOAHHLIN
TOK)
lpu cmelaHHOM Toke YacToTa v banaHc
nepeMeHHOro ToKa yCTaHaBNMBatoTCS NOCPEACTBOM
yCTaHOBOK nepemeHHoro Toka (AC). 3t yctaHoBku
npoussoasTcs nocpeactaom kHonku CYCLE P3, a
3aTem BbIbopa napameTpa nocpescTBoM cTpenok P4 n P5.

1. Bpemsi nepemenHoro Toka (MepemenHbiii 10 ... 90 %, 3aBoAackas ycTaHoBka 50%)
2. Bpemsi umkna (CYc 0.1 ... 1.0 ¢, 3aBoackas ycraHoska 0.6 c)
3. MepemenHbii Tok (MepemerHblit(-) 50 ... 150 %, 3aBoackas yctanoska 100 %)
4. bananc (bAL -50 ... 0 ... +10 %, 3aBoackas ycTaHoBka —25 %)
5. Yacrora (FrE 50 ... 250 Hz, 3aBofickas ycTaHoBka 60 Hz)
6. Bbibop konebaHus BOMHbI NepeMeHHOro Toka, rapMOHINYECKoe Ui
npsiMoyronbHoe konebanue (SinuS/SquArE)
7. Bpewms ropsdero nycka ans dyHkuyvm 2T (H2t 0.1c...5.0 ¢, 3aBofckas ycTaHoBKa
1.0c).
MosHo BULeTb TONbKO Npu hyHKuUmMmM 2T/4T LEVEL.
HapacTatoLmit NOCTOSHHBIN TOK YBENUYMBAET NPOHUKHOBEHWE, HO CHIKAeT
MotoLLMA 3dekT.
b) TOHKAA dyHKumsA
TOHKASA dyHKus — MeTog GbICTPOro cpalLieHIst BLICOKOTO kayecTBa 6e3
necopmaum.
[ins BbIBOpa AaHHON yHKLMK HaxmuTe 1 yaepxusaitte SYN. P8 ToueyHoro
UMNynbea.
- YcTaHOoBKa TOKa NOCPEACTBOM KHOMKM R1.
- YcTaHoBKa npefrasa v noctrasa nocpeAcTsoM cTpenok P4 u P5.
- YcraHoBka BpemeHu umnynbca (ot 1 go 200 mc) Haxatnem CYCLE P3.
- YcTaHoBKa HoMepa umnynbca (0T 1 40 5 MC) B peximMe nepemMeHHOro Toka
HaxaTuem cTpenku P5 nocne npeasaputensHoro Haxatus kHonku CYCLE P3.

C7. I'IEPEMEﬁHbIVI TOK MPU TIG-CBAPKE
(AYroeou CBAPKE BOJIb®PAMOBbIM
ANEKTPOAOM B CPEAE MHEPTHOIO FA3A)

[NepemeHHbIN TOK yCTaHaBMMBAETCA A CBAPKW antoMinHus. Mbl pekoMeHayeM Werons3osaTb
anextpogb! Liepnym (Cerium) ou lanthane ¢ cepbiM Uni 3eneHbIM KOHLIOM.

Banaxc

Mpv cBapke nepemeHHbIM TOKOM, COOTHOLLIEHIE MEXEY MOMOXUTENbHBIM 1 OTPULIATENbHBIM
MOMyLKIIOM Ha3bIBaeTes banaHcom. [ocpeacTBOM UCMONb30BaHus HanaHca MOXHO
YNPaBMATL HaKarioM MEXY SMEKTPOLOM U 3aroTOBKON.

Ecrm 6anaHc nonox1TensHbIA — 3T 03HAYAET, YTO MONOKUTENbHBIA NOMYLWKN AnvHee
OTpYLIATENBHOTO, @ Hakan 6onee CKOHLIEHTPYPOBAH Ha AMEKTPOZE, YEM Ha 3aroToBKe.

C Lpyroi CTOpOHbI, eCr 6anaHe OTpULATENbHbIIA, TO OTPULIATENbHBIE MOMYLMKILI AMMHEE,
3aroTOBKa ropsiyee, a 3MeKTPOf XOrNoaHee.

PRESTOTIG Toka uMeeT cTagapTHbIN aBToMaT4eckuii 6anaHc. OH aBToMaTu4eCcku
BbIOMpaeT KoppeKTHoe 3HaueHue bananca.

[Nonb3oBaTens NPOV3BOAMT PerynvpoBky npu nomoLLwm pydkn BALANCE cornacHo
VCTIonb3yeMoMy SMEKTPOZY, & anrnapart perynvpyeT 6anaHc Ans pasniniHbIX TUMOB TOKa.
ABTOMATU4ECKNIA BanaHC MMeeT f1Ba MPeNMYLLECTBA MO CPABHEHVIO CO CMELLIaHHBIM
BanaHcom:

- Bo Bpemst cBapku nepemeHHbIM TOKoM Bbl MOXETe VCnomnb3oBaTh SMeKTpozb Kak C
CYKEHHBIM, TaK 1 C KpYTTbIM KOHLIOM. B Hauane csapky annapar hopM1pYET KpyTTibIf KOHeL|
aBTOMATHYECKN.

- InanasoH TOKOB 3MeKTPpopa LUMpe. MUHUMAnbHBIA TOK HIbKe, @ MUKCAMATTBHBIR TOK BbILLE.
Briarogaps aBTomatuyeckomy 6anaHcy Bel MoxeTe paboTarh C anekTpOAoM C CyeHHbIM
KoHLiom, obecrieuviBas Bonee y3kyto iyry Ansi nomy4erus bornee KOHLEHTPUPOBAHHOO
coenMHeHws 1 6onee ryboKoro MPOHIKHOBEHIS, YEM C SMEKTPOLIOM C CyMKEHHBIM KOHLIOM.
Y3KkuiA LLOB HeoBX0aMM Npu CBapKe MONOCKM.

Mpy ncrnonb3oBaHuM HE3a0CTPEHHOTO SMEKTPOLA fiyra LLMPE W NIOLLAAb €€ NOBEPXHOCTM
yBenn4eHa.

OT0 filenaeT iaHHbIA 3NEeKTPOZ NOAXOAALUMM AN COBANHEHNIA BCTbIK U BHELLIHMX YTTIOB.
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C8. TPOMNOZ ENAYZHZ

MéoTe 1o TARKTPO P7 yia va emIAEGETE peTagy
Yyiouyvng Evauong (HF) 4 Evauong pe Emagn
(PAC).

To @wg diTAa aTo TTAAKTPO BEiXVEl TNV ETTIAOYH.
YWIZYXNH ENAYZH (HF TIG): To 16¢0
dnuioupyeital amé éva omveARpa uwnAng
quxvOTNTaG, XWPIG ETTAQN WE TO TTPOG KaTepyaaia
Tepdixio. Av To 1680 Oev ekiviiael Petd amo éva
OeutepoAeTTTo, ETTavaAGBeTe Tn Gladikaaia.
ENAYZH ME ENA®H (PAC): MiéoTe 10 nAekTp6dio
eAaQPWG Tavw OTO TTPOG KaTepyaaia Tepayio (1).
MéaTte T okavOaAn, To aépio ekpéel kal TO pelua
OIépxeTal péoa amd 10 nAekTpddI0. AQaIpéaTe TO
NAekTPOBI0 ATT6 TO KATEPYATOUEVO TEUAXIO
OTPEPOVTAG TO £TG1 WATE TO AKPOPUTIO VI
TIOPAEVEI OE ETTAQN LE TO KOTEPYATOHEVO TEPAXIO
(2-3).

To 16¢0 oynuartideTal kai 10 PEUPA AUEAVE PEXPI vl
@1aoel T0 EMiTEdO PEUPATOG TUYKOAANGNG KATA TN
didipkeia avodou Tou pedpartog (4).
XpnoIKoTIOIRaTE évauan pe eTTaQN TTapouaia
€uaioBnTou nAekTpovikou eoTAIoOU.

C9. KYKAOZ ZKANAAAHZ TZIMMNIAAZ

Miéate 10 TARKTPO P12 yia va emAEEETe T
AeiToupyia TG okavdaAng peTagU Twv eIAOYWY 2-
Xpovwy / 4-xpévwy, 4T LEVEL 4 4T STEP. H
QuTIopévn Auyvia deixvel Tov ETTIAEYEVTA KUKAO.

2-XPONQN / YWIZYXNH ENAYZH (HF)

1. Méate ™ okavd@An Tng Ta1uTidag. To aépio
EKPEEI Kal, UETA TOV ETTIAEYUEVO XPOVO TTPO-POIG
agpiou, 10 160 axnuarTiceTal kai To peUua
OUYKOMNONG augavel péxpl va QTACEI TO ETTITTESO
TOU KaTé T didipKela Tou ETTIAEYUEVOU XpAvou
avodou.

2. EAeuBepware Tn akavoaAn, To pelua
OUYKOMNONG TIEQTEI apyd KaTA TN DIAPKEID TOU
emiAeypévou xpdvou kaBddou. Apdtou ofrael To
1650, TO QEPIO OUVEYIlEl va pEel yIa TO XPOVO LETa-
pONG aepiou.

2-XPONQN / ENAYZH ME ENA®H (PAC)

1. MiéaTe 10 NAekTpOdI0 EAAPPWG TTAVW GTO TTIPOG
Karepyaaia Tepdyio.

2. MiéaTe TN oKAVOAAN TNG TOIUTTIOAG.

3. ApaipéaTe apyd To nAekTpddio amd 1o
karepyagopevo tepdyio. To 16¢0 oxnuariderar kai 1o
pelpa augavel péxpl va QTACE TO ETTITTEGO
OUYKOANGNG KaTd Tn S1ApKEIa TOU Xpdvou avodou
TOU PEUNATOG.

4. EAeuBepwaTe Tn okavdaAn, 1o pedua
GUYKOANGNG TéQTEI KaTd T dIdipKeIa TOU
emAEypéVoU Xpovou kabddou. ApoTou apnael To
1650, TO QEPIO OUVEYICEl va pEel yia TO XPOVO HeETa-
porg agpiou.

2-XPONQN / ENAYZH ME ENA®H (PAC)
0O xpovog kaBodou pmopei va dlakoTrei TECOVTAg T
okavddAn ypryopa.

b 2¥
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C8. TUN 3AXUIAHUA

HaxmuTe kHonky P7 onsi Boibopa mexay
BbICOKO4aCTOTHBIM 1 KOHTaKTHBIM/MOABEMHbBIM
3aXUraHneMm.

Namna psAOM C KHOMKOIA ykasbIBaeT BbIOPaHHbIN
BapuaHT.

BbICOKOYACTOTHOE 3AXXUIAHUE TIG
(BYroBOW CBAPKM BONIb®PAMOBbIM
QNEKTPOAOM B CPEQIE MHEPTHOIO FA3A):
[lyra 0bpa3yeTcs BbICOKOYACTOTHOI UCKPOil Be3
NPUKOCHOBEHMS K 3aroToBke. Ecnm ayra He
3aXuUraeTcs Yepes OfHy CeKyHay, TO MoBTOpUTE
onepavyio.

KOHTAKTHOE 3AXWIAHUE (PAC): Cnerka
HapaBuTe SMEKTPOLOM Ha 3aroToBky (1). Haxmute Ha
CIYCKOBO KPIOYOK, HAYHET BbINYCKaTbCs ras, a Tok
NPOXOANUTB Yepe3 ANeKTPOA. YaanuTe anekTpog ot
3aroTOBKW NOBOpaYnBas ero Tak, Ytobbl popcyHka
0CTaBarnach B KOHTaKTe C 3aroToBKoM (2-3).

[lyra yctaHoBneHa, 1 TOK yBennynBaeTcs Ao
CBAapOYHOTO YPOBHS B TEYEHME MOBBILLEHNS TOKa (4).
McnonbayitTe KOHTaKTHOE 3aXuUraHue B NPUCYTCTBUM
YyBCTBUTEMBHOIO 3MEKTPOHHOTO 0GOPYA0BAHMS.

C9. TPUITEPHbIN LIUKN FOPENKM

HaxmuTe kHonky P12 ans Bbibopa TpurrepHoro
pexuma Mexay Knasullamm 2-3axuraHns/4-
3axuranusa, «LEVEL» unm «4T LEVEL».
CBeTofMoAHas NaMna ykasbiBaeT Ha BblGpaHHbIi
LJKT.

2-HAXATUA/BbICOKOYACTOTHOE 3AXUIrAHUE
1. HaxxmuTe Ha cryckoBO#l Kptodok ropenku. HauHeTcs
BbINYCK asa, nocne UcTe4eHns BbIGpaHHOTO BpeMeHM
npea-rasa, Ayra ycTaHoBNeHa, a Tok cBapku Oyaet
pacTv A0 CBOETO YPOBHS B TeYeHWe BbIGpaHHOro
BpemeHu nogbema. 2. OTnycTuTe CNyCKOBOM KPHOYOK,
TOK CBapKW HAYHET MEANEHHO NafaTh B TeYeHMe
BbIGPaHHOTO HUCXOAALLEro BpemeHu. Mocne
1CYe3HOBEHUS Ayru, ras byneT npoponxate
BbINYCKATbCS B TEYEHUE BPEMEHU NOCT-ras.

2- HAXKATUA IKOHTAKTHOE 3AXXWUIAHUE (PAC)
1. Cnerka HajaBuTe 3NEeKTPOAOM Ha 3aroTOBKY.

2. HaxmuTe CrycKoBOIA KpIOYOK rOpenkul.

3. MeaneHHo yaanuTe anekTpop oT 3arotosku. [lyra
YCTaHOBMEHa, a TOK HapacTaeT 0 CBOET0 YPOBHS
CBapKM B TEYEHWE BPEMEHU HapacTaHusi Toka.

4. OTnycTuTe CMYCKOBOW KPHOYOK, TOK CBapky byanet
cnapaTb B TeYeHWe BbIOPaHHOTO HUCXOASLLETO
BpemeHu. [ocne ucuesHoBeHus ayru, ras ynet
npoJoIKaTh BbIMyCKATLCS B TEUEHUE BPEMEHU MOCT-
ras.

2- HAXATUA | KOHTAKTHOE 3AXWUIAHUE (PAC)
Hucxopsilee Bpemst MOXHO NpepBaTh NyTem
ObICTPOro HaXaTs Ha CryCKOBOW KPHOUOK
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2-XPONQN / ENAYZH ME ENA®H (PAC)
Mropeite va emaTpéWETE OTO PEUA TUYKOANONG
mégovTag T akavodaAn.

To pepa Ba @TaoEl aTo EMiTEdD TOU O€ XPOVO
TIAPAOIO LE TO XPOVO KaBddou.

4-XPONQN / YWIZYXNH ENAYZH (HF)

1. MiéaTe TN okavdAAN. To TTpooTaTEUTIKG OEPIO

eKpéel. g,ﬂ&u J

2. EAeuBepwaTe T akavddaAn. To 16¢o oxnuarideTal

Kall TO PEUUA QUEAVEI PEXDI VO QTATEI TO ETTITIEGO E] I
OUYKOANONG KaTd Tn S1GpKeIa TOU Xpdvou avadou :
TOU PEUUATOG. 1 i
3. MiéaTe T okavdaAn. H guykdAAnan auveyideral. 2 1

4. EAeuBepwoTe Tn akavdan, To pelpa auykdAAnong
apyiCer va é@Tel kai o TO¢0 OPRVel PE TO TIEPAG TOU
Xpovou Kabddou. To TTpoaTaTEUTIKG GEPIO TUVEXITE!
vl PEEI VIO TOV ETTIAEYHEVO XPOVO.

4-XPONQN / ENAYZH ME EMA®H (PAC)

1. TéaTe 10 NAeKTPABI0 EAAPPWIG TIAVW OTO TIPOG

KaTepyaaia Tepdylo. ,J;E'r‘_-l i r
2. MiéaTe TN OKAVOAAN TNG TOIUTTIdAG KAl KPATAGTE TNV :

TIarnuévn yia apKETO XPOVO. n |

3. ApaipéaTe apyd 1o nAekTpddIo amé TO

Karepyagduevo Tepdyio. To 16¢o oxnuarieTal Kal 10 %_
pelpa augavel péxpl va QTACE TO ETTITTEDO L

GUYKOANaNG katd Tn SIAPKEIX TOU XPOVoU avodou
TOU pEUUATOG.
4. ThéoTe Tn okavdaAn. H ouykOAnan ouveyicetal.

5. EAeuBepwoTe T akavoaAn, 1o pelua ouykdAAnang
TEQTEN KAl OBAVEI PE TO TIEPAG TOU ETTIAEYUEVOU
Xpovou kabddou. ApoTou afrael To T6¢0, T0
TTpooTaTEUTIKG 0EPIO OUVEXiCEl va péel yia To Xpdvo
ETa-PONG aepiou.

4-XPONQN / ENAYZH ME ENA®H (PAC)
Mégovtag Tn oxkavdaAn kard tn didpkela Tou Xpovou
KaB6dou, 1o pela Ba Tapapeivel aTo idio emiTedo

yia 600 d160TNpA N OKAVOAAN PEVEl TTaTnpévD.
A@dTou eAcubepwBei n akavddAn, To pelpa Ba TETEI.

4-XPONQN / ENAYZH ME ENA®H (PAC)

MéCovTag maparetapéva  okavddAn Tng To1UTIdag
yia OpKETO XPpOVO, To pelpa Ba emMaTPéWEl GTO

€MiTEdO TUYKOMNONG.

C10. AEITOYPTIA LEVEL 4T LEVEL

AuTh n Aeitoupyia aag emiTpéTel va emIAEETe dUo eTrieda
pelpaTog, To eTTiTEdO PEUPATOG GUYKOAANONG Kal éval
Seutepo emimedo pedpatog. ETol, pmopeite va petafaivete
amé 10 éva aTo GAAO TIATWVTAG YPryopa Tn akavdAAn Tng
1o1umidag. H Aemoupyia LEVEL propei va xpnaipormoinBei
u6vo aTn Acitoupyia 4-xpovwv.

AuTth n AeiToupyia pTropei va xpnaipotroinbei yia
pUBWION Tou TTOO0U TNG EI0AYGUEVNG BEPUOTNTAS AV TO
KaTepyagouevo Tepdyio uTepBepuaveei f av TpoowpIva
XPEIAlEaTe TTEPIOTGTEPN BEPUOTNTAL.

Me auth Tn Aeitoupyia ptropeite va peTaBaivete o€ éva
XapnA6tepo eTmimedo BepudTnTag, TAPAdEIYUATOG XAPIV
otav aMadete T Béan ouykGAnong aag A yia va
Tpocbéacte pétalho TTARPWONG Xwpig va XpelaaTei va
oTapatAoETe T GUYKOAANGN.

‘Eva xaunAdrepo pedpa pmopei €miang va xpnaigomoinBei
yia Tnv TARpwaon piag KolAGtnTag av 8ev emBupeiTe va
XpnaiyoToInaete TV kGBodo.

H emAoyr Kai n pUBuIoN autAg TG Asitoupyiag

\
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2- HAXXATUA | KOHTAKTHOE 3AXWUIAHUE (PAC)
Bbl MOXETE BEpHYTLCS K TOKY CBAPKW NyTEM HaxaTus
CIMYCKOBOTO KPIOYKa.
TOK JOCTUTHET CBOETO YPOBHS 38 TO Xe BPEMS, YTO U
HUCXOASILLEE BPEMS.

4-HAXATHUA | BbICOKOYACTOTHOE
3AXUIAHUE.

1. HaxmuTe Ha CryCKOBO KPHOYOK. HauHeT
BbIMyCKaTbCS 3aLLMTHbIIA ras.

2. OTnycTuTe CrycKoBOIA Kproyok. [lyra
yCTaHOBIEHa ¥ TOK HaYHET HapacTaTb A0 ero
CBapOYHOTO YPOBHS B TEYEHME BPEMEHN
HapacTaHus Toka.

3. HaxmuTe Ha cnyckoBol kptodok. CBapka
NPOAOMKUTCS.

4. OTnycTUTE CMYCKOBOM KPHOYOK, TOK CBAPKU
HauyHeT Napatb, a iyra UCYE3HET NOCME UCTEYEHMS
HUCXOAALLEro BpeMeHU. 3aLLMTHbIA ra3 POACIKAT
BbINYCKaTbCS B TEYEHMe BbIGPaHHOTO BpeMeHm.
4-HAXXATUA | KOHTAKTHOE 3AXUIAHUE
(PAC)

1. Cnerka HagasuTe 3NeKTPOJOM Ha 3aroToBKy.
2. HaxmuTe CrycKoBOW KPHOYOK ropenki v
YAEepXVBaliTe €ro B TEYEHWE [NUTENBHOTO
BPEMEHMU.

3. MenneHHo yaanuTe anekTpoA OT 3aroTOBKY.
[lyra ycTaHoBneHa, a Tok HapacTaeT o ero
CBapOYHOrO YPOBHS B TEYEHIE BPEMEHN
HapacTaHus Toka.

4. HaxmuTe Ha cnyckoBoil kproyok. CBapka
NPOAOITKMTCS.

5. OTnycTUTE CNYCKOBOW KPHOYOK, CBApOYHbIA TOK
cnafeT W OTKIKYNTCS NOCHe UCTeYeHMs
BblbpaHHOro HMcxoasLLero Bpemehu. Mocne
1CYe3HOBEHNS Ayru, ras byneT npoponxate
BbINYCKaTbCS B TEYEHNE BPEMEHW NOCT-ras.
4-HAXXATUA | KOHTAKTHOE 3AXUIAHUE
(PAC)

HaxaTue cnyckoBoro kpioyka B Te4eH1ne
HUCXOAsLLEro BpemMeHu OyaeT yaepxvBaTh TOK Ha
TOM e YPOBHe, noka Bbl He 0TNyCTUTE CMYCKOBOM
kproyok. Koraa Bbl oTnycTiTE CrTyCKOBOI KPHOYOK,
TOK cnageT.

4-HAXXATUA | KOHTAKTHOE 3AXXWUIr AHUE
(PAC)

HaxaTue CryCKOBOrO KpHoYKa roperiki 1
YIepKMBaHIE ero B TEYEHUE ANNUTENBHOMO
BPEMEHM NPUBEAET K BO3BPATY TOKA A0 YPOBHS
CBapky.

C10. ®YHKLIUA LEVEL 4T LEVEL

[laHHas hyHKLWS No3BONsieT BbIGVpaTh 4Ba YPOBHS TOKa,
TOK CBapKV 1 BTOPOIA ypoBeHb Toka. CriefoBaTensHo, Bbl
MOETE NEPEKTIHOMATLCS C OIHOMO Ha APYTOiA MOCPEACTBOM
HasKaTVst Ha CrTyCKOBOW KPHOYOK ropertkut. PyHKLmio «LEVEL»
MOHO VCTIONb30BATH TOMBKO B PEXIME 4-HaxkaTui.
[laHHYH0 PYHKLMIO MOXHO WCTIONb30BATH AN1A
PeryrvpoBaHvs KOMM4ECTBA Terna, NoAABaeMOro Ha
3arOTOBKY, B CIy}ae NeperpeBa 3aroToBky i1 B TOM
CITysae, ECr1 BaM Hy)XHO BDEMEHHO YBENYMTL KOMMHECTBO
Tenna.

[y MOMOLLI iaHHON ChYHKLIMW Bbl MOXeETE NepeKrioumnTLCS
Ha Gonee HU3KWiA YPOBEHb Terna, Hanpumep, Mpu
M3MEHEHUM MONOKEHNS CBapKV 1 A00ABMNSTL CBAPOUHbIA
MeTarnn 6e3 0CTaHOBKY CBApKY.

Hu3KuiA TOK MOXHO TaloKe UCTIONE30BaTb [i71st 3ar0NHEHNS
kpaTepa, cr Bbl He XOTUTE UCTIONE30BaHMTL HACXOAsLLEE
BpEMSI.

Peryniposanvie aHHOi thyHKLIVN MPOU3BOAVTCA Mpu
MOMOLLIW MoTeHLyomeTpa B Uykne LEVEL. [ins Bkrroumtes
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TIpaypatotroloUvTal e T BorBela TTOTEVAIOUETPOU,
emAEyovTag aTov KUkAo T Aeitoupyia LEVEL. MNa va v
emAEEeTe, xpnoipomroiate Ta mARKTpa P4 kai P5 péxpi va
QwriaTouv o1 Auyvieg L10 kar L11. Mmopeite Twpa va
puBpicETe TO PEUPA XPNTILOTIOILVTAG TO KoupTri R1.
Karé n 816pKela NG pUBUIONG, n puBICOpEVN TIUA Tou
pedpaTOG EPPAVICETAI OE APTTEP.

Mmopeite va evaAAaoaeaTe PeTagU Tou EMMITIESOU PEUUATOG
OUYKOMNONG Kal Tou deuTepou eTTITTESOU TIECOVTOG T
okavddAn ypryopa.

Médovtag ypriyopa &ava, PTTopeiTe va ETIGTPEWETE OTO
pelpa ouykdMnang. O1 ewreIveg evDEiCEIS aToV TTivaKa
Beixvouv To eTMIAEYEV €TTITIEGO PEUNATOG.

MropeiTe va oTapaTAOETE TN CUYKOAANGN KPaTWVTOG
mamuévn T okavdan yia apketd xpovo (> 0.7 s).

H Aeiroupyia 4T LEVEL emmpéel T xpAon evog apyikou
EMITESOU PEUPOTOG TTPIV TN GUYKOAANGT Kail EvOG TEAIKOU
EMITEDOU OTO TEAOG TOU KUKAOU GUYKOAANONG.

H duvarémra auth eival diabéaiun pévo otn Aeitoupyia 4-
Xpovwv (4T). EmAéSTe TV pe 1o TARKTPO P12.

'Otav n akavdaAn mieaTei, To pedpa §ekIva aTo apxIko
emmimedo. AmeAeuBepwaTe T OKAVOAAN yia va QTACETE
OTNV TTIPOETIAEYHEVN TIPA PEULATOG.

210 T€AOG TOU KUKAOU, TTIEDTE TN OKavdAAN. To pelpa
HEIVETaI PEXPI TO TEAIKO ETTiTTEdO, Kal TO peUla aPrvel
61av N oKavddaAn ameAeubepwoEei.

l'a va pubuioete T aTA6UN TOU apPYIKOU Kal Tou TeAIkoU
€mMITEDOU TOU peUPaTOS (TTou pubpidovTal amo 5 éwg 90%
ToU pedpaTog ouykOAAnang), akohoubriate Ty idia
d10dikaoia 6mwg pe T Asitoupyia LEVEL ,
xpnoipotoiwvTag Ta TAAKTpa P4 kai P5 éwg 6Tou
QwriaTolv ol AYXNIEZ L7 kai L19. Z1n guvéxela,
TIpayHaToToINaTe Tn PUBKITN XPNTILOTIOILVTAG TO
TAAKTPO R1.

C11. TPOMNOMOIHZH TQN PYOMIZEQN TOY KYKAOY

l'a va pubpioeTe TIg SIGYOPES TTAPAPETPOUS TOU
KUkAou GUYKOAANGNG, TIpETTel va ETTIAEEETE TV
TIAPAWETPO TIoU Ba PUBITETE, XPNTIMOTIOILVTAG TO
mARKTpa P4 kai P5 €wg 6Tou emiAeyei n katAAnAn
TIAPAWETPOG TOU KUKAOU.

H emAeyeioa TapapeTpog eppavidetal wtiopévn
péow piag Auyviag aTn 1émagn Tou KUkAou auykOMnong.
Xpo6vog kaBodou:

0 xpdvog kabddou pubpierar 6tav n L18 eival
avappévn, n e puBuion yivetai e 1o KUPIO KOUTT
R1. O xp6vog autdg ptropei va pubpioTel oo 0 Ewg
15's. Otav pubpilete 10 xpdvo kabddou, autdg
eppaviletal ge GEUTEPOAETTTAL.

Xpovog peTa-pong agpiou:

O xpbvog peta-pong aepiou pubpicetal dtav n L20
eivar avappévn, n 8¢ puBpion yiverar pe 1o KUpIo
koupTri R1. O xpdvog autdg pmopei va pubuioTei amd
0éwg30s.

XPONOZ ANOAOY:

0O xpoévog avédou puBuierar dtav n L8 eival
avappévn, n de pUBYION yiveTal Pe TO KUPIO KOUWTT
R1. O xp6vog autdg pmmopei va pubuiaTei amd 0 éwg 1
s. Otav pubuilete To Xxpdvo avédou, autdg
eupaviceTal o€ SEUTEPOAETTTA.

Xp6vog mpo-pong agpiou:

0 xpdvog Tpo-porig aepiou pubuiderar 6tav n L6 cival
avappévn, n de puBuion yivetai pe 1o KUPIO KOUTT
R1. O xp6vog autdg ptropei va pubuioTei oo 0 Ewg
10s.

AIR LIQUIDE

WELDING

ceetoavoaHast namna L10 ww L11. Tenepb MoxHO
peryn1poBaTh TOK Mpy NOMOLLM pyuku R1.

Bo Bpemst peryrnupoBaHis, perynpyembiii Tok
otobpaxaeTcs B amnepax.

[NepexrioyeHe Mexzy TOKOM CBaKV 1 BTOPbIM YPOBHEM
MOXHO OCYLLECTBIISITL MyTeM BbICTPOTO HaKaTvist CTyCKOBOMO
KprouKa.

[oBTOpHOE BbICTPOE HaXKaTVIE NEPEBEET K TOKY CBAPKY.
Namnibl Ha NaHeM MoKasbIBatoT BbIBPaHHbIA YPOBEHD TOKA.
OcTaHoBUTb CBAPKY MOXHO NOCPEACTBOM ATTENBHOMO
yaAep)aHus CryckoBoro kpouka (>0.7 ¢).

®yHkums YPOBEHD 4T (vnm 4T STEP) nossonset
1CroNb30BaTh NepBOHaYanbHbIA YPoBEHb ToKa A0
Havana cBapky W KOHEYHBI YPOBEHb — B KOHLE
LMKNa CBapKy.

[laHHyto hYHKLMIO MOXKHO MCTIONb30BaTh TOMBKO B
pexvme 4T. BeibpaTb (yHKLIMIO MOXKHO MPY NMOMOLLM
kHonku P12.

[Mpy HaxxaTOM CMyCKOBOM KPHOUKe TOK HAUMHAET
nocTynaTb ¢ NepBoHayansHO ypoBH. [ins
[OCTVXEHWS! IPeSyCTaHOBNEHHOTO 3HaYeHs Toka
OTMYCTUTE KPHOYOK.

B KoHLie LmKna HaxXMuTE CMyCcKOBOW KproYoK. Tok
CHW3NTCS A0 KOHEYHOTO YPOBHS, @ NPY OTMYLEHHOM
CMYCKOBOM KPIOYKE TOK OTKITIOUMTCS.

[ins perynupoBKu YpOBHSsi NePBOHAYaMNbHOrO U
KOHEYHOr0 YPOBHE# TOKa (perynupyercs B
nmanasoHe 5 - 90% oT Toka CBapku) cnepyiite Toi
Xe npoueaype, 4To ¥ Ans dyHkuum YPOBEHb ¢
1cnonb3oBaHneM kHonok P4 u P5 o BKnoYeHus
uHaukatopos L7 n L19. 3atem nponssogute
HaCTPOIAKN NPy MOMOLLY KHoMku R1.

C11. PEFYNIMPOBKA YCTAHOBOK LIMKNA

[ins perynupoBku Apyroro napameTpa Lmkna
CBapKM HyXHO BbIGpaTh NapameTp, KOTOPbIN
Bl byaeTe perynuposats, py NOMOLLM
kHonok P4 v P5 o Bbibopa HyxHOro
napameTpa LyKna.

Bbi6paHHbIli napameTp BbICBEYMBAETCS Ha
CXeMe LMKna CBapKu.

Hucxopswee Bpems:

HucxopsiLee Bpems perynupytoT npu
3aropatuu L18, perynuposka
OCYLLECTBNSIETCS NOCPEACTBOM pyyku R1.
Bpems moxHO perynuposath B gnanasoHe 0-
15 ceKyHp. YCTaHOBNEHHOE HUCXOfsLLEe
BpeMs oTobpaxaeTcs B CeKyHAax.

Bpems noct-ras:

Bpemsi nocT-ra3 perynupyrT npu 3aropaHim
L20, perynuposka ocyLecTBRseTcs
nocpefcTBoM pyyku R1. YcTaHoBKa fjaHHOro
BpEMeHW ocyLuecTenseTcs B guanasore 0-30
CeKyHl. YCTaHOBKa BPEMEHU MOCT-Ta3
oTobpaxaeTcs B CeKyHaax.

Bocxopsiee Bpems:

PerynunpoBky BocxoasiLLero BpeMeHu
npou3BOAAT Npu BKNoYeHuM L8, perynuposka
OCYLLEeCTBNAETCS NOCPEACTBOM pyyku R1.
YcTaHoBKa JaHHOTO BpeMeHu
ocyLuecTnsetcs B AnanasoHe 0-10 cekyHA.
YcTaHoBKa BOCXOSILLETO BPEMEHU
oTobpaxaeTcs B CeKyHaax.

Bpems npep-ras:

Bpems npep-ras perynupytoT npu BKIKOYEHUN
L6, perynupoBka ocyLLecTBAseTcs
nocpeAcTBOM pyykyu R1. YcTaHoBKa AaHHoOro
BpeMeHu ocyLiecTenseTcs B Auanasore 0-10
CEeKyHL.

YcTaHoBKa BpemMeHu npeg-ra3 otobpaxaetcs
B CeKyHAax.
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C12. YTKOAAHEH MAAMIKH/EYNEPTIKH
MAAMIKH/EHMEIAKH/TONTAPIZMATOE

Mécovrag To mAAKTPO P8, prmopeite va emAESeTe petagd g
Yuvepyikng MaApikAg / Mn Autéparng MaAuikAg kai
Znuelakig ZuykdAnang.

Zuvepyikn MaApikA :

O1 rapapetpol Tou TTaAoU utroAoyidovtal autdpara dtav
emAéyeral éva péoo pedpa ouykdMnang. Aev xpeialoval
Mg emINoyEG TTOAWOU.

Mn Autéparn MaApikn :

H un autéparn maApikn péBodog oag divel T duvatdTTa
va pubuioeTe OAEG TIG TTAPAPETPOUG TOU TTAALOU
(ouxvéTnTa TaAuoy, avahoyia TaApoU, pedua TTaAUoU kal
pedpa TTavang).

Orav éxel emAeyei n Mn Autépatn Mahpikr pébodog
pTopeiTe amoé Tnv kupia didTagn Tou KUKAOU va EXETe
TPéaBaan aTo TUAKA TIOU aYopd aTo PEUNA TOU TIAAWOU.
Inpelakn ZuykoAAnon :

H Aeimoupyia aut pmropei va xpnaiyomoin6ei kai o

C12. UMNYNbCHASAITOYEYHASA / YNIbC
CUHEPTU4HbIN INPUXBATOYHAA CBAPKA

HaxaTtuem kHonki P8 MoxHO BbiGupaTh Mexay
CVHepreTU4ecKoi MMMyNbHOM/PYYHOI MMNYNBCHON W
TOYEYHON CBAPKOW.

CuHepreTuyeckas UMNynbCHas:

[MapameTpbl MMynbCa BbIMMCNIAIOTCA
aBToMaTUyeCKu nocne Bblbopa CpeaHero Toka
cBapku. [lpyrie BapuaHTbl Boibopa UMnynbca He
HY)XHbI.

PyyHas umnynbcHas:

Py4HO UMNYMbCHBIN METOA AaET BO3MOXHOCTb
perynupoBKY BCeX NapameTpoB UMMYmbCa (4acToThl
MMMyNbCa, COOTHOLLEHNS MMYNbCa, TOka MMMynbca
11 ToKa naya3bl). Mpy BbIGOpe py4HOro MMMYNLCHOMO
pex1ma, [LOCTYN K CXEME OCHOBHOTO LKA MOXHO
MONY4UTb, 03HAKOMMUBLLMCh C Pa3aenom,
MOCBSILLEHHBIM TOKY UMMYTbCa.

ToueyHasn cBapka:

[laHHy10 PyHKLMIO MOXHO UCMONb30BaTb B PEXMMaX

Aeitoupyia 2-xpévwv Kai aTn Asitoupyia 4-xpdvwv.
Eiodyete T didpkeia oviapiopatog mECOVTOS TO TTARKTPO
“BéAoug”, kar uOAIG avawel n Auxvia uTropeite va emAEGETe
T0 XPOVO TIOVTOPITHATOG TIOU XPEIALETTE, TIEPITTPEPOVTAG
T0 TIOTEVOIOPETPO.

Movréapiopa yia Aerrt ZuykoAAnon :

Mmopeite va emAEGeTe auTh T AciToupyia e éva
TTapaTETAPEVO TTATNUA Tou TTARKTPOU P8. MAAig
evepyotroinBei n ev Adyw Aeitoupyia, n pnxavi autépata
gvepyotrolei TN Aeimoupyia guykOAANGNG GUVEXOUG
pedpaTog, Tn 2-xpovn Asitoupyia Tou SIAKATITN Kal TV
QVAPAEEN e eTaQN.

Emiong, o1 iuég avodou kar kabBddou Tibevral aTo Pndév
kai n Auyvia ‘TIONTAPIZMATOZ” apyicel va avaBoafrivel.
[a va amevepyoToIRoeTe 10 Moviapiopa yia ATt
Zuyk6AAnan, méate alvTopa To TARKTPO P8. H Acitoupyia
auth prropei va xpnaipotroinBei pe upiouyvn (HF)
avagAegn kar Aeimoupyia 4-xpovwv. H didipkeia Tou
TIoVTapiouaTog UTTopEi va pubuioTei TECovTag To TTARKTPO
“KYKAQY” kal emmiAéyovtag pia Tipr eviog Tou eupoug 1-200
ms. To pedpa G auykdAAnGng Utropei va pubuioTei pe T
KUpio koupTri R1, étav n Auyvia Tou pedpaTog
OUYKOANGNG eival avappévn.

C13. AEITOYPTIA ANTOGHKEYZHZ

2T n 4T. Boitaute B MEHI0 ANUTENBHOCTY TOYEYHON
CBApKM MyTEM HaxaTusi KHOMOK CO CTPenkamm, 1 npu
BKITOYEHUN CBETOAMNOLHOI Namibl Bbl MoxeTe
Bbl6paTh HE06X0AMMOE BPEMS TOHEYHOI CBapKM,
NoBOPauMBas NOTEHLIMOMETP UMMYIIbCa.
[MpMXBaTOYHBI LLIOB [i1151 TOHKOIA CBapKU:

BbiBpaTb pexum «[puxBaToYHbIN LWOB 115 TOHKO
CBapKW» MOXHO NOCPEACTBOM AUTENBHOTO HaXaTus
kHonku P8. Mpu akTvBaLmMm gaHHOM pyHKLMM
annapar aBTOMaTUYeCKi aKTUBM3MPYET PEXUM
CBapKV Ha MOCTOSHHOM TOKE, PEXUM NepekItoyeHms
2T W KOHTaKTHOE 3aXuraHue.

3HaueHs BOCXOASILLETO W HUCXOASLLETO BPEMEHU
YCTaHaBMMBAOTCS HA HOTMb, U HAYNHAET MUraTh
namna “SPOT” (ToyeuHoit caapkw). ins
[e3aKTuBM3aLmun pexuma «MpuxBaTouHbIi WOB Ans
TOHKOW CBapKW» KPaTKOBPEMEHHO HaXMUTE Ha Ty Xe
KHOMKY CO CTPEnKo. [JaHHyo YHKLMI MOXHO
1CONb30BaTh NPK BbICOKOYACTOTHOM 3aXMraHumi 1
pexume 4T. [InuTenbHOCTb TOYEYHOM CBapKN MOXHO
perynupoBaThb NOCPEACTBOM HaXaTusi KHOMKH
«CYCLE P3» (bbicTpas ycraHoBKa) 1 Bbibopa
3HayeHus B AnanasoHe 1-200 mc. Tok pexuma
«[pUXBATOYHbIN LLOB AMNSi TOHKOW CBAPKW» MOXHO
perynupoBaTh Npu NOMOLLY PYYKM YNipaBreHus
nocne BKMKYEHUs Namnbl Toka cBapku. R1

C13. ®YHKLIUA COXPAHEHUA

H Aeimoupyia amoBrikeuang emTpéTel 0To XeIpIoT va amobnkeuel 10 pubuioelg. OAeg ol
emiAeyOpeveg 1y puBpICOpeveg TIpéG amoBnkebovtal aTn uvipn. Otav n Aeimoupyia g
amodrKeuang de XpNOIHOTIOIETAl, N WNPIOKN EVOEISN TTOU QVTIOTOIXEI GTOV apIBUS Tou
TIPOYPARHATOG TG PVAKNG eival padpn.
Xpnaipotroinate 1o mAKTPo P10 yia va emAEEeTe To kavahi Tou Ba xpnaipotoin6ei yia
TNV amobrikeuan piag puBpiong.
Xpnaiyomoinote 1o TARKTPO P11 yia va amoBnkeloeTe TV TTAPAUETPO O€ £va TIPOYPAWHA.
Xpnaipotroinate 1o TARKTPo PY yia va evaAaooeaTe petagy g xpriong Twv
aTTOBNKEUPEVWV TIAPAPETPWY EVOG TIPOYPAUMATOS A TNG XPAONS TWV TIAPALETPWY TTOU
pubyiCovTal amoé Tov TivaKa EAEYXOU.
ANAKAHZH AEAOMENQN AMO ENA NPOrPAMMA :
Méate 10 TARKTPO PI yia va evepyOTIOINGETE Tn XPrAON TWV TTPOYPAUUATWY PvAKNG.
XpnopooinaTe 1o TAAKTPO P10 yia va emAEEETe Tov apiBpd Tou TIpOYPApLATOG TToU BEAETE.
ZEKIVAOTE TN ZUYKOANON.
AMNOGHKEYZH TQN PYOMIZEQN ZE ENA NPOrPAMMA :
‘Exere kakég puBuiaeig auykdAnang kai BEAETE va Ti amroBnkeUoETE.
Méote Ta mAAKTpa P9 kai P10 yia va emAéCeTe To Mpdypappa rou BEAETE.
Av 10 Tipéypappa eivar eAetBepo, n Auyvia “‘PYOMIZHE" L23 avaBooBrvel

®yHKUMS CoxpaHeHWs N03BONSET onepaTopy coxpaHsTb 10 ycraHoBok. Bee
BblOpaHHbIE UMK perynupyemble BENMYMHBI COXpaHSITCS B namsTi. Korga
(PYHKLMS NaMATH He UCNOMb3YeTes, LMPOBOM AMCHNeNn YacTy namsTi
OCTaETCs YEpPHBIM.
Vcnonbayiite kHonky P10 ans Bbibopa kaHana, 1Cronb30BaHHOTO AN
COXpaHeHs YCTaHOBKY.
VicnonbayiTte kHonky P11 Ans coxpaHeHus napameTpa B NporpaMmy.
Vicnonbayiite kHonky P9 Ans nepekntoyeHns Mcnomnb3ayeMblx napamMeTpoB C
nporpammbl UMM NapaMeTPOB, PEryNMpyeMbIX C MHTepdelica.
BbIBEOP JAHHbLIX C MPOrPAMMbI:
Haxmure kHorky P9 Ans aktveaLmy nporpamMbl, COXpaHEHHOMN B NamsITy.
Vcnonbayiite kHonky P10 ans Bbibopa xenaemoit nporpammbl.
3anyck ceapkm.
COXPAHEHME YCTAHOBKW B NPOrPAMME:
BblI nonyunnm xopoLume ycTaHOBKM CBAPKMW U XOTUTE COXPaHUTb UX.
HaxwmuTe kHonky P9 1 P10 ans Bbibopa HyHOI nporpammbI.
Ecnu nporpamma He ucnonbsayetcs, namna YCTAHOBKW L23 muraer,
3HauuT, NporpamMma He ucnonbayetcs. Ecnn nporpamma mcnonb3yetcs,
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deixvovTag 6Ti To TPOYpappa gival eEAcUBepo. Av To TIpOYPAUUA XPNCIWOTIOIETaI N
Auyvia L22 6a guTioTei.
Mmopeite aképa va aANGEETe TIG TTAPAPETPOUG TNG GUYKOAANGNG av TO ETTIBUEITE.
Méate 10 TAAKTPO “OK” P11.
MiéaTe To mARKTPO P9 BU0 popég kal Ba deite 6TI To TTPAYpaupa gival evepyd (L22
QWTEIVA) Kal UTTOPEITE Val GEKIVATETE TN GUYKOAANGN.
TPOMOMOIHZH TQN PYOMIZEQN ZE ENA NMPOrPAMMA :
Mropeite va avakaAETETE TIC TTAPAUETPOUG TOU TTPOYPAUUATOG JE TOV TPOTIO TTOU
TIEPIYPAPNKE TTOPATIAVW.
H Auyvia "Mpoypaupdrwy" L22 Ba mpémel va eival QTEIvA.
21N ouvéyela mEaTe 1o TARKTPO P9, n Auyvia “PYOMIZHZ” L23 Ba rpémer va avayel.
Méate 10 ARKTPO "OK" P11 yia va amoBnKeUTETE TIG TAPAUETPOUG.

C14. NPOZOETEZ AEITOYPTIEZ

H unxavn d108¢tel Tpdabeteg Acimoupyieg kal emiAoyég Trou dev eival 0paTég GTOV TiVAKa
eAéyxou. Evag ouykoAnTAG eV XPEIAZETAI QUTEG TIG AEITOUPYIES VIO TUTTIKA GUYKOAANGN,
waT600 AUTEG pTTopoUv va ammoteAégouv AUan o€ TepITTWOEIS "eIdIkAG ouykOAAnang”. O1
Aeiroupyieg autég ovopadovTal “yn@iakég Aemoupyieg”, kaBwg eival TPOOTIEAGTILEG PETw
yneiakwv emAoywv. O1 Aeroupyieg eivar: on / off, kal péTuTeg ) TpooappolOpeveg pUBUITE,

a) SETUP Mia Aeitoupyia xpnoipotrolgital pe Tov ¢ TpOTTO:

1. MiéoTe 10 TAAKTPO 2T / 4T (P12) yia apkeTd Xpovo.

2. EmiAEgTe Tov apiBud TG wn@Iakng ETIAOYAG TIou XpeldleaTe mECovTag Ta TTAAKTPO
“BéAoug” P4 kai P5.

3. ANGGTe TIG pUBpICEIS TWV WNPIAKWY ETTIAOYWY XPNOIUOTTOIWVTAG TO KUPIo KoupTr R1.
4. Agérou TrpaypatotroIaeTe Tig EMBUPNTEG aAAayEg, aTToBNKEUOTE TIG KaIVOUpPIE
puBpioeig méfovTag Eavd 1o TARKTPO “pUBHIaNG Yn@iakwy Acrmoupyiwv” 2T / 4T (P12).
O1 epyoaTtaaiakég pubpioeig epgaviovtal pe ‘Eviovn ypauparooeipd.

3aroputcs namna L22.

Ecnn xoTuTe, Bbl BCe elLe MOXETe U3MEHUTL NapaMeTpbl CBApKY.

Haxwmute kHonky OK P11.

[iBaxabl HaxmuTe kHonky P9 u yBuanTe, 4to kaHan ucrnonb3yetcs (roput L22)
1 Bbl MOXeTe NpuUCTynuTL K CBapKe.

PErYNUPOBKA YCTAHOBOK B MPOrPAMME:

Bbl MoxeTe BbiGpaTh NapaMeTpbl NporpamMMbl kak ykasaHo BbiLLe.

Namna nporpammbl L22 gomkHa ropets.

3atem HaxmuTe Ha kHonky P9, pomxkHa ropeTb namna YCTAHOBKI L23.
OtperynupyiiTe Ball napameTp.

[ns coxpaHeHus napameTpa Haxmute kHonky OK P11.

C14. DONONMHUTESIbHbIE ®YHKLIUK

B annapate umetoTCs ONONHUTENbHbIE (DYHKLMN M BapuaHTbl BbIGOPA,
KoTopble He oToBpaXeHbl Ha naHen. [ins 0bblYHON CBapKK AaHHbIE (yHKLMN
HE HYXHbI, HO MOTYT NOMOYb B CIy4ae HEOOXOAUMOCTH «CreLmanbHo
cBapku». [laHHble (OYHKLM Ha3bIBAIOTCS «LMPPOBLIMU PYHKLMAMUY, T.K. OHM
BOCTYMHbI Yepes LdpoBble BapuaHTbl Bblbopa. [laHHble (hyHKLMN BKIIOYaKOT:
BKN./BbIKM., @ TAKKe CTaHAAPTHBIE W PerynupyeMble YCTaHOBKM.

a) YCTHOBKA (SETUP) 3ta ¢yHKUMA ncnonb3yeTcs B cneayowmum
obpasom:

1. Haxxmure KkHomky ycTaHoskv 2T/AT (P12) B TeveHve SnvTEmNbHOTO BpeMeHN.

2. BoibepuTe Heobxopvmoe BaM KON4eCTBO LAIPOBbLIX BapuaHTOB Bblbopa
nyTeM HaxaTnsi KHONok co cTpenkamu P4 u P5.

3. MameHuTe yCTaHOBKM LidppoBbIX BapuaHTOB BbIGOpa MpyM NMOMOLLM
OCHOBHOW py4Ku perynuposanus R1.

4. Tocne Toro kak Bbl npou3seny HeobxoaMMble 3MEHEHIS, COXpaHUTE
HOBbIE YCTAHOBKM NOBTOPHbIM HaXaTUem KHOMKu ycTaHoBku 2T/4T (P12) .
Lindpposble dyHkumum BoIbGOpa.

3aBo/icKme YCTaHOBKI 0TOOPaXAKTCS XUPHBIM LPUPTOM.

*C = Kovd (Common): epapudetal oe 6Aa Ta Tpoypapuara
*C = O6Luee: NPUMEHNMbIM KO BCEM NporpaMmam
O1 epyoaTaaiakés pubpioeig epgaviovial pe ‘Evrovn ypapparooeipd / 3aBoackue ycTaHoBKM
oTobpaxatoTcs XKupHbIM WwWpndTom
E¢apmon Tou pedparog avodou (*C) BKI1 O xpbvog avodou KaBopileral ammd 10 pelya. - Bocxoasiuee Bpems onpeaenseTcs Tokom
A1 3aBucMOoCTb BocxopgLero Toka (*C) BbIKN O xpdvog avédou Trapapével wg Exel pubuIaTEi - Bocxoasilee Bpems ocTaeTcs, kak yCTaHOBMNEHO
E¢Gpmon Tou peuparog kabddou (*C) BKIl O xpdvog kabbddou kabopiletal amd To peuua - Hucxopsiliee Bpems onpeaensieTcst TOKOM.
A2 3aByicyMocTb Huexopsero Toka (*C) BbIKN O xpdvog kaBddou Tapapével wg Exel puBuIOTE - Hucxoasiuyee Bpems ocTaeTcs, kak yCTaHOBMEHO
AvtiyukTiké TIG (*C) BKI AvTIWuKTIKO TIG £vePYO — CBApKM NOAKITIOYEH
AuTudppu3 ans TIG —cBapkm (ayroson BbIKN AvTigukTIKO TIG avevepyd. - AHTUpua ans TIG — cBapku OTKIIOYEH
CBapkM BOMb(PaMOBbIM 31IEKTPOAOM B
A3 cpege uHepTHoro rasa) (*C)
Avtiyuktiké MMA (*C) BK AvTIYukTIKO MMA evepyo - AHTudpu3 ans MMA — cBapkv noaKnioYeH
AnTnepu3 ans MMA - capku (py4Hoi BbIKN Aviyuktiké MMA avevepy6 - Autcppus ans MMA — cBapku OTKIKO4eH
A4 ayrosoit ceapkm) (*C)
VRD psitwon TG 1o £V Keved (*C) Aerroupyia VRD: téon umd adpdveia < 35V /
VRD (perynsop Hanpsxenus) (*C) BKI Pexum VRD (perynstopa HanpshkeHus)): HeakTUBHOe HanpsikeHue < 35 B
A7 BbIKN Ovopaarikr 1éan @opriou 63 VDC - HomuHanbHoe HanpskeHue Harpysku 63 VDC
AloKoTT kaB6Bou ot Aeoupyia 2T - ée AuToupvio.Z-xpévwv, OlakoOyTe TV KBS0 e évg YPIyopo TTATNUa TG oKAVOAANG
OTKTHO4EHHE HUCHOMSLLIETO BpemeH 2T pexume 2T OTKIKOHEHME HUCXOAALLIEro BpeMeHY BbICTPbIM HaXaTUeM KHOMKN Nyck
A8 BbIKN To ypriyopo marnpa Tng okavdaAng dev em@épel kavéva amotéAeapa / Quick push has no effect
Av n ouykoAAnan éxer diapkéael Aiyotepo amod 3 deutepdAetrta, Oev uTrdipxel kaBodog 6Tav n
AuTé i OUYKOAMNGN aTapatioel
UTOLOTO TIOVIAPIOHA BKIl Ecnun cBapka gnunach MeHee 3 cekyHA, Mpu CBapKe HUCXOAsLee BpeMs He 0CTaHaBNMBaeTcs
ABTOMaTHKa NPUXBATOYHOI CBAPKU pka A yHA, np P AALIEE B
p p - - - p y
H Aerroupyia autéparou Tovtapioparog givar avevepyr /
A9 BbIKN Automatika stehovani vypnutd. - ABToMaTiKa NpMXBATOYHON CBApPKM OTKIHOYEHa
MEpIOpITOG ToU PUBKOU voBoU Tou Qv 0 ps)t'{pa umpBgivu’Ta 100 A kaio XPOVog u\{é))\?\ou eivai 0.0 sec., umrapxel pia kAion 0.2-
DECATOS Y10l UYIAG pEdyaTa EUTEPOAETTTWY QT TO AIOU TOU pedaTog GuykoAMnang ‘
0 BKN If the current is over 100 A and UpSlope is 0.0 sec., there is a 0.2- second slope from half the welding current.
rpaHN4eHne CTenern HapacTanus - - ——— . p
TOKa NMpW CUNBHOM TOKe To pelpa GU§01Y€' Kgreyeslqv HEXPI T HEYIOTN TIN =
A10 BbIKN Proud roste pfimo umérné své maximalni hodnoté. -
A12 . TIG = omv apyr TG kAidakag Tou TAekeipionpiou / TIG = Hauyano LwKarib! AVCTAHLVOHHOMO YMPaBEHNS.
Bblﬁop“pex(mma MMASpquom BKIl MMA = aTo 1éAog Tng KAipakag / MMA = koHel WKanbl.
pyrosoi)/TIG (ayrosoit BBIKT S UOKEUR TN v — 0 -
BOTb(PAMOBIM NEKTDOROM B CPEE f TAEXEIPIOOU G TO TUTIIKG PEGO PUBMIONG ToU pedaTog.
WHEPTHOTO r233) Yepe3 [lucTaHLMoHHOe ynpaBneHue - kak HopMarbHbI PEryNSiTop Toka
[JMCTaHUMOHHOe ynpaBneHne (C*)
A3 Bkn/Bbikn noucka [yru BBb'I(gﬂ
Kard t Siapkeia g kAiong, To pedpa PTropei va “aywaoel” ae éva GUYKeKpIPEvo ETiTredo (o€
Aeiroupyia 4T kai LEVEL) miéfovrag m okavddAn
OyHKUMA uKcaLmm Toka Bo Bpemsi cnapa, Tok MOXeT ObITb 3auKCUPOBaH Ha onpeaeneHHom yposHe (4T u LEVEL) nytem
A14 BKI Ha)XaTus KHOMKMW nycka
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BbIKN AeIToupyia TTaywHaTOS aveVEPYr - PYHKLMS puKcaLmm OTKIYEHa
Ta mAdkTpa Zuv/MAnv TG TO1UTIdAg PTmopoUv va XpnaiuotoinBoly yia v emmAoyr Tou
Bbibop kaHana namsTu kHonkamu TIPOYPAUMATOG UVAMNG
Mntoc/Munyc (C*) BKN Konku Mrtoc/MuHyC Ha AncTaHUmMoHHOM torch MOXHO MCnonb3oBaTh Ans Bbibopa kaHana namsty
A15 BbIKN Ta mAdkTpa puBpiCouv 10 pelpa / [laHHbIMK KHOMKaMM perynupytoT Tok
BKIl Ta Mkrpa Zuv/TAnv g Toiumidag eival Tava evepyd. / kHonkamu + v - [ea daken ocTaeTcs akTMBHbIM
Ta mAAkTpa Zuv/TAnv TG Ta1Tidag ivar evepyd pdvo otav emAeyei auto, médovTag 1o TARKTPO
AxtuBaums kHonok Mnoy/Munyc (C¥) “TNAExeIpIoHOU”.
Kronkv Mnioc/MuHyc Ha AUCTaHLMOHHOM YNpaBReHUN aKTUBHbI TONBKO Npu BbIGOpe HaxaTuem
A16 BbIKN KHOMOK AMCTaAHLMOHHOTO YrpaBrieHus
MpoaoTareutikh didragn pong aTo BKN lMpogTagia pofg evepyn. - BokMpoBKa NOTOKA BKIKOYEHA
yuyeio vepol (C*)
A17 Briok1poBka noToka Bofooxnaautens (C*) BbIKN MpoaTaaia porg avevepyr - BriokupoBka NOToka BbIKMKOYEHA —
Autépam Aemoupyia yuyeiou vepoU (C*) BKN AutépaTn Aciroupyia evepyn / ABTOMaTUYECKOE YNpaBnieHne BOLOOXNAANTENS BKITHOYEHO
ABTOMaTUYECKOE YNpaBneHme
A19 Bogooxnagutens (C*) BbIKI To wuyeio vepou AeIToupyei guvéxeld - Bogooxnagutens NOAKMIYEH NOCTOSHHO
MpoaTareutikh didtagn Beppokpaaiag
vepoU (C¥) BKN MpoaTaaia Beppokpaaiag vepou emAeypévn / BoibpaHa 6rokuposka TemnepaTypbl BOJoOXnagutens
TemnepatypHas brokvpoBka
A20 Bogooxnagutens (C*) BbIKI lMpooTagia Beppokpaaiag vepoU avevepyn / Briokuposka TeMnepaTypb! BblkoYeHa
Autdpatn avayvwpian evepyn, N GUGKEUR TAEXEIPIOPOU dev pTTopei va emmiAeyei av dev gival
AuTS , , ouvdedepévn
uTopdTn QVAYVLIPION GUGKEUNG ABTOMaTUYECKOE YpaBMeHWe BKIIOYEHO, YNIpaBNeHue He MOXeT ObiTb BbIOPaHO, eCIi OHO He
mhexeipiopod (C) BKI MOAKIIOYEHO , 1
ABTOMaTU4ECKOE pacno3HaHue BLIKTI AT - EveovA T =y - - Vel O
YCTPOVICTBA MCTAHLYIOHHOTO wamn avayvipion Evepyiy/Avevepyn. H ouakeur) mAexeipiopol pmopei va emiAeyel akopa kai av
" Bev gival ouvoedEpEVN.
ynpasrerus (C°) Bkn/Bbikn ABTOMaTMyeckoe
pacnosHaHue. bnok ynpasneHus MoxeT GbITb BbIOPaH, Jaxe ecnv OH He
A21 MOJKIIOYEH.
Oupd 160U BKJT* Oupd 160U evepyn ae Aermoupyia 4T STEP / Final level activated mode 4TH LEVEL
A22 XBOCTOBas fyra BbIKT** Qupd 160U avevepyr) o€ Aeimoupyia LEVEL / Final Step Off mode LEVEL

b) Emipépoug Aeiroupyieg eival Sio8éoipeg oto SETUP B - C - D - kai E:
1. TauTéxpova TIEDTE Kal KpATAGTE TTATNUEVO TO TIARKTPO Twv Acmoupyiwv 2T / 4T (P12)

kai v emaoTpoor (P6).

b) PaciumpeHnHblie dyHkuum B pexume yctaHosku (SETUP)B-C-D -
uE:
1. OHOBPEMEHHO HaXMUTE W yaepxuBaiTe KHonky dyHkumit 2T / 4T (P12)

2. EmAégre éva emBupnté SETUP: A-B - C - D - i E miéfovtag 1o TAfKTpo 2T / 4T
(P12).

3. EmiAéSre évav apiBud piag wneiakng Asitoupyiag médovtag Ta BéAn P4 — P5.

4. AN\GGre T pUBpIon auThg TG AsiToupyiag xpnaipoTrolwvTag To KUpio TARKTpo R1.
5. Metd v ektéheon Twv aMaywv amobnkedaTe Tig véeg puBpiaeig mEfovtag Eava 1o
mAAKTpO 2T / 4T (P12) — wn@iakég Aeimoupyieg.

O1 epyoaTaaiakég pubpioeig gival onpelwpéveg pe 6pbia ypapuaTa

1 BepHuTe (P6)o

2. Bobibepute HyxHyto ycTaHoBky (SETUP)A-B-C-D-ummE
HaxaTuem kHonku 2T / 4T (P12) pushbutton.

3. Boibepute Homep LndpoBoit hyHKLMN HaxaTuem cTpenok P4 — P5.

4. 3veHnTe yCTaHOBKY AAHHOM (hYHKLMM HaxaTneM OCHOBHOI kHomkv R1.
5. Mocne BHECEHNS! U3MEHEHWIA COXPaHUTE HOBbIE HACTPOMKN
nocpeAcTBOM Haxatusi kHonku 2T [ 4T (P12) — uucbpoBble yHKLNM.
YCTaHOBKM, BbINOMHEHHbIE NPOU3BOAMTENEM OTMeYeHb! bykBamu 60nToB

SETUP « B » TIG DIVERS
Tok 3axuranus gyru TIG PAC 20 YcTaHoBKM BbinonHeHHble nponssoauntenem20A / EpyooTagiakég pubuioeig 20A
B1 Pepa avaghegng 1¢ou TIG PAC 3...230 Perynupytotcs ot 3 go 230A / PuBpietal amd 3 éwg 230A
Bpems saxuranus Ayrv HF BbICOKOR HacToTbl 1.0 YcTaHoBKM BbiNonHeHHble nponssoauTenem 1S / Epyoataciakég puBpioeig 1S
B2 0.2..2.0 Perynupytotes o1 0,1 go 2S / PuBuierar amé 0,1 éwg 28
«ECTECTBEHHOEY raLLIeHI e yrv BO BpeMsl OTKITIOYEHMS iy 10 YCTaHoBKM, BbINONHEHHbIe npon3soguTenem: 10% oT cBapo4HOro Toka
B3 «Puaikr» ammoaRearn Tou TOGOU KOGl TV OTEVEQYOTTOINaT Epyootagiaki puBpian: 10% tou pedpuatog ouykdAnang
TOU T6¢0U 5...10 Perynupyetcs ot 5 o 40% 0T CBapO4HOro Toka
PuBpietar amé 5 £wg 40% Tou pedpatog auykdAAnang
OFF YCTaHOBKM BbINONHEHHbIE npoussoauTenem / EpyoaTaaiakég pubuiaeig
B5 YCTaHOBKM, BbIMOMHEHHbIE NMPOM3BOANTENEM PAN YCTaHOBKM, BbINOMHEHHbIE NPOU3BOAUTENEM U 3aNOMUHAHWE Nporpamm
Epyootaoiakég puBpioeig EpyooTagiakr plBuion kal KaTaxwpnan Twy TPoypauaTwy
ALL YCTaHOBKY, BbINOMHEHHbIE MPON3BOANTENEM 1 cOpoc nporpamMm EpyooTaaiakr
pUBWIGN Kal avadIopyavwan Twv TTPOYPAUUATWY
1 Takas xe ckopoCTb, kak 1 A10 (orpaHu4eHue nepuosa yBenuyeHus)
B6 MeTog rawexus H id1a TaxuTnTa pe 10 A10 (TTepiopIop6g TG auénTikAg TTepIddoU)
MéBodog améaBeang 2 B 3aBKCHMOCTY OT NapamMeTpoB raLleHns
Eaprdral amé 11¢ TapapéTpoug TG amoopeong
3 [yra He 6bina noraweHa / To 1880 dev £xel amooBearei
HenuHeltHoe raluexve OFF YCTaHOBKY BbINOSIHEHHbIE NpousBoauTeneM / EpyooTagiakég pubpioeig
B7 Mn-ypappikr arréopeon 0..50 PerynupyeTcs ot 0...50% OT cBapo4HOro Toka
PuBpietai 0 ... 50% Tou pedpatog auykdAAnang
Bpemst HaxaTusi CnycKOBOTO KpHOHKa ra3oBOi ropenku 0.4 YcTaHOBKY, BbINonHeHHbIe npovssoautenem 0,4s |/ EpyoaTagiakég pubpioeig 0,4s
B8 Xpévog whnang Mg okavdaAng (citostep yia erimmedo 4T) 0.3...1.0 Perynupyetcs 0,3...1,0s / PuBpietal 0,3...1,0s
OTKrIo4eHe OXTMaXaatoLLIEN CUCTEMbI NOCTIE CBapKM OFF YCTaHoBKM, BbIMONHEHHbIe npoussoauTenem 4mn / EpyooTaaiakég pubpioeig 4mn
B9 ATEVEPYOTTOINGT) TOU GUCTALICTOG WUENG ETA TN ON Ycranosku 30s / EpyoaTaciakég 30s
OUYKOMnon
Bbi6op BpemeHu «kanmbpay, Tpebyemoro Ans nony4eHus OFF YcTaHoBK, BbINONHeHHbIe npouasoauTenem 0,0...15,0s — pas 0,1s
B10 Tpebyemoi TouKu Epyootaaiakég pubuioeig 0,0...15,0s — pas 0,1s
EmAoyn xpdvou «kahipmpagy Trou aTtarmeital yio my ON Ou0...150s - pas 1s
QmoKTNON ToU EMBUPNTOU aneiou Ou 0...150s - pas 1s
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MMA: Cuna myrn 0 YcTaHoBKM, BbiMonHeHHble npoussoavtenem / EpyoaTaaiakés pubpioeig
B11 MMA: ‘Evraon Totou -9...0..9 Perynupyetcs -9 = soft arc, 9 = rough arc PuBpicerai -9 = soft arc, 9 = rough arc
Tox nycka MMA (ropsimii nyck) 0 YcTaHoBKM, BbIMOMHEHHbIe npoussoauTenem / Epyoataciakég pubpioeig
B12 Petpa exkivnong MMA (Geppr Exkivnon) -9..0..9 Perynupyetcs -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
PuBpicerar -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
Tox nycka TIG (ropstuia nyck) 10 YcTaHoBKM, BbIMONHeHHbIe npoussoauTenem 10% OT cBapo4HOro Toka
B13 Petpa exkivnong TIG (Qeppn Exkivnon) Epyoataaiakr piBuian: 10% 1ou pedpaTog guykdAAnang
OFF MuHuManbHbI Tok / EAGYIOTO pedua
5..40 Perynupyetcs ot 5 a 40% ot cBapo4Horo Toka /
PuBpicetar amd 5 £wg 40% Tou pedparog guykOAAnang
Bpems oToGpakeHmst napaMeTpoB 5.0 YcTaHoBKy, BbINonHeHHbIe npoussoanTenem 5,0s / EpyoaTtaagiakn pubpion 5,0s
B14 XPpOVOG ELPAVIONG TTOPALETPWY 1.0...20.0 Perynupyetcs ot 1,0 & 20,0s PuBiletan 1,0 éwg 20,0s
Llnkn 2T: Bpemsi rops4ero nycka ( Tk yCTaHOBKM) 1.0 Réglage usine 1,0s Epyogtagiakr puBpion 1,0s
B15 Kukhog 2T: Xpdvog Oeppnig Exkivnang (pelpa ekkivnang) 0.1...5.0 Perynupyetcs ot 1,0 & 5,0s PuBietar 1,0 éwg 5,0s
SETUP « C » et « D » (Mini / Maxi)
MuHuManbHoe Bpems npefras 0.0 YcTaHoBKy, BoinonHeHHble npoussoautenem 0,0s / EpyoaTtaaiakh pUBuion 0,0s
C1 EAdyioTog xpdvog Tmpo-porig aepiou 0.0...2.0 Perynupyetcs ot 0 go 2s / PuByietal 0 éwg 2s
MuHMarbHoe Bpemst NocTras 1.0 YcTaHoBKy, BINOMHeHHbIe npovssoauTenem 1,0s / Epyoataagiakr puBpion 1,0s
Cc7 EAGy10T0G Xpdvog peTa-porg aepiou 0...10 Perynupyetcs ot 0 go 10s / PuBpietal 0 éwg 10s
YcTaHoBKa MUHUMarLHOMO baraHea -80 YcTaHoBK, BbIMonHeHHbIe npoussoguTtenem -80% / EpyooTaaiakr pubuian -80%
C16 PUBpion ehdyiomg 1ooppoTriag -80...-10 Perynupyetcs ot -80% g0 -10% / PuBpileTar -80% ¢wg -10%
MakcvmanbHoe Bpems npearas 1 YCTaHOBKY, BbINONHEHHbIE MpoussoauTenem 1s / Epyoataaiakn pubuion 1s
D1 MéyiaTog xpdvog TTpo-porig aepiou 0...10 Perynupyetcs ot 0 go 10s / PuBpicetai 0 éwg 10s
MakcymarnbHoe Bpemst nocTras 30 YcTaHoBKy, BoInonHeHHble npovssoautenem 30s / EpyooTaaiakh pUBuion 30s
D7 MéyiaTog xpdvog peta-porig aepiou 15...150 Perynupyetcs ot 15 go 150s / Pubpicetal 15 éwg 150s
YcTaHoBKa MakcyMarisHoro baraHca 10 YcTaHoBKM, BbiMonHeHHbIe npoussoautenem 10% / EpyoaTtaaiakn pubuion 10%
D16 PUBpion péyiomg icoppoTriag 0...20 Perynupyetcs ot 0 go 120% / PuBpicetai 0 éwg 120%
SETUP « E » Mode AC et MIX
YacToTa B pexmme nepemeHHoro Toka 60 YCTaHOBKY, BbINONHEHHbIe npoussoauTenem 60 Hz / EpyoaTtaagiakn pubpion 60 Hz
E1 Tuyvémra o Aeroupyia AC 50...250 Perynupyetcs o1 50 o 250 Hz / PuBuicetar 50 éwg 250 Hz
®dopma cvrHana nepeMeHHoro Toka Sqr Signal carré
E2 Mopor Tou orjuarog AC Sin Forme sinusoidale
OpaHoHanpaBnEeHHbIA KOMMOHEHT 5 YCTaHOBKY, BbINONHEHHbIE MpoussoauTenem 5 A / EpyoaTtaaiakr pUBuion 5 A
E3 CMrHana nepemMeHHoro Toka 5..20 Perynupyetca ot 5 g0 20 A/
ZuvVIOTWOO povrG-KaTeBuvang Tou PuBpicetar 5 €éwg 20 A
oruarog AC
YcTaHoK1 6anaHca no ymon4aHuo -25 YcTaHoBKM, BbIMoMHeHHbIe npoussoautenem -25 % / Epyoataagiaki puBpion -25 %
E4 MpoemmAeypévn pUBUIoN TG -50...10 Perynupyetcs ot -50 1o 10 % /
I00PPOTTIOG PuBpierar -50 éwg 10 %
[NepBbiit MIHYCOBON MOMYNEpVOA B 100 YcTaHoBKuM, BbinonHeHHble npoussoavtenem 100 % / Epyoataaiakh pUBuion 100 %
E5 pexvme nepemenHoro Toka AC 100...500 Perynupyetcs ot 100 go 500 % (Max 240 A) /
Hmpwm apvnTiki nuImepiodog aTn PuBpicetar 100 éwg 500 % (Max 240 A)
Aemoupyia AC
[epBbIit NNKOCOBON MOMynepuos, B 50 YcTaHoBK, BbinonHeHHble npoussoavtenem 50 % / Epyootaaiaki piBpion 50 %
E6 pexvme nepemenHoro Toka AC 30...150 Perynupyetcs ot 30 go 150 % (Max 240 A)
H mpwm BeTikr) nuimepiodog o PuBuierar 30 éwg 150 % (Max 240 A)
Aermoupyia AC
Bpewms Tpebyemoe Ans saxmraHus 10 YcTaHoBKM, BbiMonHeHHbIe npoussogutenem 10 ms / EpyoaTaaiakr p0Buion 10 ms
E7 MEKTPUYECKON iy 0...20 Perynupyetcs ot 0 o 20 ms / PuBidetar 0 éwg 20 ms
ATTAITOUWEVOG XPEVOG VIO NAEKTPIKN
avapAegn Tou T6ou o BeTIKA
nuimepiodo
OBiee Bpems, Tpebyemoe Ana 0.20 YcTaHoBKK, BbinonHeHHble npoussogutenem 0,20 s / EpyoaTaaiakr p0Buion 0,20 s
E8 3aKIraHWs SMEKTPUYECKON Ay 0.01...1,0 Perynupyetcs ot 0,012 1,0 s / PuBuiderar 0,01 éwg 1,0 s
ONik6G amaitoUpevog Xpovog yial
NAeKTPIKA avapAEg Tou 180U
[nutensHOCTb Lykna cmeLuanHoro TIG 0.6 YcTaHoBKY, BoINONHEHHbIe npoussoauTenem 0,6 s / EpyooTaaiaki pubuion 0,6 s
E9 pexvma TIG MIX 0.1...1,0 Perynupyetcs o1 0,1 go 1 s/ PuBuideran 0,1 éwg 1's
Aidipkeia KUkhou TIG MIX
CoOTHOLLIEHME LKA 50 YcTaHoBKy, BoinonHeHHble npoussoauTenem 50 % / EpyooTaaiaki pubuion 50 %
E10 MOCTOSIHHOrO/MEepeMEHHOTO ToKa Mput 10...90 Perynupyetcs ot 10 8o 90 % / PuBuidetar 10 éwg 90 %
TIG pexume
Ndyog kukhou DC/AC oe TIG
YpoBEHb NOCTOSIHHOMO TOKa Mpu 100 YcTaHoBKy, BoinonHeHHble npoussoautenem 100 % / Epyoatagiakr pUBuion 100 %
EN cmeLuarHom TIG pexwme TIG MIX 50...150 Perynupyetcs ot 50 4o 150 % / Pubpicetar 50 éwg 150 %
Emimedo pedparog DC og TIG MIX
[nuTensHOCTb TOUKN «HU3Kas 10 YcTaHoBKM, BbiMonHeHHbIe npoussogutenem 10 ms / EpyoaTaaiakr p0Buion 10 ms
E12 TOMLMHa» 1...200 Perynupyetcs ot 1 go 200 ms / PuBpierar 1 éwg 200 ms
AIGPKEIQ TOU ONEIOU «IKPOU
TIAXOUGH

AIR LIQUIDE
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C15. COOLERTIG 2 ET Il

To wuyeio COOLERTIG eAéyxetar amd T yevvhtpia. H avtAia
gexiva autopara pe v évapén Tng auykOAANang. MpoxwproTe wg
egng:

1-  Evepyomoinate T yevvATpIO.

2~ EMéygre To emiTredo Tou WUKTIKOU UypoU Kal TV TTapoxH
€10000u amd 1o doxeio. MpoaBEaTe uypd av xpeidletal.

3-  Av xpnolpoToigite USPOYUKTN TOIUTTION PTTOPEITE VO TN
yeuioere méCovtag 1o MAAKTPO “EIZOAOY NEPOY” P7 yia
TIEPITOBTEPO AT 2 DEUTEPOAETTTAL

H avtAia ouveyilel va Aeitoupyei yia 5 Aemrté agdTtou aTapaThoel n
ouykOANon woTe va pelwbei n Beppokpacia Tou vepou PEXP! va
@taoel oTa eMiTeda TNG GUOKEUNG. Me Tov TpGTTO QUTO PEIVETAI N
QuyvoTNTa TG CUVTAPNANG.

YNEPOEPMANZH

H mpoeidomoinTikr Auyvia utrepBépuavang avapel, n nxavi
aTapard kai eugavicetar n évdeign COOLER av n 8iatagn
mapakoAolBnang g Bepuokpaaiag avixveloel uTepBEpuavan
TOU YukTIKOU UypoU. O avepioTipag Wixel To vepod Kal 4Tav n
mpogidomoinTikA Auyvia oBAoel uTropeite Kai TaAI va
OUYKOAMADETE.

EMINEAO NEPOY
Epgaviletai n évoeign COOLER 6tav n por| vepou
TapepTrodieTal.

C16. MHNYMATA ZGAAMATOZ
ERR 3

NV 180N TOU dIKTUOU.

ERR 4 YmepBépuavan ng yevvitpiag. EAEyETe Tnv Tapoxr aépa, agroTe 10
unxavnua va Kpuwaoel.
ERR 6 H deutepeliouaa tdon utepBaivel Ta 100V. AmrevepyoToifaTe Kal

gvepyotroInaTe {ava T pnxavh. Av 1o TpOBANUa TTOPAUEVEL, ETTIKOIVWVAOTE

YE TV TEXVIKA UTTOCTAPIEN.

H téon Tou dikTUou uTiepBaivel TIG EMTPETOPEVEG TIHEG +15 / -15. EAEyETe

C15. COOLERTIG 2 ET lll

O Oxnaxpgatowee ycrpoiicteo COOLERTIG npuoauTtcs B
[eiiCTBNE OT UCTOYHMKA ToKa. Hacoc aBTomaTnyecku
3anyckaeTcs, Korfa HauMHaeTcs ceapka. [leicTeyiite
cneaytowmm obpasom:

1. TlopaitTe HanpshKeHNe Ha UCTOYHWK.

2. [poBepbTe ypoBeHb OXNaxAatoLEen XIOKOCTH, a
Takke NPONycKHyo CnocobHOCTb NocTynneHus baka,
n06aBbTe XMOKOCTH, B CyYae He0bXoaMMOCTH.

3. Ecnu Bbl ncnonb3yiiTe ropenky ¢ XuaKoCTHbIM
OXNaXgeHNeM, Bbl MOXETe 3anoNHUTb €€ HaxaTueMm
Ha knasuwy WATER IN Mep.: P7

B TeueHue bonee 2 cekyH.

Hacoc npogomkaeT paboTaTh B Te4YeHne 5 MUHyT nocne
OCTaHOBKM CBapKy Ans TOro, 4Tobbl NPUBECTI TEMNepaTypy Boak
K TemnepaTtype ycTpoicTBa. OTO COKpaLLaeT 4acToTy
TEXHUYECKOro 06CIyXMBaHMS.

NEPErPEB

KoHTponbHas namna neperpesa 3axuraeTcs, yCTaHoBKa
OCTaHaBnMBaeTCs, U uHamkatop otobpaxaet COOLER, korpa
YCTPOWCTBO KOHTPONS TeMepaTypbl 0GHapyX1BaET neperpes
OXNaXaatoLLel XMOKoCTU. BEHTUNATOp oXnaxaaeT BoAy, U koraa
KOHTPOSbHAs Nlamna NoracHeT, Bbl MOXETe CHOBA OCYLLECTBNATL
CBapKy.

YPOBEHb BO[bl
VHpukaTop otobpaxaet COOLER, korga noctynnexue Bogbl
6rokMpoBaHo.

C16. COOBLLEHUA OB OLLMBKAX

HanpshkeHue ceTu npeBbILaeT paspeLleHHble 3HayeHus +15 /-15.

MpoBepbTe HanpsKeHue CeTU.

Meperpes reHepatopa. [poBepbTe NOTOK BO3AYXa, AailTe MallMHe OCTbiTh

BropuuHoe HanpsikeHue npesbiwaet 100B, BbIKNIOYMTE M CHOBA BKIOUNTE
MaLuuHy. Ecnv npobriema npogonxaeTcs, CBSKMTECH CO Cryx6oit

TEXHNYECKOM NOMOLLY.

AIR LIQUIDE
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D - ZYNTHPHEZH/ANTAAAAKTIKA

D1-ZEPBIZ

Mapa mv avBektikétnta Tng PRESTOTIG 240 et 310 AC/DC, amaiteital pia eAGyiom
ouvtipnon yia m diatpnan TG YEVVATPIOAS O€ KaAR KaTaoTaon.

H guyvotnTa TWV EVEPYEIWV CUVTAPNONG EEOPTATAI OTTO TIG CUVONKES AEIToupyiag (Tnv
ToagdTNTa OKOVNG OTO XWPO EpYATiag, TNV évaan XpAang, KAT).
levikd, ol TapakdTw evépyeleg UTTOPoUV va diegdyovTal pia ) dU0 Qopég ETNOIWG.
AgaipéaTe Tn oK6vn aTrd Tov EE0TTAITHO, GV €ival BUVATO XPNOIPOTIOIWVTAG NAEKTPIKI
OKOUTIO /) QUOWVTAG WE TIETTIETHEVO 0€Pa (APOTOU OBEIATETE TOUG EUKAUTITOUG
OWANVEG Kai To doxeio).
E¢etdoTe 6Aeg TiIg oUVdETEIS. BeBaiwBeite 6Tl gival o@ixTé depéveg. AwaTe 181aiTEPN
TIPOCOYXI| OTNV KATAGTAOT TwWV BEUTEPEUGVTWY OKPOBEKTWY GTOUG OTTOI0UG GUVEEOVTAI
10 kaAwdia ouykGAAnang. Autoi o1 akpodékTeg TTpETTel va ivar kataAnAa a@iypévol
yia va e§aa@alifeTal owaTh NAEKTPIKNA ETTAQN Kal va aTTo@EUYETal N UTepBEpavan
TWV GUVOETEWV.
Ze kGBe ekkivnon 1| o€ TEPITITLOEIG AaTOXIOG, TPWTA EAEYETE:

= T g0vOeaN pe TO NAEKTPIKG dikTUO
N OUVOEDN agpiou
TV Tapouaia piag AaBidag yeiwang oTo TPOG KaTepyaaia TERAYI0
TNV KATaoTac g To1uTTdag Kal Twv e§aptnudTwy mg.

=

=

=

D - TEXHUYECKOE OBCINYXXUBAHUE /
ANACHBIE YACTU
D1 - OBCITYXUBAHUE

HecmoTps Ha npoyHocTb annapata PRESTOTIG 240 et 310
MNepemeHHoro/MocTosiHHOrO TOKa, NS NOAAEPXaHWs annapaTa B XOpoLUem
COCTOSIHUN TpebyeTcs NPOBELEHNE MUHUMAIIBHOTO TEXHUYECKOrO 0BCNYXUBAHMS.
YacToTa npoBeaeHNst TEXHUYECKOrO 0BCNY)XMBAHIS 3aBUCUT OT YIIOBUIA SKCTINyaTaLum
(konn4ecTBO NbInW B paboyem NOMeLLIEHUN, MIHTEHCUBHOCTb MCMOMNb30BAHWS U T.4.).

B obLem, HxenpuBeneHHbIE OnepaLyy MOXHO NMPOBOAUTL OLWH UNK ABa pasa B rof.
Ynanute nbifb ¢ annapata, o BO3MOXHOCTH, MbINECOCOM UMW NPOLYBKOM CKaTbIM
BO3ZyXOM (MOCMEe OYMCTKM LMaHroB 1 Haka).

OcmoTpuTe BCe coeanHeHus. YbeauTech, YTobbl OHM Obliv AOMKHBIM 06pa3oM
3atsHyTbl. O6paTuTe 0cob0e BHUMAHWE Ha BTOPUYHbIE KOHTAKTbI, K KOTOPbIM
COeAVHEHbI CBAapOYHble kabens. [laHHble KOHTaKTbl JOMMKHbI GbITb XOPOLLO 3aTSHYThI
ans 0becneyeHns NpaBuIbHOTO ANEKTPUYECKOTO KOHTaKTa U BO U3bexaHe
neperpesa CoeayHEHuIA.

[pu kaxgom 3amnycke Unv B Cryyae Henoraaky, cHavara nposepbTe:

= CoefiMHeHne cetn

= CoefinHeHue rasa

= Hanu4ue 3axmma 3a3eMneHna Ha 3arotoBske
=

COCTOSIHIE FOPErKIA U ee akceccyapos.

MPOXOXH
Av ol QvepIOTAPEG OTAPATATOUV, AUTO O GNUaivEl aTmapaitTa
6Tl gival ehaTTwpaTIKOi, KaBWG AeItoupyolv e BepUOBIaKOTTTN.

OCTOPOXHO
He cuutaitTe 3a HEMCNPABHOCTb OTKIKOYEHME
CTaLMOHAPHOTO BEHTUNATOPA, T.K. OH pabotaeT oT
TEPMUYECKOrO BbIKIKYaTens.

NPOZOXH

BeBaiw0eite 611 n unyavr eivar amoauvdedepévn amd Ty
TPOPOdOTIa KATA TN GUVTAPNON

OCTOPOXHO

[Mpn NpoBeaeHUN TEXHUYECKOTO 06CJ'Iy)KIABaHVIﬂ y6e,qMTer,
YTO annapar OTKMKYEH OT CeTU 3NEKTPONUTaHuA.

NPOZOXH

Mévo e§ouaiodotnuéva dropa propouv va emokeuadouv kai va
auvTNEOUV TN PNXave.

> B B

OCTOPOXHO

PeMOoHT 1 TexHn4eckoe o0bCnyxmBaHue SOMKHbI
BbIMOMHATH TOMbKO YNONHOMOYEHHbIE NNLa.

> B>

D2 - EZQTEPIKEZ
AIATAZEIZ AZOAAEIAZ
THZ MHXANHZ

MPOZXTAZIA ANO YNEPOEPMANZH

Av n unxavn utepBeppaveei, n kitpivn
mpogidomoinTikA Auyvia L2 avapel kain
unxavr otayard.

H unxavr ummopei va utrepBepuavBei av
Bpiokeral o€ Asitoupyia yia peyéo
diGoTnua pe KukAo Aerroupyiag Trou
uiepBaivel 1o 100 % A av TapepTodideTar n
KukAogopia Tou aépa.

MPOZTAZIA AMNO YMNEPTAZH LTHN
KYPIA TPO®OAOZIA
Av o1 uTrepTdoeig aTnv KUpIa Tpogodoaia

D2 - BHYTPEHHUE
MPEAOXPAHUTENBHbIE
YCTPOUCTBA AMMAPATA

NPEAOTBPALLEHWUE NEPErPEBA

lpu neperpese annapata 3aropuUTcs Xentas
curHanbHas namna L2 1 annapat oTkmioumTes.
Annapar MOXeT NeperpeTbes, ECIN OH
3KCMNyaTUpOBarCs B TEYEHUe ANUTENBHOTO
BpeMeHu npu paboyem uukne cabiwwe 100% v
NPy HanWu4Mu nperpagb! 4Ns LPKyNsiummn
BO3ayXa.

3ALLMTA OT NEPEHANPAXEHUA
OCHOBHOI'O 3NEKTPOMUTAHUA
Ecnu HanpsxeHue B CETM OCHOBHOTO
anekTponuTanus (namna L3 ) goctatouHo

@

MIX
M

@

DC~-
M

(huyvia L3) gival apketé uwnAég yia va
karaoTpéyouv Tn unxavn, n pogodoaia g
pnxavAg dIaKOTITETAI AUETA.

Av o1 ureptaoeig eival pikpAg didpkeiag, Ba
ekdnAwBoUV UTIS TN HOYA CUVTOHWY
diakomwv pedparog. H Auxvia umépraong
Kai uTéTaang aTov Tivaka 8a ewtiaTei aTV
TIEPITITWON HEYAANG BIGPKEIaG UTTEPTAONG.

TO TMHMA THZ ZYNTHPHZHZ AMEYOYNETAI
ZE EZOYZIOAOTHMENO MPOZQMIKO KAI
EMNIZKEYAZTEZ

BbICOKOE, 4TOBbI nospeauTb annapar, To
9NeKTponuTaHue annapaTta aBTOMaT4eckn
OTKNYaeTca.

Ecnun nepeHanpsixeHre KpaTkoBpeMeHHoe, TO
OHO NPOABUTCA B BUAE KPATKOBPEMEHHOIO
OTKMIOYEHUS NUTaHKS. PacnonoxeHHas Ha
NaHenun namna nepeHanpsXxexHns unu
NMOHWXEHHOro HanpPsKeHUA 3aropuTca B cryyae
ONUTeNbHOro nepuoda nepeHanpaxeHua.

PA3OEN TEXHWYECKOIO OBCNYXWUBAHUA
NPEAHA3HAYEH AN YNONMHOMOYEHHOIO
NEPCOHAJA U TEXHAKOB-PEMOHTHWKOB.

AIR LIQUIDE
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D3 — ANTAAAAKTIKA
(BAére oehida 111-114)

PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC - REF. W000275843

D3 - AMACHBIE YACTHU

(voir page 111-114)

PRESTOTIG 240 PRESTOTIG 310
ACIDC AC/DC
REF. W000275843 | REF. W000278469
KOD
CCINKA REFERENCE ONOMAZIA POZ. HASHAYEHVE
FTABHBIV TPAHC®OPMATOP +
W000276213 W000279494  |[KYPIOS METASXHMATISTHE 1 |®EPPUTBI
W000276214 EMArQreAs-PFC 2 |PEAKTOPPFC
W000279507  |KAPTA GIATPOY Z005 2 |oMNbTP KAPTA 2005
W000276215 W000279496  [YWISYXNOS METASXHMATISTHE 3 |TPAHCOOPMATOP NCKPbI
W000276216 W000279497 KAPTA KYPIOY KYKAQMATOZ Z001 4 KAPTOUKA IMABHOV! LIEM
BVNONSAPHBIN TPAH3VCTOP C
W000276217 - SET IGBT 5 |11307MPOBAHHbIM 3ATBOPOM - HABOP
W000276218 KAPTA-PFC 7004 6 KAPTOYKA PFC Z004
W000279495  |KYPIA KAPTA AIOAQY Z004 6  |NEPBVYHAS AVIOOHAS KAPTA Z004
W000276219 W000279499 KAPTA BOHOHTIKHE AIOAQY 2002 7 BTOPUYHASA KAPTOYKA AMOLA
W000276220 SET AIDAOY 5X60A §  |HABOP IMOLOB 5X60 A
KAPTA BOHOHTIKOY ANTISTPODEA
W000276221 W000279502 7003 g  [FAPTOHKAVHBEPTEPA
7003 BUMONSPHBIA TPAH3UCTOP C
W000276222 - SET IGBT A KAPTA Z003 10 |M30NMPOBAHHBIM 3ATBOPOM - HAEOP
\/65 BUMONSIPHBI TPAH3UCTOP C
W000276223 SET IGBT V65 11 |M30NMPOBAHHBIM 3ATBOPOM - HAEOP
W000276224 W000279500  [YWISYXNH KAPTA A003 12 [KAPTOYKA VICKPbI RD A001
W000276225 W000279501 KAPTA EAEMXOY A001 13 [KAPTOYKA YMPABINEHIA A001
KNATAH C 3NEKTPOMATH/THBIM
W000276226 W000276226  |MATNHTIKH BAABIAA 14 | YNPABNEHVEM VO
W000276227 W000279504  |KAPTA AIASYNAESHS A004 15  |[KAPTOYKA MHTEP®OEMCA
KAPTOUKA BCTIOMOTATENBHOMO
W000276228 W000279505  [KAPTA BOHOHTIKHE MHTHE A002 16 brorouika
W000276229 ZYMMYKNQTHE 2X10NF/250VAC 34  [KOHAEHCATOP 2X10NF/250VAC
W000264338 W000279498  |ANEMISTHPAS 17 |BEHTMNSTOP
W000276699 W000279512  |npos a0 MINAKAS 18 |MAHEMb
W000276700 W000279508  |\\ ) nEPIBAHMA 19 |CAPOT
KAPTOUKA PFC Z004 HABOP st
W000276232 SET ENMISKEYHS KAPTAS-PFC Z004 20 [PEMOHTA
KOHHEKTOP TPITEPA (CYCKOBOTO
W000276696 W000276696  [SYNAESMOS SKANAAAHS 21 |YCTPOVICTBA)
W000276697 W000276697  [SYNAEZMOS THAEXEIPISTHPIOY 22 [KOHHEKTOP TUMAIDC
W000264995 W000264995  [sYNAEZMOS 50 mm? 23 [COHEKTOP, S0mw?
W000276698 W000276698  |PAKOP AEPIOY M12 x 100 24  |TASOBbIV KOHHEKTOP M12x 100
W000265013 W000265013  |PAKOP SQAHNA AEPIOY 25  [PVITWHI TASOBOW TPYBKA
W000264436 W000370916  |KYPIOS AIAKOMTHS 26 [IABHBIM BBIKTIOHATEND
W000276701 W000276701  |IZQ OWH 27 [3AIHSIS MAHEMb
W000276702 W000276702  |TPOSOWH 28 |MVLEBAS MAHENb
W000276703 W000276703  |[TPOSTATEYTIKO MEPIBAHMA 29 [SAWMTHAA KPBILLKA
W000352038 W000352038  [KOYMI 30  [KHOTKAPYHKA
W000352088 W000352088  |MMAE KAAYMMA 31 CUHWI KONMAYOK
W000276704 W000276704  |[KQAIKOS (PIN) KAEIAQMATOS 32 [BANOPHBIN WTNOT
W000276705 W000279705  [TAASTIKOE AMOSTATHS 33 |[MACTUKOBAA NEPEMbIUKA
W000275427 W000275427  |ROUE DE CHARIOT WHEEL FOR TROLLEY
AlR LIQUIDE
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COOLERTIG 2
(BAéme oeAida 112)

COOLERTIG 2 (PRESTOTIG 240 AC/DC) - REF. W000275844

1:230 VAC
2 : Connecteur de commande
3 : Mise a la terre

Seulement les personnes
habilitées peuvent faire ces
branchements électriques

1

: 230 VAC

2 : Control connector
3 : Earth

Only authorized people
is allowed to install
these electrical connections

COOLERTIG 2
(voir page 112)

ONOMAZIA POZ. KOD HA3HAYEHUE
CCbIJIKA

ENAAANAKTHZ OEPMOTHTAZ 1 W000265354  [PAOVNATOP
AOXEIO NEPOY 3,7 L 2 W000265358  |BAK, 3,7 J1
MPOZOWH TOY COOLERTIG 2 3 W000276235 [TMLIEBAA NMAHEJTb - «COOLERTIG 2»
MizQ OWH TOY COOLERTIG 2 4 W000276236  [SAIHAA NAHEIb - «COOLERTIG 2»
TAMNA NAHPQZHX 5 W000265357  [SAJIVBHAA KPbILLIKA
ZQOAHNAZ NAHPQZHZ 6 W000265348  [SAMPABPYHbIV LUNAHT
OAANTZA 10MM 7 W000265350  |YMIIOTHEHWE, 10Mm
TAXYZYNAEXMOZ ZQAHNA 1/8 8 W000265349 |KOHHEKTOP BbICTPOrO MOAKNMIOYEHUA, 1/8
TONIA YNAEZHZ 1/8-1/8 9 W000276242  [YTTIOBOW ®UTWHT 1/8-1/8
ZYNAEXMOZ EXQTEPIKOY ZQAHNA 1/8 10 W000276243 |KOHHEKTOP BHYTPEHHEIO LLUNATA, 1/8
ZYNAEZMOZ EAAXTIKOY ZQAHNA 1/8 11 W000265351  [KOHHEKTOP PE3VMHOBOIO LLUNAHTA, 1/8
EZQTEPIKOZ 2QAHNAZ ZIAIKONHZ 5/8 12 W000276245  [BHYTPEHHWIA CUIMKOHOBBIN LUMAHT, 5/8
EAAZTIKOZ ZOAHNAZ 10/17 13 W000265364  [PE3VMHOBBIVI LLNAHT, 10/17
BAABIAA ANTAIAZ 14 W000276247  |KNATMAH HACOCA
DAANTZA ANTAIAZ 15 W000276248  |YMJIOTHEHWME HACOCA
KAPTA EAEIXOY A001 COOLERTIG 2 16 W000276249  |KAPTA YMNPABNEHNA A001 - «COOLERTIG 2»
ANTAIA 17 W000276250 |HACOC
ANEMIZTHPAZ WY=HZ 119X119X38 24VDC 18 W000264435 [BEHTUNIATOP, 119X119X38 24HANPAXEHMA MOCTOAHHOIO
METAZXHMATIZTHZ TOY COOLERTIG 2 19 W000276252 ngﬁCCDOPMATOP - «COOLERTIG 2»
AMOXTATHZ A TO COOLERTIG 2 20 W000276706 |NEPEMbIYKA 1A « COOLERTIG 2»

AIR LIQUIDE

WELDING

88



| _RU_|

COOLERTIG Il (PRESTOTIG 310 AC/DC) - REF. W000278471

COOLERTIG llI COOLERTIG llI
(voir page 115) (see page 115)
o=
2.
1.
1. Céble de commande 1. Control connector
2. Mise a la terre 2. Protective earth
DESIGNATION REP REFERENCE DESIGNATION
ENAANAKTHZ OEPMOTHTAZ 1 W000265354 PALVATOP
AOXEIO NEPOY 3,7 L 2 W000265358 BAK, 3,7 1
MPOZOWH TOY COOLERTIG 3 W000276235 NULEEBAA NAHEJb — «COOLERTIG »
MIXQ OWH TOY COOLERTIG 4 W000276236 BAOHAA NAHESb - «COOLERTIG »
TAMNA NAHPQZHX 5 W000265357 BANIMBHAA KPbILKA
YQAHNAZ NAHPQXHX 6 W000265348 BAMPABPYHbIN LUNAHT
GAANTZA 10MM 7 W000265350 YMIIOTHEHWE, 10Mm
TAXYZYNAEXMOZ ZQAHNA 1/8 8 W000265349 KOHHEKTOP BbICTPOIO NOAKIKOYEHUA, 1/8
FONIA ZYNAEZHX 1/8-1/8 9 W000276242 YTNOBOW GUTUHT 1/8-1/8
YYNAEZMOZ EXQTEPIKOY ZQAHNA 1/8 10 W000276243 KOHHEKTOP BHYTPEHHETO LLATA, 1/8
YYNAEXMOZ EAALTIKOY ZQAHNA 1/8 11 W000265351 KOHHEKTOP PE3VHOBOIO LUNAHTA, 1/8
AMOXBEXTHPAZ + ZQAHNAX 12 W000279590 |OEMIOEP + LUNAHT
EAAZTIKOZ ZQAHNAZ 10/17 13 W000265364 PE3VHOBbIV LNAHT, 10/17
BAABIAA ANTAIAZ 14 W000276247 KNAMNAH HACOCA
PAANTZA ANTAIAX 15 W000276248 YNNOTHEHWE HACOCA
KAPTA EAETXOY COOLERTIG A001 16 W000279515  |KAPTA YTMNPABJEHUA COOLERTIG A001
ANTAIA 17 wooo276250  [HACOC
ANEMIZTHPAZ WY=HZ 119X119X38 24VDC BEHTUNATOP, 119X119X38 24HAMNPAXEHUA MOCTOAHHOIO
18 W000164435 |[TOKA
AMOXTATHZ I'A TO COOLERTIG 20 W000276706 [NMEPEMbIYKA 0J17 «COOLERTIG”
APIZTEPOX NAEYPIKOZ NMINAKAX EAETXOQY] 21 W000279516 NEBAA BOKOBAA NMAHENb YNPABJIEHUA
AE=10Z MAEYPIKOZ MINAKAZ EAEMXQOY 29 W000279517 MPABAA BOKOBASA MAHEb YMNPABJEHUA
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NMPOAIPETIKA

Pu6uion pedpatog auykdAnong MMA / TIG, elpog
pUBuIong 0 -9.

Av BéAete va pubuioeTe To pedpa guykoAAnong
XPNOIUOTIOIWVTAG éVal THAEXEIPIOTAPIO, TIPETTEI VO TO
OUVOETETE Kal va eTTIAEGETE TO TTAAKTPO “PYOMIZHE". H
Auyvia L26 Bpiokerar oo TnAexeipiaThpio .KparrioTe
TTATNUEVO TO TTARKTPO ETTIAOYAG OTTOAKPUTUEVOU
XelpiopoU (mAfktpo “PYOMIZHE") yia va opioete Ta
opia NG epIoxng pUBUIONG TOU TNAEXEIPIOTNPIOU.

0 mododiakdrng FP1 ypnaiuomoigitar o péBodo TIG 2
Xpovuv.

[epioxr PUBKIONG TwV PUBUICOUEVWY TTAPAETPWV:

H eAdyiom Tipr TG TrepIoxTig EMAEYETal XPNOILOTIOIVTOG
TO KOUWTTI AEITOUpYIWV Tou Trivaka Otav aTo TrevidA dev
OoKeiTal TriEaN, N wn@iakr) 086vn deixvel T Evdeign “LO™.

H péyioTn Tipn Tou 0poug emAéyetar pe Tov idio TpOTIo -
MECOVTOG KAl KPOTWVTaG Trampévo To TAAKTpo SET-UP
aToV TTIVOKO EAEYXOU TwV AEITOUPYIWY, N Yn@lakr 086vn Ba
epgavioer mv évoern ‘HI".

H Siadikacia TG ouykdMnang Topei va ExIvAoE! e
ehagpd Témnpa Tou Tevid. To T6&o oynuaTideTal pe 1o
ehayioTo pedpa. To pelpa GuykGANGNG @Baver T péyiom
TIUA, 610V OTO TIEVIGA CIOKEITaI TTiEDT) TTPOG Ta KATW. To 1640
ofriver otav 1o TIEVIGA ameAeuBepwoei.

EmavaAdBere av xpelaoTei.

AYNATOTHTA TPOXHAATHEZ METAQOPAZ THE
FENNHTPIAZ KAI TOY EZONAIZMOY, (T3)

To kapotadki (T3) Tapéxer EUKOAN PETaOPA piag
yewvnATpiag PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC kai piag
@IGANG agpiou.

RC1
5 m : Kwd /Ccbinka: W000263311
10 m : Kwd /Ccbinka: W000270324

FP1
Kwd /Ccbinka: W000263313

T3
Kw?d /Ccbinka: W000277087

\
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Perynuposka Toka ceapku MMA (pyuHast ayrosasi)/
TIG (pyroBast BonbhpamoBbIM 3NEKTPOAOM B Cpeae
WHEPTHOrO rasa ), AnanasoH 0-9

Ecnu Bbl XOTUTE HACTPOUTL CBAPOYHOrO TOKa C
MOMOLLbIO MyNbTa ANUCTAHLMOHHOTO ynpaBneHus Bam
HeoDbX0aMMO CBA3aTLCS C KHOMKON W BbibepuTe
ycraHoBky. CBeT L26 pacnonoxeHa Ha nynsTe
ynpasnexus. [lepxuTe BbIOPaTh KMtoyeBble
yAaneHHoro ynpasnexus knoyesbivu (SET-UP
KHOMKM), 4T06bI ONPEeAENnTL Npeenbl AnanasoHa
Peryn1poBKy Ha MynbTe ANCTaHLMOHHOrO
ynpaBnexus

MepansHoro ucnonb3yetcs B FP1 TIG Time 2.

[lnanasoH perynupyembix napameTpos:
MWUHMMarbHOe 3HaueHwe. [iuanasoH BbioupaeTcs ¢
MOMOLLBIO PEryNsiTopa (yHKLMN NaHEeNM, koraa
neganb He NoA AaBneHnem, LudpoBoi aucnnen
nokasbizaet "LO".

MakcumanbHoe 3HaueHme ananasoHa BulbupaeTcs
aHaroryHbIM 0BpasoM; HaxaTeM 1 YAePKVIBaHNEM
kHonku SET-UP (ycraHoBka) Ha naHenu ynpasneHus
hyHKLMSIMM, LincpoBO aucnnel bynet otobpaxats
3HayeHue “HI” (BbICokoe).

MocreaoBaTensHOCTL CBAPKY MOXKET HaYMHATLCS C
CBETOBOTO AABMNEHA Ha neaans. [yra
YCTaHaBNMBAETCA C TEKYLLMM MUHUMYMOM.
CBapoYHOro TOKa AOCTUrAeT MaKCUMATbHOTO
3HAYEHNA. BHU3, KOT[la OKa3blBAETCs JaBreHne Ha
nedarnb. [lyra racHer, korga neaanb 0CBOGOXAEHbI.

[MoBTOPSI0, ECIIN 3TO HEOBXOAUMO.

TENEXKA (ONuus) ans ICTOYHUKA NMUTAHUA U
AKCECCYAPOB, (T3)

Tenexka (T3) npeaHasHaveHa ans yao6How
TPaHCMOPTMPOBKYM UCTOYHMKA NuTaHns PRESTOTIG 240
& 310 AC/DC NEPEMEHHOIO/MOCTOAHHOIO
TOKA v rasosoro 6annoHa
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A - INFORMAZIONI GENERALI
A1. DESCRIZIONE DEL IMPIANTO

PRESTOTIG 240 AC/DC é un generatore del tipo “inverter monofase” per la saldatura del acciaio inossidabile, acciaio non legato e di alluminio, tramite il processo
AC/DC TIG e la saldatura ad arco con elettrodi rivestiti.
PRESTOTIG 310 AC/DC é un generatore del tipo ,cambiatore trifase” per la saldatura ad arco, con processoTIG AC/DC con elettrodo rivestito, per gli acciai non legati, acciai inossidabili e
alluminio.
L'impianti PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC sono alimentate dalla rete monofase di 230 V (PRESTOTIG 240) oppure trifase di 400 V (PRESTOTIG 310) e forniscono la
corrente continua o alternata sulla uscita.
COMPOSIZIONE DEL KIT
generatore PRESTOTIG 240 oppure 310 AC/DC,

cavo di alimentazione di lunghezza 5 m

cavo di massa di lunghezza 3 m e sezione 50 mm? con la pinza di massa,
tubo di gas di lunghezza 1,5 m con le sagome,

istruzioni di sicurezza, e le istruzioni per uso e manutenzione

A2 DESCRIZIONE DEL PANELLO ANTERIORE ED POSTERIORE

(¢o~vedere PAGINA 110)

=

=

=

=

A3. DESCRIZIONE

18

Panello di regolazione

21

Presa per comando di avviamento 5B

22

Presa per comando a distanza

23

Presa dinse (+) per la torcia TIG (destra)

23

Presa dinse (-) per cavo di massa (sinistra)

24

Raccordo per uscita gas

25

Raccordo di entrata gas

26

Interruttore On / Off

(6~ See PAGE 117 - 118)

DEL PANELLO DI REGOLAZIONE

P1

TIG: selezione di saldatura (AC)-(MIX)-(DC-)-(DC+)

P2

MMA: selezione di saldatura con elettrodo rivestito (AC)-(DC-)-(DC+)

P3

CYCLE: Per impostazione rapida premere breve, per impostazione digitale permere per periodo prolungato

P4

PRECEDENTE: Spostamento sulla regolazione precedente (ciclo e setup)

P5

SUCCESSIVO: Spostamento sulla regolazione successiva (ciclo e setup)

P6

RITORNO: Confermare il valore modificato e terminare la impostazione

P7

Selezione modo di accensione; TIG HF (alta frequenza) oppure TIG PAC (di contatto)

P8

PUNTATURA/ IMPULSI MANUALI / IMPULSI SINERGICI

P9

Utilizzo dei parametri memorizzati o dei parametri di panello

P10

Selezione del programma (1 az 9)

P11

Conferma dei parametri memorizzati

P12

Selezione regime di accensione, 2 — tatti 0 4 - tatti, LEVEL, 4T LEVEL

P13

PROVA DI GAS: premere e tenere premuto per aprire valvola di gas

P14

Selezione di comando locale/ a distanza e interruttore per blocco del codice di entrata

R1

Pulsante di comando

L1

Indicatore di alimentazione elettrica

L2

Led di controllo difetto termico

L3

Led di controllo difetto tensione di alimentazione

L4

Saldatura selezionata TIG

L5

Saldatura selezionata MMA (elettrodo rivestito)

L6

Regolazione del tempo pro - gas (0-10 sec.)

L7

Regolazione della corrente RICERCA (5%- 90% corrente di saldatura)

L8

Tempo di rincorsa: (0,0 - 1,0 sec.)

L9

Regolazione della corrente di avviamento, SOFTSTART (80 — 100 % della corrente di saldatura

L10 L1

Oppure HOTSTART (100 — 150% della corrente di saldatura) LEVEL

L12

Regolazione della corrente di saldatura

L13

Regime di pulso: impostazione della corrente alta — bassa, tempo lungo e breve e di rapporto

L14

Regime di saldatura : AC DC+ DC- MIX

L15

Regolazione del tempo di saldatura per la puntatura ( 0 - 10 sec.)

L18

Regolazione del tempo di arresto (0 - 15 sec.)

L19

Corrente finale (5 — 90% della corrente di saldatura)

L20

Tempo di post gas (0-30s)

L21

Regime di avviamento (2T — 4T -LEVEL - 4T LEVEL)

L22

Programma ON (ACCESO)

L23

Regolazione del programma

L24

Selezione di accensione (HF (alta frequenza) / Lift (ritiro) — PAC)

L25

Puntatura/ impulsi manuali/ impulsi sinergici

L26

Comando a distanza / pedale

L27

Unita di misura D1 ( A Ampere — @ diametro di elettrodo)

L28

Unita di misura D2 ( V Volt— S secondo - % percento del valore nominale — Hz Hertz)

D1

Visualizzazione della corrente di saldatura e altri parametri

D2

Visualizzazione della tensione di saldatura e altri parametri

D3

Visualizzazione il numero del programma selezionato

\
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A4. CARATTERISTICHE TECNICHE

| PRESTOTIG 240 AC/DC - REF. W000275843

PRIMARIE

EE | TIG
Alimentazione primaria 1~ 230V (+/- 15%)
Frequenza 50Hz / 60Hz
Potenza assorbita (100%) 3.7KVA 3.9KVA
Potenza assorbita (mass.) 6.0 KVA 5.7 KVA
Cavo di alimentazione lungo 5 m 3x2,5 mm?
SECONDARIE

EE | TIG
Tensione a vuoto 58V DC
Gamma di regolazione 10A/10V-180A/27,2V 3A/10V-230A/19,2V
Fusibile 16A
Ciclo di carico 100% (10 min.ciclo) 120A 170A/ 16V
Ciclo di carico 40% (10 min. ciclo) 180A / 32V 230A
Cavo di massa lungo 3 m con la pinza 50 mm?
Classe di protezione IP23C
Classe di isolamento H
Norme EN 60974-1/EN 60974-10 / 61000-3-12

PRESTOTIG 310 AC/DC - REF. W000278469

PRIMARIE

EE | TIG
Alimentazione primaria 3~ 400V (+/- 10%)
Frequenza 50Hz / 60Hz
Potenza assorbita (mass.) 14.4 KVA 13.3KVA
Cavo di alimentazione lungo 5 m 4 x2,5mm?
SECONDARIE

EE | TIG
Tensione a vuoto 63V DC
Gamma di regolazione 10A/20.5V-250A/30V 3A/10V-300A/22V
Fusibile 16A
Ciclo di carico 100% (10 min.ciclo) 190A 190A
Ciclo di carico 40% (10 min. ciclo) 250A 1 32V 300A
Cavo di massa lungo 3 m con la pinza 70 mm?
Classe di protezione IP23C
Classe di isolamento H
Norme EN 60974-1/EN 60974-10

AS5. TECHNISCHE DATEN COOLERTIG 2

COOLERTIG 2 - REF. W000275844
Tensione di alimentazione 230V _(+-15%)
Potenza di alimentazione 50 W
Potenza di raffreddamento 1,0 kW
Pressione max. all'avvio 4,0 bar
Liquido di raffreddamento FREEZCOOL RED
Volume serbatoio 3L
Indice di protezione IP23C

A6. TECHNISCHE DATEN COOLERTIG Ill

COOLERTIG lll - REF. W000278471
Tensione di alimentazione 24V DC
Potenza di alimentazione 50 W
Potenza di raffreddamento 1,0 kW
Pressione max. all'avvio 4,0 bar
Liquido di raffreddamento FREEZCOOL RED
Volume serbatoio 3L
Indice di protezione IP23C

\
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ATTENZIONE Se il ventilatore non si accende non significa che deve essere difettoso, inquanto viene acceso sulla base dello stato termico.

A7. DIMENSIONI E PESO

Dimensioni (D x S x V) Peso netto Peso lordo
PRESTOTIG 240 AC/DC 475 x 200 x 405 17 kg 19kg
COOLERTIG 2 500 x 200 x 260 8kg 9kg
PRESTOTIG 310 AC/DC 505 x 195 x 440 25 kg 27 kg
COOLERTIG Il 525 x 198 x 260 8kg 9kg

AIR LIQUIDE

WELDING
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B - MESSA IN FUNZIONE
B1. SBALLARE PER ISTALLAZIONE

ATTENZIONE: alla inclinazione di 10° I'impianto pu6 essere instabile.
Alla istallazione prendere in considerazione quanto segue:
Posare la macchina su una base stabile e asciutta per evitare che non viene aspirato il polvere insieme I"aria di raffredamento.
- Assicurarsi che la macchina ¢ situata nella distanza adequata da tutti particelle di polvere che potrebbero uscire dall'impianti di mollatura.
- Assicurarsi della circolazione libera di aria del raffredamento.
- Verificare che la macchina si trova minimo 20 cm da qualsiasi ostacolo per assicurare la circolazione adequata di aria del raffredamento.
- Prottegere la macchina contro la pioggia e la esposizione diretta al sole.

ATTENZIONE
' Non dimenticare di fissare la bombola di gas mettendo la cinghia di sicurezza.

Togliere il nastro adesivo e aprire il cartone di protezione.
Sollevare il generatore con le maniglie.

B2. CONNESSIONE ALLA RETE ELETTRICA

PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC é fornito con:

= Cavo primario di alimentazione dentro il generatore

Se la vostra rete ha gli attacchi speciali, dotare il cavo del generatore di una presa compatibile con vostro impianto elettrico che corrisponde al consumo massimo di
generatore (vedere la tabella pagina 92).

La frequenza accettabile di rete:

= 50 a 60 Hz

Il generatore deve essere protetto da un dipositivo di protezione (fusibile o interruttore), la potenza del quale deve corrisondere al consumo primario massimo del
generatore.

AVVERTIMENTO: Questo impianto (PRESTOTIG 310 AC/DC) non é conforme con IEC 61000-3-12. Se viene collegato alla rete pubblica della tensione
bassa, sara a cura del istallatore o utilizzatore del impianto di consultare con I'amministratore della rete di distribuzione, se I'impianto pu6 essere collegato.

AVVERTIMENTO: Il presente impianto di classe A non é destinato per utilizzo nelle zone residenziali, dove la energia elettrica ¢ fornita con sistema
pubblico della rete di alimentazione a bassa tensione. In tali posti possono avvenire potenziali difficolta per assicurare la compatibilita elettromagnetica,
a causa di perturbazione delle linee e la radiazione.

B3. COLLEGAMENTO AL GAS (SUL REGOLATORE DI PRESSIONE)

(¢~ See PAGE 110)

Collegare tubo di gas sul raccordo di generatore — Pos: 25
Aprire leggermente e chiudere la valvola di bombola del gas, per far uscire eventuali impurita.
Montare regolatore di pressione /flussometro.
Collegare tubo di gas fornito con generatore sull raccordo di uscita dal regolatore di pressione.
Aprire la valvola di gas.
Durante la saldatura il flusso di gas dovrebbe essere tra 10 e 20 I/min.

B4. COLLEGAMENTO DI ACCESSORI

(¢~ See PAGE 110)

Le connessioni sono nella parte anteriore del generatore.

Verificare che I'interruttore On/Off 0/1, pos. 26, si trova nella posizione 0.

In regime TIG:

Collegare la torcia TIG sul attacco — pos. 23 destra, la pinza di massa sul attracco — pos 23 sinistra, tubo di gas sul attacco — pos.24 e comando sulla pos. 21.
Per uso di comando a distanza, collegarlo sul connettore — pos.22.

In regime di elettrodo rivestito:

Collegare pinze portaelettrodo sul attacco — pos. 23 destra su generatore.
Collegare pinze massa sul attacco — pos. 23 sinistra su generatore

Per uso di comando a distanza, collegarlo sul connettore — pos.22.
Rispettare la polaritad (DC+ DC-) indicata sul imballo di elttrodo utilizzato.

|
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C - ISTRUZIONI D'USO

PRESTOTIG 240 con 310 AC/DC é costruito per un uso semplice. Ognuno comando corrisponde a una funzione semplice.

C1. MESSA IN FUNZIONE

REP : 26

%%@ ?@

E MIX DC-
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C2. PROCESSI

Saldatura MMA (con elettrodo rivestito)
Possono essere utilizzate tutti tipi di elettrodi per la saldatura con |
Saldatura TIG con la corrente alternata

Interruttore ON / OFF (0/1)

Posizione 0: generatore spento
Posizione 1: generatore acceso

Dopo 10 secondi, istallazione disponibile.

L1- Led di controllo della messa sotto tensione

L2- Led di controllo del difetto termico. Siaccende se il generatore é surriscaldato. Non fermare la
macchina finché il ventilatora continua girare. Attendere che il led di controllo si spegne, poi continuare
a saldare.

L3- Led di controllo del diffetto sulla tensione di alimentazione. Si accende nel caso che la tensione é
troppo alta o bassa. Verificare la tensione di alimentazione. Si accende quando nella rete avviene
sovratensione.

D1- Display che visualizza la corrente di saldatura oppure il suo valore impostato.
D2- Display che visualizza la tensione di saldatura oppure il suo valore impostato.

a corrente alternata o continua.

Generatore costruito specialmente per la saldatura di alluminio con metodo TIG corrente alternata (AC).

Saldatura TIG con la corrente continua

Saldatura con la corrente continua (DC) si utilizza per vari tipi di acciai.

Saldatura a pulsazione sinergica TIG

Questo generatore ha la capacité di eseguire il processo sinergico TIG dove si deve impostare solo la corrente di saldatura e altri parametri di impulsi sono programmate.

Alta frequenza di impulsi garantisce un arco concentrato e piu alta
Saldatura a pulsazione TIG

velocita della saldatura.

Questo metodo Vi da la possibilita di impostare tutti i parametri dei impulsi. Facile controllo del bagno di saldatura.

Funzione della puntatura

Questo tipo di puntatura Vi permette di impostare il tempo di saldatura in un intervallo di 0-10 sek.

Puntatura dei materiali sottili

La puntatura é un modo efficace per assemblaggio dei materiali sottili con uso ridotto del calore che abbassa la deformazione del materiale base.

Saldatura TIG con la miscela della corrente AC-DC (MIX)

La saldatura dei materiali di vari spessori é ideale eseguire utlizzando la corrente mista. Se necessario impostare i valori tramite funzione SETUP.

C3. SALDATURA CON ELETTRODI TIG

La corrente continua si utilizza specialmente per le saldature dei diversi tipi di acciai. Si consiglia di
utlizzare gli elettrodi di Cerio.

APPUNTATURA DEL ELETTRODO

La punta di elettrodo viene appuntata nella forma di un cono in modo che I'arco sia stabile e che la
energia si concentra nel centro della saldatura.

La lunghezza di elettrodo dipende dal diametro del elettrodo.

per la corrente bassa, punta a punta | =3 x d

per la corrente alta; punta tondal=1xD

|
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Tabella elettodi utilizzati con la corrente alternata

ELEKTTRODO CORRENTE DI SALDATURA ALTERNATA UGELLO DI GAS FLUSSO DI GAS
puntata min. di elettrodo la punta tonda min. di elettrodo Max
@ mm A A A @ mm I/min
1,6 15 25 90 6-10 6.7
24 20 30 150 10 - 11 7..8
32 30 45 200 11-16 8...10
4,0 40 60 350 16-17,5 10...12
Tabella elettrodi utilizzati con la corrente continua
ELEKTTRODO CORRENTE MINIMA CORRENTE MASSIMA UGELLO DI GAS FLUSSO DI GAS
@ mm A A @ mm I/min
1,0 5 80 6-8 5..6
1,6 70 140 6-10 6..7
24 140 230 10-11 7.8
32 225 330 11-12-16 8...10

C4. SALDATURA CON ELETTRODO (MMA)

Al

PULSE

Con la saldatrice PRESTOTIG 240 con 310 AC/DC si possono utilizzare gli elettrodi per la saldatura con la corrente
alternata e contiuna, in base alle capacita dell'elettrodo in questione.

Premere pulsante P2 - saldatura con elettrodo rivestito.
Led di controllo L5 indica che é attiva la saldatura MMA.

w O w O Cry LED indica la selezione corrente:
AC / DC- / DC+. cambiare il tipo di alimentazione premendo il pulsante P2.
AC MIX DC- DC+
>-@ O O o—
PUL

Per modificare la dinamica e |"accensione del arco premere P3. Navigare con i pulsanti P4 a P5, terminare il regime
premendo pulsante di RITORNO P6 o pulsante CYCLE P3.

DINAMICA DEL ARCO (“Arc”-9 ... 0 ... 9)-: ll valore si modificare regolando bottone della corrente R1. Il valore
standard ¢ 0; per un arco piu dolce regolare il bottone sul valore negativo (0 az -9); per un arco piu duro regolare sul
valore positivo (0 az +9). Un arco di dolce, il tasso di cottura € ridotto

IMPULSO DI ACCENSIONE (Caldo -9 ... 0 ... 9) Possibilitd di modificare il valore con il bottone di regolazione della
corrente R1. Il valore positivo corrisponde a un impulso piu forte e 0 corrisponde a un valore standard.

o ¢
il -
@

|
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C5. SALDATURATIG

Saldatura TIG selezionare con il tasto TIG P1. Il tipo di corrente si pué cambiare premendo di nuovo il tasto di selezione (AC, MIX, DC-, DC+). Per selezionare DC+,
tenere premuto il tasto.

Secondo il tipo della corrente selezionata modificare i parametri tramite funzione CYCLE P3. Funzione CYCLE P3 terminare premendo il pulsante CYCLE P3. Nel
contempo potete vedere il diametro dell'elettrodo consigliato.

ACTIG
Raccomandato per la saldatura di alluminio. Tramite il tasto CYCLE P3 e i tasti delle freccie impostare I'equilibrio e la frequenza della corrente alternata.
| parametri da regolare:

A. Equlibrio (bAL -50 ... 0, regolato in fabrica —25%)

un valore di -25 a 0 avviene la fusione piu efficace del ossido di alluminio, ma elettrodo viene scaldato piu del pezzo da saldare (smusso della punta).

un valore di -50 a -25 aumenta il calore e la pentrazione nel metallo base, ma diminuisce l'incisione del allumina.

Per aumentare la temperatura del elettrodo, saldare con elettrodo tondo, impostare I'equilibrio verso positivo, per diminuire la temperatura di elettrodo saldare con
elettrodo a punta e impostare |"equilibrio verso -50.

Dalla regolazione di fabrica I elettrodo rimane puntato.

Un elettrodo a punta permette di saldare con un arco piu stretto, concede una saldatura piu stretta e la penetrazione piu profonda rispetto Ielettrodo con la punta
tonda. Le saldature strette si utilizzano specialemente per le saldature ad angolo.

un elettrodo arrotondato produce un ampio arcosi crea un arco largo il quale allarga lo spazio di fusione del ossido. Le applicazioni principali sono le saldature di
riparazioni e le fusioni.

B. Frequenze (FrE 50 ... 250 Hz, nastavenie zo zavodu 60 Hz)
aumentare la frequenza produce un arco piu stabile e stretto

C. Selezione della forma di onda - onde sinusoidi o quadrati (SinuS/SquArE)
La forma della onda influenza livello della rumorosita e penetrazione del arco. Una forma sinusoida produce piu basso livello della rumorosita, € la forma quadrata
procura una penetrazione migliore (regolazione da fabrica)

D. Tempo di hot start per 2T (H2t 0.1 s...5.0 s, regolazione da fabrica1 s)
Temporizzatore di preriscaldamento per la funzione 2 tempi. Il pezzo da saldare pud essere preriscaldato (hot start) tramite la corrente alternata o continua AC/DC. Il
tempo selezionato rimane valido per i tipi TIG con la corrente continua.

C6. SALDATURA COMPOTIG (MIX) CON THIN

@« a) SALDATURA COMPOTIG (corrente alternata AC/DC)

. . Alla corrente mista, la frequenza e la taratura della corrente alternata sono determinate dalle impostazioni a
corrente (AC) alternata.

:g Accesso a tali impostazioni si ha premendo il tasto CYKLUS P3 e di seguito selezionando il parametro tramite le

frecce P4 a P5.

1. Tempo AC (AC 10 ... 90 %, regolazione da fabrica 50 %)

2. Tempo di ciclo (CYc 0.1 ... 1.0 s, regolazione da fabrica 0,6 s)

3. Corrente DC (DC(-) 50 ... 150 %, regolazione da fabrica 100 %)

4. Equilibrio (bAL -50 ... 0 ... +10 %, regolazione da fabrica 25 %)

5. Frequenza (FrE 50 ... 250 Hz, regolazione da fabrica 60 Hz)

6. Selezione della forma di onda, sinusoida o quadrata (SinuS/SquArE)

7. Tempo di hot start per 2Tempi (H2t 0,1 s...5,0 s, regolazione da fabrica 1,0 s).
Regolazione possibile vedere solo ain funzione 2T/4T LEVEL.
Aumentare la corrente continua favorisce la penetrazione, ma riduce I'effetto di "stripping"

b) Funzione THIN

Funzione THIN € il modo per un giunto rapido e di qualita, senza deformazioni.

Per selezionare questa funzione, premere per lungo il pulsante “spot” SYN. P8.

- Impostazione della corrente tramite il tasto R1

- Impostazione pregas e postgas tramite le frecce P4 e P5.

- Impostazione del tempo di impolso (da 1 a 200 ms) premendo CYKLUS P3

- Nel regime della corrente alterata, impostazione del numero di impolsi (da 1 a 5ms) premendo la freccia P5 dopo la
schiacciatura precedente del tasto CYKLUS P3.

|
AIR LIQUIDE
~ o7

WELDING



C7. SALDATURA TIG CON LA CORRENTE ALTERNATA

La corrente alternata é determinata per la saldatura di alluminio. Si consiglia di utlizzare gli elettrodi di cerio (grigio) o Lanthane o (verde) con la punta tonda.

Equilibrio

Il rapporto tra il pol - ciclo positivo e negativo nella saldatura con la corrente alternata si chiama |"equilibrio. Allutilizzo dellequilibrio pué essere regolata la temperatura tra
elettrodo e il pezzo da saldare.

Quando I"equilibrio ¢ positivo significa che il pol-ciclo positivo & piu lungo del negativo e il calore si concentra di piu sul elettrodo rispetto il pezzo da saldare.

Al contrarrio, se |'equilibrio € negativo, i pol-cicli negativi sono piu lunghi, il pezzo da saldare e piu caldo e I" elettrodo piu freddo. PRESTOTIG possiede la serie di equilibrio
automatico, che imposta in automatico I’equilibrio corretto. Utilizzatore regola il bottone di equilibirio (BALANCE) secondo elettrodo utilizzato, e la saldatrice modifica
I"equilibirio per differenti tipi di corrente.

Un equilibrio automatico offre il vangataggio rispetto un equilibrio costante:

- durante la saldatura con la corrente alternata si possono utilizzare elettrodi con la punta puntata e la punta tonda. All"avvio della saldatura si formera in automatico la
punta tonda.

— elettrodo ha un volume di corrente piu largo. La corrente minima é piu bassa e massima é aumentata.

Grazie all’equilibrio automatico potete saldare con elettrodo a punta puntata la quale crea un arco piu stretto, che vi permette di ottenere un giunto piu concentrato e la
penetrazione piu profonda rispetto elettrodo con la punta tonda. Un giunto stretto é necessario nella saldatura delle bande.

Quando si utilizza un elettrodo di curve I"arco é piu largo, che allarga anche lo spazio della sua superficie. E ottimo per i giunti a testa e angoli esterni

C8. TIPO DI ACCENSIONE
2 Premere tasto P7, per poter impostare HF (di alta frequenza) accensione o accensione PAC /LIFT (ritiro).
. Led di controllo posta vicino il tasto indica la selezione.

o
. ( ACCENSIONE TIG HF: L’arco si accende con la scintilla di alta frequenza senza toccare il pezzo da

. . 6 saldare. Se |'arco non si accende entro un secondo, ripettere la operazione.

. . G ACCENSIONE DI CONTATTO (PAC): Legermente spingere elettrodo sul pezzo da saldare (1). Premere
tasto, inizia di scorrere il gas e passare la corrente attraverso elettrodo. Staccare elettrodo dal pezzo da
saldare girandolo ma I'ugello rimane in contatto con il pezzo. (2 - 3).
P7 a L’arco siaccende e durante il tempo di aumento della corrente , aumenta la corrente sul valore della
-3 corente di saldatura (4).
WATER IN Utilizzare accensione di contatto se si trovano sul posto di lavoro gli impianti elettronici

be2¥

C9. CICLO DI AVVIAMENTO DELLA TORCIA

Premere pulsante P12, per selezionare modo di avvio a 2 — tempi 0 4 — tempi, LEVEL oppure 4T
LEVEL. Led di controllo indica il ciclo selezionato.

2 T/ ACCENSIONE HF

1. Premere il tasto della torcia. Inizia scorrere il gas e dopo il tempo di pre-gas si accende |"arco.
Durante il tempo stabilito per aumento della corrente sul valore della corrente di saldatura avviene
|"aumento sul valore selezionato.

— : : 2. Rilasciare il tasto, durante il tempo stabilito per arresto avviene una riduzione lenta della corrente.
n o I ' Dopo lo spegnimento del arco il gas continua a scorrere ancora per il tempo di post-gas.

2T/ ACCENSIONE DI CONTATTO (PAC)

- 1. Legermente spingere elettrodo sul pezzo da saldare.
A‘_—nj P i ! 2. Premere il tasto della torcia.
= T i : 3. Lentamente spostare elettrodo dal pezzo da saldare. Avviene |"accensione dell’arco e durante il tempo
ﬂ ik : stabilito per aumento della corrente avviene suo aumento sul valore impostato per la corrente di saldatura.
: 4. Rilasciare il tasto della torcia e durante il tempo stabilito per arresto avviene la riduzione della corrente.
{J Dopo lo spegnimento del arco il gas continua a scorrere ancora pei il tempo di post-gas.
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2T /ACCENSIONE DI CONTATTO (PAC)
I tempo di arresto pud essere interrotto con la premuta rapida di tasto della torcia.

2T/ ACCENSIONE DI CONTATTO (PAC)
Alla corrente di saldatura si pué tornare premendo il tasto della torcia.
La corrente torna sul suo valore durante il tempo simile a quello di arresto.

4T/ ACCENSIONE HF.

1. Premere il tasto. Inizia scorrere il gas di protezione.

2. Rilasciare il tasto. Si accente I'arco e durante il tempo impostato per aumento della corrente di saldatura
avviene suo aumento per il valore impostato.

3. Premere il tasto. La saldatura continua.

4. Rilasciare il tasto. La corrente di saldatura inizia discendere e |"arco si spegne dopo il tempo impostato
per arresto. Il gas di protezione scorrera ancora per il tempo impostato.

4 T/ ACCENSIONE DI CONTATTO (PAC)

1. Legermente spingere elettrodo sul pezzo da saldare.

2. Premere il tasto della torcia e tenere premuto per tempo.

3. Lentamente spostare elettrodo dal pezzo da saldare. Avviene I'accensione del arco e durante il tempo
stabilito per aumento della corrente aumenta sul valore impostato per la corrente di saldatura.

4. Premere il tasto. Saldatura continua.

5. Rilasciare il tasto. La corrente di saldatura inizia discendere e si spegna dopo il tempo impostato per
arresto. Dopo lo spegnimento del arco scorrera ancora il gas per il tempo impostato per post-gas.

4T/ ACCENSIONE DI CONTATTO (PAC)

Premendo il tasto durante arresto avviene arresto della corrente sul valore attuale durante il tempo quando il
tasto é premuto. Quando si rilascia il tasto discende la corrente.

4T/ ACCENSIONE DI CONTATTO (PAC)

Premendo il pulsante per un tempo prolungato ritorna la corrente sul valore della corrente di saldatura.

Questa funzione Vi permette di scegliere due valori della corrente, la corrente di saldatura e un altro valore.
Si pu6 passare da un valore al altro con la premuta rapida del pulsante di torcia. Funzione LEVEL pu6
essere utilizzata solo nel regime di 4 tempi.

Questa funzione pu¢ essere utilizzata per la modifica della quantita di calore, se il pezzo da saldare é
surriscaldato oppure se ha bisogno per un momento piu di calore.

Con questa funzione potete regolare la temperatura sul livelllo piu baso ad esempio se dovete cambiare la
posizione della saldatura oppure se dovete aggiungere il materiale per riempimento senza arresto della saldatura.

La corrente piu bassa pué essere utilizzata anche per riempimento dei crateri senza utilizzare il tempo di arresto.

Per impostare la funzione LEVEL utilizzare il bottone P4 e P5, finché non si accende il LED L10 oppure
L11. Ora si pud regolare la corrente tramite il bottone R1.

La corrente regolata viene visualizzata in amperi.

Tra la corrente di saldatura e Ialtro valore potete spostarci con la premuta rapida del tasto di avviamento.
Con una nuova premuta rapida del tasto di avviamento potete ritornare sulla corrente di saldatura. Il led di
controllo sul panello indicano il valore selezionato della corrente.

La saldatura potete arrestare con la premuta prolungata del tasto di avviamento sulla torcia (>0.7 s).
Funzione 4T LEVEL consente utilizzo del livello iniziale della corrente prima di saldatura e del livello finale
all” termine del ciclo di saldatura.

Questa funzione puo” essere utilizzata solo nel regime 4T. Selezionare tramite il tasto P12.
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Dopo premuto lo scatto si avvia la corrente sul suo livello iniziale; poi rilasciare lo scatto e il valore della
corrente passa sul valore impostato.

All'termine del ciclo di saldatura premere lo scatto. La corrente si abbassa sul suo livello finale e dopo
rilasciato lo scatto la corrente si spegne.

Per impostare il livello iniziale e livello finale della corrente (regolabile da 5 a 90% della corrente di
saldatura) procedere nello stesso modo come per la funzione LEVEL utilizzando i tasti P4 e P5, finché non
siaccendono i LED L7 e L19. Dopo impostare il valore tramite R1.

C11. REGOLAZIONE DIE PARAMETRI DEL CICLO

Per la regolazione di qualsiasi parametro del ciclo di saldatura dovete tramite il tasto P4 e P5 scegliere il
parametro da regolare finché non scegliete il parametro relativo del ciclo.
Il parametro scelto viene indicato con led di controllo sullo schema del ciclo di saldatura.

Tempo di arresto:

Il tempo di arresto é possibile di regolare quado si accende L18, la regolazione viene eseguita con il bottone
R1. Questo tempo pud essere impostato dal 0 al 15 s. Dopo la impostazione del tempo di arresto questo
viene visualizzato in secondi.

Tempo di post-gas:

Tempo di post-as si pu6 regolare quando si accende il led L20, la regolazione viene eseguita con il bottone
R1. Questo tempo pud essere impostato dal 0 al 30 s. Dopo la impostazione il tempo di post-gas viene
visualizzato in secondi

Tempo di rincorsa:

Il tempo di rincorsa é possibile regolare quando si accende il led L8, la regolazione viene eseguita con il
bottone R1. Questo tempo pué essere regolato dal 0 al 10 s. Dopo la impostazione del tempo di rincorsa
questo viene visualizzato in secondi.

Tempo pre-gas:

Il tempo pre-gas é possibile regolare quando si accende il led L6, la regolazione viene eseguita con il
bottone R1. Questo tempo pué essere regolato dal 0 al 10 s. Dopo la impostazione del tempo di pre-gas
questo viene visualizzato in secondi.

)
e | PN HE
C12. SALDATURA A PULSAZIONE /PULSATO SINERGICO/PUNTATURA /IMPUNTITURA

.__/ @) (-ﬁ- ) Premendo il tasto P8 si esegue la selezione della saldatura sinergica pulsante /manuale pulsante e puntatura.

& oF
@

Altri selezioni dei impulsi non sono necessari.

Impulsi manuali :

Questo metodo Vi da la possibilita di impostare tutti i parametri di impulsi (frequenza, rapporto, corrente di

impulsi e corrente di pausa).

Quando ¢é selezionato il regime di pulso, potete entrare anche nella parte per la corrente di impulso tramite lo
C-RESET-DJ I . . .

schema del ciclo di sezione.

Puntatura:

Questa funzione pu¢ essere utilizzata nel regime di 2T anche 4T. La durata della puntatura impostare
premendo il tasto della freccia e dopo la accensione del led girando il potenziometro dei impulsi regolare il
tempo richiesto per la punatura..

Impuntitura dei materiali sottiliv:

Con una premuta prolunagata del tasto P8 si po6 selezionare la impuntitura dei materiali sottili.

Dopo attivazione di questa funzione la saldatrice in automatico attiva il regime di saldatura con la corrente
continua, regime dell avviamento 2T e accensione di contatto.

Anche i valori di rincorsa e arresto si regolano sul zero e inicia lampeggiare il led di controllo SPOT
(Puntatura). Per disattivare la impuntitura dei materiali sottili premere per breve tempo lo stessto tasto della
freccia. Questa funzione pu¢ essere utilizzata con la accensione di alta frequenza e regime 4T. Il tempo
della punatura si modifica premendo il tasto Quick cycle e selezionando il valore da 1 a 200 ms. La corrente
di saldatura per la funzione di impuntitura dei materiali sottili & possibile modificare con il bottone di
e _._ SPOT ammmm = regolazione qunado € acceso il led R1 di controllo della corrente di saldatura.
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C13. FUNZIONE DI MEMORIZZAZIONE

Funzione di memorizzazione permette all'operatore di memorizzare 10 regolazioni. Tutti valori selezionati
o regolabili vengono memorizzati. Quando la funzione di memorizzazione non si utilizza, il display della parte
di memoria rimane nero.
Per la selezione del canale utilizzato per memorizzazione usare il tasto P10.
Per la memorizzazione del parametro di programma usare il tasto P11.
Per cambiare i parametri utilizzati dal programma o tra i parametri da cambiare usare il tasto P9.
RICHIAMO DEI DATI DAL PROGRAMMA:
Premere tasto P9 per attivazione uso del programma.
Premere tasto P10 per la selezione del numero di programma
Avviamento della saldatura

SALVARE LA IMPOSTAZIONE NEL PROGRAMMA:
Se avete una ottima regolazione della saldatura che volete salvare::
Per la selezione del programma desiderato premere tasti P9 e P10.
Se il programma ¢é libero, lampeggia led di controllo L23 (SET). Se il programma € in uso si accende il
led di controllo L22.
Se necessario, i parametri di saldatura possono essere modificati.
Premere il tasto P11 (OK).
Preme due volta il tasto P9. In seguito vedere che il canale é in uso (led di controllo L22 si accende)
e potete iniziare a saldare.

REGOLAZIONE DEI PARAMETRI DI PROGRAMMA:

| parametri del programma potete richiamare secondo la descrizione sopra.
Dovrebbe essere acceso il led di controllo L22.

Premere il tasto P9, dovrebbe accendersi il led di controllo L23 (SET).
Regolare il parametro

Parametri salvare premendo il tasto P11 (OK).

C14. FUNZIONI SUPPLEMENTARI

La saldatrice possiede le funzioni supplementari e le regolazione che non sono visibili sul panello. Il saldatore questi non ha bisogno per la saldatura normale, ma possono
essere la soluzione per le situazioni delle applicazioni speciali. Queste funzioni si chiamano “funzioni digitali” inquanto sono accessibili tramite la selezione digitale. Questi
sono: on / off (acccensione /spegnimento) e le imostazioni standard o modificabili.

a) Funzioni SETUP A vengono utilizzate in modo seguente:

1. Premere tasto 2T / 4T / (P12).per il tempo prolungato.

2. Premendo il tasto della freccia P4 e P5 digitare il numero desiderato

3. Tramite il bottone principale R1 cambiare la impostazione della regolazione.

4. Dopo eseguite le modifiche, salvare le impostazioni nuovi con til tasto 2T / 4T / (P12). Funzione della selezione digitale vedere nella tabella seguente.

Le regolazioni da fabbrica sono indicati con carattere grassetto.
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*C = Comune: applicabile applicabili a tutti i programmi
Regolato da fabrica é evidenziato con carattere grassetto

Dipendenza della corrente di fincorsa (C) ON Tempo di rincorsa stabilita dalla corrente
A1 OFF Tempo di rincorsa rimane come regolato
! . . ON Tempo di arresto stabilito dalla corrente
A2 Dipendenza dela corrente di arresto (°C) OFF Tempo di arresto come regolato
. . N ON Regime anti-gelo attivo TIG
A3 | Regimeanti-gelo TIG (‘C OFF | Regime anti-gelo disatfivo TIG
. . . ON Regime anti-gelo attivo MMA
a4 | Regimeanti-gelo MMA (*C) OFF Regime anti-gelo disattivo MMA
VRD (C) ON Regime VRD: tensione a vuoto < 35V
A7 OFF Tensione nominale di carico 63 VDC
Interruzione di arresto nel regime 2T ON Interruzione dei arresto nel regime 2T con premuta rapida del tasto
A8 OFF Premuta rapida non ha nessun effetto
Quando la saldatura dura meno di 3 secondi, dopo la terminazione della saldatura non avviene
Impuntitura automatica ON tempo di arresto
A9 OFF Impuntitura automatica spenta
Limitazi e Se la corrente é piu alta di 100 A e rincorsa é 0,0 sec., dalla meta di corrente della saldatura é la
imitazione della velocita di aumento :
della corrente per i correnti alti ON fincorsa farresto 0,2 SeC. - -
A10 OFF La corrente aumenta in proporzione al valore massimo
Selezione del metodo MMA/TIG tramite ON TIG = avvio del volume di comando a distanza. - MMA = fine del volume.
A12 comando a distanza (C*) OFF Comando a distanza come un comando della corrente normale
A3 Corrente iniziale ON/OFF gFNF
Funzi . ON Premendo il tasto di avvio é possibili di fissare" la corrente sul valore concreto (4T e LEVEL).
unzione mantenimento della corrente - - -
A14 OFF Funzione di mantenimento spenta
Selezione della posizione di memoria ON Pulsanti piu /meno sul torcia possono essere utilizzati per la scelta del canale di memoria.
A15 coni tasti piu/meno (C*) OFF | tasti si utilizzano per la modifica del valore di corrente
ON tasti + e - torcia € ancora attivo
Attivazione dei tasti piu/meno (C*) Tasti piu/meno sul comando a distanza sono attivati solo se sono stati imostati premendo il tasto
A16 OFF torcia.
' ) " ON Protezione attivata
aty | Protezione diraffredamento (C*) OFF | Protezione disattivata.
. ON Regolazione automatica attivata
A19 Rafiredamento AUTOMATICO(C’) OFF Raffredamento in funzionamento continuto
Protezione temperatura di acqua (C*) ON La protezione termica del acqua attivata
A20 OFF La protezione termica del acqua disattivata
Riconosicmento automatico di ON Riconosicmento automatico attivato, regolazione non é possibile se non é collegato il comando
comando a distanza (C*) Attivato/disattivato riconoscimento automatico. Comando é possibile di regolare anche se non
A21 OFF collegato.
Abklingen des Lichtbogens ON* Final livello modalita attivata 4T LEVEL
A22 Arco finale OFF** Final Step Off modalita LEVEL

b) funzioni estese sono nel SETUP B-C-D-eE:

1. Contemporanemente e per lungo tempo premere i tasti delle funzioni 2T / 4T (P12) e di ritorno (P6)

2. Selezionare SETUP richiesto: SETUP: A—B - C - D - oppure E premendo il tasto 2T / 4T (P12).

3. Selezionare il numero della funzione digitale, premendo le frecce P4 — P5.

4. Cambiare la impostazione di questa funzione utilizzando il tasto principale R1.

5. Dopo eseguito il cambiamento, salvare le modifiche premendo ripetutamente il tasto 2T / 4T (P12) — funzioni digitali.
Le impostazioni di fabbrica, sono evidenziate con grassetto.

SETUP « B » TIG DIVERS
La corrente dell"accensione d"arco elettrico TIG 20 Impostazione di fabbrica 20A
B1 PAC 3...230 Impostabile da 3 a A
B2 Tempo di alta frequenza dell"accensione d"arco HF 0.21. 02 0 :mzzzzlz)ﬁ;nz:g?b:;ga 1S
« Spontaneo » spegnimento dellarco durante il suo 10 Impostazione dalla fabbrica : 10% corrente di saldatura
B3 spegnimento 5..10 Impostabile da 5 a 40 % corrente di saldatura
OFF Impostazione di fabbrica
B5 Impostazione di fabbrica PAN Impostazione di fabbrica e salvataggio dei programmi nella memoria
ALL Impostazione di fabbrica e annullamento dei programmi
1 Velocita uguale a A10 ( limitazione del tempo di aumento)
B6 I metodi di spegnimento 2 In funzione dai parametri di spegnimento
3 L"arco non si spegne
OFF Impostazione di fabbrica
B7 Spegnimento non lineare 0...50 Impostabile 0...50% corrente di saldatura
Tempo di schiacciamento dello scatto di pistola 0.4 Impostazione di fabbrica 0,4s
B8 (citostep pu 4T level) 03..1.0 Impostabile 0,3...1,0s
Arresto del sistema di raffreddamento dopo la OFF Impostazione di fabbrica 4mn
B9 saldatura ON Impostazione 30s
Selezione « calibro » tempo necessario per ottenere il OFF Impostazione di fabbrica 0,0...15,0s — pas 0,1s
B10 valore richiesto ON Ou 0...150s — pas 1s
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MMA: Arco forza (potenza) 0 Impostazione di fabbrica
B11 -9..0..9 Impostabile -9 = soft arc, 9 = rough arc
corrente di aviamento MMA (Hot Start) 0 Impostazione di fabbrica
B12 9...0...9 Impostabile -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
corrente di avviamento TIG (Hot Start) 10 Impostazione di fabbrica 10% corrente di saldatura
B13 OFF corrente minima
5..40 Impostabile da 5 a 40 % corrente di saldatura
Tempo di visualizzazione dei parametri 5.0 Impostazione di fabbrica 5,0s
B14 1.0...20.0 Impostabile da 1,0 a 20,0s
Ciclo 2T : Tempo Hot Start (corrente di aviamento) 1.0 Impostazione di fabbrica 1,0s
B15 0.1...5.0 Impostabile da 1,0 a 5,0s
SETUP « C » et « D » (Mini / Maxi)

Il tempo minimo di pregas 0.0 Impostazione di fabbrica 0,0s
C1 0.0...2.0 Impostabile da 0 a 2s

Il tempo minimo di postgas 1.0 Impostazione di fabbrica 1,0s
C7 0...10 Impostabile da 0 a 10s

Impostazione di equilibrio minimo -80 Impostazione di fabbrica -80%
C16 -80...-10 Impostabile da -80% a -10%

Il tempo massimo di pregas 1 Impostazione di fabbrica 1s
D1 0...10 Impostabile da 0 a 10s

Il tempo massimo di postgas 30 Impostazione di fabbrica 30s
D7 15...150 Impostabile da 15 a 150s

Impostazione di equlibrio massimo 10 Impostazione di fabbrica 10%
D16 0...20 Impostabile da 0 a 120%

SETUP « E » Mode AC et MIX

Frequenza in regime AC 60 Impostazione di fabbrica 60 Hz
E1 50...250 Impostabile da 50 a 250 Hz

Forma di segnale AC Sqr Signal carré
E2 Sin Forme sinusoidale

Componente continuo di segnale AC 5 Impostazione di fabbrica 5 A
E3 5...20 Impostabile da5a 20 A

Equilibrio impostato d'origine 25 Impostazione di fabbrica -25 %
E4 -50...10 Impostabile da -50 a 10 %

Prima altemanza negativaa AC 100 Impostazione di fabbrica 100 %
=) 100...500 Impostabile da 100 a 500 % (Max 240 A)

Prima altemanza negativaa AC 50 Impostazione di fabbrica 50 %
E6 30...150 Impostabile da 30 a 150 % (Max 240 A)

Il tempo necessario per 'accensione 10 Impostazione di fabbrica 10 ms
E7 dell'arco elettrico alla altemanza 0...20 Impostabile da 0 a 20 ms

positiva

Il tempo necessario totale per 0.20 Impostazione di fabbrica 0,20 s
E8 I"accensione dell” arco elettrico 0.01...1,0 Impostabile da0,01a1,0s

Tempo del ciclo TIG MIX 0.6 Impostazione di fabbrica 0,6 s
E9 0.1..1,0 Impostabile da0,1a1s

Rapporto dei cicli DC/AC al TIG 50 Impostazione di fabbrica 50 %
E10 10...90 Impostabile da 10 2 90 %

Livello della corrente DC al TIG MIX 100 Impostazione di fabbrica 100 %
E11 50...150 Impostabile da 50 a 150 %

Tempo della durata del punto « piccolo 10 Impostazione di fabbrica 10 ms
E12 Spessore » 1...200 Impostabile da 1 a 200 ms
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C15. COOLERTIG 2 ET Il

Il raffreddatore COOLETIG viene azionato dalla sorgente di corrente. La pompa si avvia automaticamente. Procedere come segue :
1. Mettere la sorgente sotto tensione.
2. Verificare il livello del liquido di raffreddamento nonché la portata di arrivo del serbatoio; se necessario, aggiungere
liquido.
3. Sesiusa una torcia con raffreddamento mediante liquido, si pud riempire la stessa premendo il tasto WATER IN P7
per oltre 2 secondi.

La pompa continua a funzionare per 5 minuti dopo I'arresto della saldatura per riportare la temperatura dell'acqua allo stesso livello
di quella dell'apparechio. Cio riduce la frequenza di manutenzione.

SURRISCALDAMENTO

La spia di surriscaldamento si accende, la macchina si spegne ed il display visualizza COOLER quando il dispositivo di controllo
della temperatura ha rilevato il surriscaldamento del liquido di raffreddamento. Il ventilatore raffredda I'acqua. E’ possibile riprendere
la saldatura dopo lo spegnimento della spia.

LIVELLO DELL’ACQUA
Quando la portata dell'acqua & bloccata, il display indica COOLER

C16. AVVISI DI ERRORI

ERR 3 Tensione di rete eccedente i valori ammessi +15 / -15. Controllare |a tensione di rete.

ERR 4 Surriscaldamento del generatore. Controllare il flusso d"aria, lasciare raffreddare |'impianto.

ERR 6 Tensione secondaria piu di 100V, spegnere e di nuovo accendere |'impianto; se il problema persiste, rivolgersi all” assistenza.

|
AIR LIQUIDE
¢ 104

WELDING



D - MANUTENZIONE / PEZZI DI RICAMBIO
D1 - ASSISTENZA

Malgrado la sua robustezza il PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC richiede la manutenzione minima per mantenere lo stato ottimale del generatore.
La frequenza delle attivitd di manutenzione dipende dalle condizioni di funzionamento (polvere negli spazi di esercizio, intensita di utilizzo , ecc..).
In generale si dovrebbero eseguire le attivita indicate una o due volta al anno.
Se possibile, pulire I'impianto da polvere con aspirapolvere oppure soffiare con la aria compressa (dopo lo svuotamento del serbatoio e tubi).
Controllare tutti i collegamenti. Assicurarsi che sono ben serrati. La attenzione particolare prestare allo stato delle estremita sui quali vengono collegati i cavi di saldatura.
Tale estremita devono essere ben serrati per garantire un buon contatto elettrico ed evitare surriscaldamento di collegamenti.
A ogni avviamento oppure nel caso di un quasto controllare sempre:

collegamento alla rete elettrica

collegamento del gas

la presenza della pinza di terra sul pezzo da saldare

lo stato della torcia e i suoi accessori

ATTENZIONE
Ventilatori fermi, non significa che devono essere difettosi, inquanto vengono attivati sulla base dello stato termico.

ATTENZIONE
All’eseguimento della manutenzione assicurarsi che la saldatrice é scollegata dalla rete elettica.

ATTENZIONE
Le riparazioni e manutenzioni della saldatrice possono eseguire solo le persone autorizzate per tale attivita.

> > >

D2 - PROTEZIONI INTERNI DELLA SALDATRICE

PROTEZIONE CONTRO SURRISCALDAMENTO
Quando la saldatrice si surriscalda si accende il led di controllo L2 e la attivita si ferma.
La saldatrice si pud surriscaldare se ¢ stata in funzionamento durante un tempo prolungato

di un ciclo di carico piu del 100 % oppure se nella circolazione di aria si trova un ostacolo.
PROTEZIONE CONTRO LA SOVRATENSIONE DI ALIMENTAZIONE PRINCIPALE
Se la sovratensione nella alimentazione elettrica (led di controlllo L3) sia cosi alta che
@ @ potrebbe danneggiare la macchina, avviene la interruzione immediata della alimentazione
elettrica.
Se la sovratensione dura solo un momento, si manifesta nella forma di breve interruzione
AC

E I c della alimentazione elettrica. Nel caso di una sovratensione prolungata sul panello si
MIX DC- accende il led di controllo della sovratensione e sottotensione
[ - M\ M

LA PARTE DI MANUTENZIONE E DESTINATA PER RIPARATORI E PERSONALE AUTORIZZATO

|
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PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC - REF. W000275843

D3 - PEZZI DI RICAMBIO

(voir page 111-114)

PRESTOTIG 240 AC/DC | PRESTOTIG 310 AC/DC
REF. W000275843 REF. W000278469
REP REFERENCE REFERENCE DENOMINAZIONE
1 W000276213 W000279494 TRASFORMATORE PRINCIPALE
2 W000276214 - SELF
2 W000279507  [CARTA FILTRO Z005
3 W000276215 W000279496  [TRASFORMATORE HF
4 W000276216 W000279497  |LASTRA CIRCUITO PRINCIPALE
5 W000276217 KIT IGBT
6 W000276218 CARTA PFC 2004
6 . W000279495  [CARTA PRIMARIA DIODO Z004
7 W000276219 W000279499  [CARTA SECONDARIA
8 W000276220 KIT DIODI 5X60 A
9 W000276221 W000279502 |« ARTA ONDULANTE SECONDARIA Z003
10 W000276222 7003 IGBT = KIT
11 W000276223 65 1GBT - KIT
12 W000276224 W000279500  |CARTE HF A001
13 W000276225 W000279501  [CARTE DI CONTROLLO AQ01
14 W000276226 W000276226 |[ELETTROVALVOLA MAGNETICA
15 W000276227 W000279504  [CARTA INTERFACCIA
16 W000276228 W000279505  [CARTA RISORSE AUSILIARE
34 W000276229 - CONDENSATORE 2X10NF/250VAC
17 W000264338 W000279498 ENTILATEUR
18 W000276699 W000279512  oANELLO
19 W000276700 W000279508  |copERCHIO
20 W000276232 PFC — CARTA Z004 KIT
21 W000276696 W000276696  [CONNETTORE GRILLETTO
22 W000276697 W000276697  [CONNETTORE COMANDO A DISTANZA
23 W000264995 W000264995 [CONNETTORE 50 mm?
24 W000276698 W000276698  [COLLEGAMENTO GAS M12 x 100
25 W000265013 W000265013 [COLLEGAMENTO TUBO GAS
26 W000264436 W000370916 INTERRUTTORE PRINCIPALE
27 W000276701 W000276701 |[FACCIA POSTERIORE
28 W000276702 W000276702  |FRONTALE
29 W000276703 W000276703 [COPERCHIO DI PROTEZIONE
30 W000352038 W000352038  |PULSANTE
31 W000352088 W000352088  [CHIUSURA ROSSA
32 W000276704 Wo00276704  |PERNO DI BLOCCAGGIO
33 W000276705 W000276705  |RACCORDO DI PLASTICA
- W000275427 W000275427 WHEEL FOR TROLLEY
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COOLERTIG 2 (PRESTOTIG 240 AC/DC) - REF. W000275844

COOLERTIG 2
(voir pages 112)

1:230 VAC 1:230 VAC

2 : Connecteur de commande 2 : Control connector

3 : Mise a la terre 3 : Earth
Seulement les personnes Only authorized people
habilitées peuvent faire ces is allowed to install
branchements électriques these electrical connections

REP REFERENCE DENOMINAZIONE
1 W000265354 [RADIATORE
2 W000265358 |SERBATOIO 3,7 L
3 W000276235 |FRONTALE COOLERTIG 2
4 W000276236 |FACCIA POSTERIORE COOLERTIG 2
5 W000265357 |[PULSANTE DI RIEMPIMENTO
6 W000265348 |TUBAZIONE DI RIEMPIMENTO
7 W000265350 |GUARNIZIONE 10MM
8 W000265349 [CONNETTORE RAPIDO 1/8
9 W000276242 |RACCORDO - GOMITO 1/8-1/8
10 W000276243 |[CONNETTORE TUBO INTERIORE 1/8
11 W000265351 [CONNETTORE TUBO CAOUTCHOUC 1/8
12 W000276245 [TUBO INTERIORE SILICONE 5/8
13 W000265364 [TUBO CAOUTCHOUC 10/17
14 W000276247  |VALVE DE POMPA
15 W000276248 [JOINT DE POMPA
16 W000276249  |QUADRO DI CONTROLLO A001 COOLERTIG2
17 W000276250 |POMPA
18 W000264435 |[VENTILATORE 119X119X38 24VDC
19 W000276252 [TRASFORMATORE COOLERTIG 2
20 W000276706 |RACCORDO PER COOLERTIG 2

|
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COOLERTIG Il

(voir page 115)

COOLERTIG Il (PRESTOTIG 310 AC/DC) - REF. W000278471

==

1. Control connector
2. Protective earth

REP REFERENCE DESIGNATION
1 W000265354 |RADIATORE
2 W000265358 [SERBATOIO 3,7 L
3 W000276235 |[FRONTALE COOLERTIG
4 W000276236 |FACCIA POSTERIORE COOLERTIG
5 W000265357 | ULSANTE DI RIEMPIMENTO
6 W000265348 | UBAZIONE DI RIEMPIMENTO
7 W000265350 |CUARNIZIONE 10MM
8 W000265349 |[CONNETTORE RAPIDO 1/8
9 W000276242 |[RACCORDO - GOMITO 1/8-1/8
10 W000276243 |CONNETTORE TUBO INTERIORE 1/8
11 W000265351 |CONNETTORE TUBO CAOUTCHOUC 1/8
12 W000279590 AMMORTIZZATORE + TUBO
13 W000265364 |TUBO CAOUTCHOUC 10/17
14 W000276247 [VALVE DE POMPA
15 W000276248 |JOINT DE POMPA
16 W000279515 |CARTA CONTROLLO A001 COOLERTIG
17 W000276250 |POMPA
18 W000164435 |VENTILATORE 119X119X38 24VDC
20 W000276706 |RACCORDO PER COOLERTIG
2 W000279516 | PANNELLO DI COMANDO LATERALE SINISTRO
2 W000279517 |PANNELLO DI COMANDO LATERALE DESTRO
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ACCESSORI

RC1
5m : Ref: W000263311
10 m : Ref: W000270324

FP1
Ref: W000263313

T3
Ref: W000277087

Regolazione della corrente di saldatura MMA / TIG, gamma di regolazione 0-9

Se si desidera regolare la corrente di saldatura con un telecomando, & necessario collegare il pulsante e
selezionare SET-UP. Led di controllo L26 posta sul comando a distanza. Premuto il tasto SELECT tasto del
telecomando (il tasto SET-UP) per definire i limiti del campo di regolazione del telecomando

La pedaliera & usata in FP1 TIG 2Time.
L'intervallo di regolazione dei parametri regolabili:

il valore minimo. La gamma é selezionato utilizzando le funzioni manopola del pannello quando il pedale non
& sotto pressione, il display digitale indica "LO".

Il valore massimo del volume si imposta nello stesso modo, con schiacciamento per lungo tempo del tasto SET-UP
sul pannello delle funzioni; sul display digitale viene visualizzato il valore « Hl ».

La sequenza di saldatura pud iniziare con una leggera pressione sul pedale. L'arco viene stabilito con il
minimo di corrente. La corrente di saldatura raggiunge il valore massimo. quando la pressione verso il basso
¢ esercitata sul pedale. L'arco si estingue quando il pedale viene rilasciato.

Ripeto ancora una volta, se necessario.

OPZIONE RUOTANTE PER GENERATORE E ACCESSORI, (T3)
Carrello (T3) permette un trasporto comodo del generatore PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC e della bombola
digas.
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D3

DESCRIPTION DE LA FACE AVANT ET DE LA FACE ARRIERE
DU PRESTOTIG 240 ET 310 AC/DC
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PIECES DE RECHANGE PRESTOTIG 240 AC/DC

|
AIR LIQUIDE

WELDING

111



PIECES DE RECHANGE COOLERTIG 2
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SCHEMA PRESTOTIG 240 AC/DC
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PIECES DE RECHANGE PRESTOTIG 310 AC/DC | D3 |
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PIECES DE RECHANGE COOLERTIG Ill

AIR LIQUIDE
v-

WELDING

115



O
Q
(&)
<
o
-
o
o
—
(@]
—
(2]
L
o
o
<<
=
LLl
I
O
n

[pajejol R M VMO O @D > ATMmE0D> gy
vy BULNY £ (SN LLLEN
oXWANAFFOF_O ™M~ <O _N00 R, FIOJDY WWEZ "SAOMD BOUSIE)Jei [EH
H
x
raay
suJny} g
ELLBI wwgz) = Bl-EX p==p 12%J
[l CRFECTT 3 e
} o] = o
(SHLLLEl = HEHEEEHEE . o
oy wwer 3 AREHEHEHE E-EX P pus
jungs (gl i : o |-EX Py mmAua
& I
mmmmmmmmin il 4
| = oMM NN N O OM MM MMM MM MMM
i m T T T
; GummEaN=®
coay X TE a-rx
[ s ERE
i eey ~Iu_mm....““:.. ue prx ey
5 H ua al-1x
Z0BT  Lomrmpegemrmend e
ZALIVARSEZ AV e
- oo E ® X x x B -
T e T T MMM MY B z @ aa FEEE & (L LU
|m| MO @M e W e - om MLt L dmt L X
(ZILGGLE! ﬁ fM\ /_\ _EEI— — —
AMAGSVRRE - L n
\ M \ 2
! ! "
z | | ]
ana T T =T:(=1=[=] 3 - s US| BE
WE < el n e ® : TEEg ReITul 110} IE
3 g gl=| 5]+ 3| |- Zuug@eZZez 1104 1Z)
3s . H -
< |—| u EA | - xEy . o J0}3NpUOD NWE jeoy AJEpuooos ||
P = |5 .
5= 2 151 Ga E-ZX z % -] lleumida -pieag yiEyw EyER - apavl
F——t P o > zeew a ne 4P0G.pan = SEBY]
3 =z £ P - Asepunass 3 @3RjJRjul - AV
3 LR {1 Eaav 3 e pigoq yieds = £ABY
e ST AjdEns semod AJRI|IXNE = ZPAY
T r ad
iiex _— 3 x pi@sg |041uBs - @AY
% 33 I ABE
c i EX] “op e PiRCY 4B} W3 = SABZ
A XK K KX X i 1% o 113285 Adewid - y@AAZ
2 = E R H . aSl ABFE * ) AJEPUDDBS = CAAZ
£ o + H b L4 L4 = f@aaz
[ - £z L-ixl @ L -2 Bau Adewiad - @Az
5 : . a LI Ll
o EL T (LS o . LR — — {{{ ﬂTﬁ
& vex = B-sxi B N=E0
Y - L EE Glegl=
z-in Y58 55% [l i)
% Adepuoass a0z
n
oG- Ao ad &8 i o
ann suany
ERRZ - X 1 | ue # o :\_.‘.v_
3 o G- s ! S TEYY ™ proJoy wwgz LR
3 el ¥ £ ¥BELE [ A | .
188 < 1 ! 1| -
TA/IVABSEZ/YEL \ﬁ e 2z X% X Bownja zuwg'y (81
1T ix £ e | £x
= r TE
I3RABBE ) LXb g SX 4 i eez  #x
o zaaz L. & oix £
13RABRE-1 ExbDgrre—y @ D "o
oGl ax- e z o i HETTTIRPER
azx Zx Wx-B% ! St sBE}s samaod Lo
. 1] zea’ . o A% |3 LA
za mn_F ! BUiN} E 1BBZELEE) Bl mn_H s & \N
L N o a s T
|_| leeL | predo} jrajuna (g suany z 3 s v
i (£9¥@ZLE BOWNI xopEY ZuwgR HEILLLBI wing Z) 4 £
>

B0} 81448}

=

116

WELDING

AIR LIQUIDE

|
A



I  DESCRIPTION DU PANNEAU DE REGLAGE DU PRESTOTIG 240 & 310 ACIDC |
(voir page 6)
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] DESCRIPTION DU PANNEAU DE REGLAGE ]

(voir page 6)
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EC Déclaration of conformity
L AIR LIQUIDE WELDING France

Fabricant / Adresse . Manufaclurer/ Address

Fabricante / Direccién : Fabricanle / Adresse 13, Rue d’Epluches
Fabrikaril / Adres : Fabriccante / Indirizzo BP 70024 - St Ouen I'Aumdne
SAF FRO Fabiiccanle / Inditizzo / Vyrobea / Adresa 95315 CERGY PONTOISE Cedex France
. Manufacturer / Address

FR

Déclare ci-apras que le généraleur de soudage manuel PRESTOTIG 240 & 310 ACIDC est conforme aux disposilons des Directives « Basse Tension » (Directive
2006/95/CE) ainsi qua la Direclive CEM (Direclive 2004/108/CE) el aux legislations nalionales la transposant ; el déclare par ailleurs que les normes :

o ENBDG74-1 "Régles de séeurité pour le matériel de soudage électrique. Partie 1: Sources de courant de soudage.”

o EN60974-10 "Compatibilité Electromagnélique (CEM). Norme de produit pour le matériel de soudage & l'arc.”
ont té appliquées. Cette déclaration s'applique également aux versions dérivées cu medele cité ci-dessus.
Cette déclaration CE de conformité garantit que le matériel livsé respecte la legislation en vigueur, s'il est utilisé conformément & la notice d'instruction jointe.
Tout montage différent ou toute modification entraine la nullité de notre certification, Il est donc recommandé pour toute modification éventualle de faire
appel au constructeur. A défaut, entreprise réalisant les modifications dolt refaire la certification. Dans ce cas, cette nouvelle certification ne saurait nous
engager de quelque fagon que ce soil. Ce document doit élre transmls a votre service technique ou volre service achat, pour archivage.

EN

ES

Hereby slates that the manual welding generalor PRESTOTIG 240 & 310 ACIDC conforms to the pravisions of the * Low Vollage' Direclives { Directive 2006/95/CE), as
well as the CEM Direclive (Directive 2004/108/CE) and the national legislalion lransposing it ; and moreover declares thal standards :

o ENG60974-1 "Safely reguiations for electic welding equipment. Part 1; Sources of welding current.”

o EN 60 974-10 "Electromagnetic Compalibility (EC) Product standard for arc welding equipment.”
have been applied. This stalement also appties to versions of the aforementioned model.
This EC declaration of conformity guarantees that the equipment delivered complies with the legislations In force, if it Is used In accordance with the
enclosed instructions. Any ditferent assembly or modification renders our certification void. It is therefore recommended that the manufacturer be consulled
about any possible modification. Failing that, the company which makes the modifications should ensure the recertification. Should this occur, the new
certiication is not binding on us in any way whatsoever. This document should be transmitted to your technical or purchasing department for record

purposes.

" Declara, a continuacién, que el generador de soldadura manual PRESTOTIG 240 & 310 ACIDC es conforme a las disposiciones de las Directivas de Baja tension

(Directiva 2006/95/CE), asi como de la Directiva CEM (Directiva 2004108/CE) y las legislaciones nacionales que la contemplan ; y declara, por otra parle, que se han
aplicado las normas :

o ENB0974-1 “Reglas da seguridad para el equipo eléclrico de soldadura. Parte 1: Fuentes de conienle de soldadura.”

o EN60974-10 “Compatibilidad Electromagnética (CEM) Norma de producto para e! equipo de so'dadura al arco.”
Esta declaracion lambién se aplica a las versiones derivadas dal modelo citade mas arriba y con las referencias : «Reéfdérivéesn.
Esta declaracién CE de conformidad garantiza que el material entregado cumple la fegislacién vigente si se utiliza conforme a las Instrucclones adjuntas.
Cualquier montage diferente o cualquier modoficacion anula nuestra certificacién, Por consiguiente, se recomlenda recurrir al constructor para cualquier
modificaclén eventual. Si no fuese posible, la empresa que emprenda las medoficaciones tiene que hacer de nuevo la certificacidn. En este caso, la nueva
certificacién no nos compromete en ningiin modo. Transmita este documento a su departamento lécnico o compras, para archivarlo,

PT

NL

Declara abaixo que o gerador de soldadura manual PRESTOTIG 240 & 310 ACIDC est4 em conformidade com as disposicdes das Directivas « Baixa Tensao »
(Directiva 2006/95/CE), assim como com a Directiva CEM (Directiva 2004/108/CE) e com as legislagbes nacionals que a ranspdem ; e declara ainda que as normas :

o ENB0974-1 "Regras de sequranga para o material de soldadura eféctrico. Parte 1: Fonles de corrente de scldadura.”

o EN 80 974-10 "Compalibllidade Electromagnética (CEM) Norma de produto para o malerial de soldadura por arco.”
foram aplicadas. Esta declarago aplica-se igualmente s versoes derivadas do modelo acima citado.
Esta declaragao CE de conformidade garante que o material enlregue respeita a legislagao em vigor, se for utilizado de acordo com as Instrugdes juntas, Qualquer
montagem diferente ou qualquer modoficagdo acarreta a anulagdo do nosso certificado, Por isso recomenda-se para qualquer modificacio eventual recorer ao
construtor. Ou caso contrdrio, a empresa que realiza as modificagdes deve fazer novamente um certificado. Nesse caso, este novo certificado ndo pode nos comprometer
de nenhuma maneira. Esse documento deve ser transmitido ao seu servigo técnico ou o senvigo compras, para ser arquivado.

Verklaart hierbij dat de handiasgenerator PRESTOTIG 240 & 310 ACIDC conform de bepalingen s van de Richtijnen betreffende Laagspanning (Richtiiin 2006/95/CE),
en de EMC Richthjn (Richtiin 20041108/CE) en aan de nationale welgevingen met belrekking hierloe ; en verklaar voorls dat de normen :

o EN 60 974-1 "Veiligheidsregels voor eleklische lasapparaluur. Deel 1: Lasstroombronnen.®

o  EN 60 974-10 "Elektromagnetische Compalibiliteil (EMC). Produktnorm veor booglas-apparatuur.”
7ijn toegepast Deze verklaring is levens van toepassing op afgeleide versies van tovengenoemd model.
Deze EG verklaring van overeenstemming garandeert dat het geleverde materiaal vokloet aan de van kracht zijnde welgeving indien het wordt gebruikt volgens de bijgevoegde
handbeiding. Het monteren op iedere andere manier dan die aangegeven in voomoemde handleiding en het zanbrengen van wijzigingen annuleert automatish onze
echiverklaring. Wij raden U dan ook aan contact op te nemen met de fabrikant in het geval U wjzigingen wenst aan e bregen. Indien dit niet geschiedt, moet de ondememing die
de wijzlgingen heeft uitgevoerd een nieuwe echiverklaring opstelien. Deze nleuwe echiverklaring zal echler nooit en te nimmer enige aansprakelijeid onzerzids met zich mee
kunnen brengen. Dit document moet ann uw technische dienst of the afdeling inkopen worden overhandigd voor het archiveren.

RO

In cele ce urmeaza declara ca generatorul de sudura manual PRESTOTIG 240 & 310 AC/OC este in conformitate cu dispoziile Directivel de Joasd Tensiune (Direcliva
2006/95/CE), cu Directiva CEM (Directiva 2004/108/CE) precum i cu legislalia nationala care le transpuné; §i declara printre altele ¢ normele:

o ENG0 974-1 ,Reguli de sigurana pt. Echipamentul de sudura eleclrica. Parlea 1.. Surse de curenl pl. Sudura.”

s ENG60974-10 Compatibilitate eleclromagnetica (CEM). Norma de produs pt. Echipamentul de sudurd prin arc eleclric.”
Au fost puse in aplicare. Aceasta declaratie se ap'ica si fa versiunile derivate din modelul citat..
Aceastd declaratie de conformitate CE va garanteaza ca echipamentul livrat respectd legislalia in vigoare daca este utilizata conform instructiunilor atagate.
Montarea necorespunziloara sau orlce modificare adusa aparatului duce la anularea certificatului, In consecinld, inainte de orice modificare se recomandi
consultarea constructorului. in cazul unei defectiuni, intreprinderea care a facut modificarea trebuie si refacé certificarea. in acest caz aceasta noud
certificare nu ne va implica in nicl un fel. Acest document lrebuie transmis serviciului Dvs, Tehnic sau serviciului Dvs, De achizifli, in scopul arhivarii.

EL

ANMIVEl TIAPOKATL) TS 1) YEVWATPIA XEIPOXivATNG auykdMnong PRESTOTIG 240 & 310 ACIDC ouppopgolra pe Tig Siarager tuv OBnyiiy Xaunhig Taong (Cnyia
2006/95/CE), xaBx kal ye 1y OBnyla HME (OBnyia 2004/108/CE) xan i 1ig eBvixég vopoBealeg mou Ty PETagEpouy, xar SnAuvel emiong nux £HappdaKay 10
npéruma:

e ENG60974-1 "Kavoveg aogaheiag yia 1ov efomhioud nhextpixig ouykdMnang. Tpdpa 1: Nnyég pedpatog ouyxdAMnang .”

o EN 80 974-10 "Hhekrpopayvangh ZupBatomra (HME). Npdrumo ngoidviog yia tov efonhopd ouykdhnong 16fou.”
Autfy n Biwan epappolital emiong o1a JoviEAa ey akoAauBoly 10 TapaTIGYLY 10 OTTIG KaTaYWPOLVIal:
Autiy ) Sihwon ouppoppwong CE ebaopalile g o wapasibépevos sfomhiapés auppoppolral mpog 1V ioxGouoa vopoBegia av xpnaipomoitiva
oUppUva PE To cuVEpéve syXeapiBio xpiong. Tuxov Slapoperiki auvappoAdynon fj Tpotremoinen emipEpel Ty akOpwaE TG TOTONOINUAS pug, TuVENLIg
yio onoladimers ypononoinn cuviordral va ameuBiveare otov kuraokevooth. EMeiyer aurod, 1) EMIXEIPON TOU WPAYHATOTOIED TIG TPOOTTON|OEIG
wptmel va wpopel ot via moronolnon. Zinv weplrwen auri, ) véu moronoinon dev ouvemayera kapla Bixi pag Siopevon. To éyypago aurd mpémer va
perafipaorei oty rexviki unnpeaia oag f Ty urnpeoia oag ayopsy, yia apyeiolimar.
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RU

IT

Hitxe 3ansnser, 410 rekepatop Ana pymkon ceapid PRESTOTIG 240 & 310 AGIDC cootsercieyer nonoxetvan [l4pekins, kacaiowuxca HU3«oro HanpaxeHis
{Nupexitaa 2006/95/CE), a raxxe [upexivee CEM (Qupextuea 2004/108/CE)  HaLMOHBNLHEIM 33KOHOAATENBCTOANM, NEPEHOCALLMM EE; M, KDONE TOTO, 38R1BNART, YTO
Crannaprbt:

+  EN 60 974-1 "Npaeuna texnu Geaonaciocty ana 0Gopyacsania AnA anexTpoceapik. Yacte 1; MGTOUNMKM CBAPOYHOTO T0X."

o EN 60 974-10 "3nexrpomarnnruan Cosvectumocts (CEM). Mpouasogcteenisii cTanpapt ana c6opyaosatia Ana Ayrceod caapsu.'
Oriny npuMeeHil. HacTonulee 3aRBNEHHE TAIOKE NPUMEHAETCH K NPOMIBOAHEIM MOAX(MHEALMAM BLULEYKAIBHHOI MOABNH C CBOIHAUEHHEM:
Hactonuiee 3anenetue o cootaercreui CE rapantnpyer, 41o nocrasnenHos obopynosanue cobniofaer AefcTay0ueo 3aK0K0AaTENLCTRO, ECITH OHO
HCTIONBL3YETCH B COOTBETCTBUH © NPHNATaeMoi HHCTPYKLMES no akennyataukn. flo6oi ornnyalomica MoHTax unu nioban uopwudukaunn obopynosanua
noBneYeT 3a coboM HeeRCTBMTENBHOCTL HAWEH CePTHChUKaLMK, Takim 00palomM, Ana NHOOLIX BOIMOXHEIX MOAU(HKAUKA peKoMeHayeTCA 0BPaTHTLCA K
KOHCTPYKTOPY. B NPOTHBHOM GNy4ae NpeAnpHATHe, 0CYWECTBNRIOUIEE MOAHPMKALIMH, AONKHO 2aHOBO NPORTH cepridikaunio o6opynosanna. B arom
CNy4ae HOBAR CEPTH(RMKALMA HE BOINOXHT HA HAC HMKAKKX 0OA3aTensbeTB. HacTORWMI nOKYMEHT A0MKEH DbITh NEpeaaH B Bal TEXHIHECKHI OT/AeN HNW
o1/1en CHabXeHHA iNA XPaHEHHA B apXHBe o

Dichiara qui di sequito che il generatore di saldatura manuale PRESTOTIG 240 & 310 ACIDC & conforme alle disposizioni def'e Direftive Bassa tensione (Direltva |
2006/95/CE), & CEM (Diretliva 2004/108/CE) e alle legislazioni naziona'i corrispondenti ; e dichiara inollre che le norme :

o ENG60974-1 "Regole di sicurezza per il materiale da saldatura elettrico Parte 1: sorgenti di corrente di sa'datura.”

o EN 60 974-10 "Compatbilita Elettromagnetica (CER) Norma di prodotto per il materiale da saldatura alfarco.”
sono slate applicate. Questa dichiarazione si applica anche alle versioni derivate e ai riferimenti del modello..
Questa dichirazione di conformitd CE garantisce ¢he Il materiale consegnatole, se utilizzato nel rispetto delle Istruzioni accluse, ¢ conforme alle norme
vigenli. Un'installazione diversa da quella ausplcata o qualsiasi modifica comporta annullamento della nostra certificazione. Per eventuali modifiche, si
raccomanda perianto di rivolgersi direttamente all'azienda costrullrice. Se quest'ultima non viene avvertita, la ditta che effectuera le modifiche dovra
procedere a un nuova certificazione. In questo caso, la nuova cerlificazione non rappresenterd, in nessuna eventoalitd, un impegno da parte nostra, Questo
documento dev'essere trasmesso al servizo Tecnico a Acquisti della Sua azienda per archiviazions.

St Ouen I'Auméne, le 15 Janvier 2011

R. AUGERAUD

Directeur Equipements Marketing
Equipments Marketing Director




ROHS Déclaration of conformity

Fabricant / Adresse | Manufacturer / Address

Fabricante / Direccion : Fabricante / Adresse AIR L[QU|DE WELDING France

Fabtixant / Adres : Fabriccante / Indirizzo
Fabriccante / Indiizzo / Viyrohea / Adresa 13, Rue d'Epluches . .
Manulaclurer / Address BP 70024 - St Ouen I'Auméne

s AF. FRD 95315 CERGY PONTOISE Cedex France

Déclare ci-aprés que le générateur de scudage manuel PRESTOTIG 240 & 310 ACIDC est conforme & la DIRECTIVE 2002/95/CE DU PARLEMENT
EUROPEEN ET DU CONSEIL du 27 janvier 2003 (RoHS) relative a la limitation de futilisation de cerlaines subslances dangereuses dans les équipements
éleclriques el éleclroniques car les éléments n'excédenl pas la concentration maximale dans les malériaux homogénes de 0,1 % en poids de plomb, de

F R marcure, de chrome hexavalent de polybromobiphényles (PBB) et de polybromabiphényléthers (PBDE) ainsi qu'une concentration maximale de 0,01 % en
paids de cadmium comme exigé par DECISION DE LA COMMISSION 2005/618/EC du 18 Aot 2005; ou Itquipement est une piéce de rechange pour la
réparation ou la réutitisation d'un équipement &'ectrique et électronique mis sur le marché Européen avant ie 1 Juillet 2006, ou féquipement est une partie d'un
gros oulil industriel fixe,

Hereby states that the manual wekling generator PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC is compliant to the DIRECTIVE 2002/95/EC OF THE EUROPEAN
PARLIAMENT AND OF THE COUNCIL of 27 January 2603 (RoHS) on the restriction of the use of certain hazardous subslances in electdcal and electronlc
equipment while the parts do not exceed the maximum concentrations of 0.1% by weight in homogenous malerials for lead, mercury, hexavalenl chromium,
E N polybrominated biphenyls (PBB) and polybrominated diphenyl ethers (PEDE), and 0.01% for cadmium, as required in Commiission Decislon 2005/618/EC of 18
August 2005; or

the equipment is a spare parts for the repair, or to the reuse, of electrical and electronic equipment pul on the European market before 1 July 2006; or

The equipment is a part of a large-scala stationary industrial tool.

Declara, a continuacién, que el generador de soldadura manual PRESTOTIG 240 & 31¢ AC/DC es conforme a la DIRECTIVA 2002/95/CE DEL PARLAMENTO
EURCPEQ Y DEL CONSEJO del 27 de enero de 2003 (RoHS) relativa a la limitacion de la utilizacion de algunas substanclas peligrosas en los equipos
eléclricos y electronicos ya que los efementos no exceden fa concenlracion maxima en los materiales homogéneos de 0,1 % en peso de plomo, de mercurio, de
ES cromo hexavalente, de polibromobifenilos (PBB) y de pelibromobifenitéleres (PBDE) asi como una concentracién maxima de 0,01 % en peso de cadmio como
lo exige la DECISION DE LA COMISION 2005/618/EC del 18 de agosto de 2005; o el equipo es una pieza de recambio para la reparacion o la reutiizacian de
un equipo eléclrico y electronico puesto en el mercado europeo antes del 1 de julio de 2006, o el equipo es una parle de una gran herramienta industrial fia.

Declara abaixo que o getador de soldadura manual PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC é conforme & DIRECTIVA 2002/95/CE DO PARLAMENTO EUROPEU E
DO CONSELHO de 27 de Janeiro de 2003 (RoHS) relaliva a resligdo de uso de determinadas subslancias perigosas em equipamantos eléctricos e
electronicos por os e'ementos ndo excedem a concenltragdo maxima em malerials homogéneos de 0,1 % em massa, de chumbo, mercirio, crémio

PT hexavalenle, bifenilos polibromados (PBB) e éteres difenilicos pelibromados (PBDE), bem como uma concenlragao maxima de 0,01 %, em massa de cadmio,
{al como exigido pela DECISAO DA COMISSAO 2005/618/EC de 18 de Agosto de 2005; ou 0 equipamento & uma pega de subsliluicdo para a reparagdo ou
reulilizagdo de um equipamento eléclrico e eleclronico infroduzido no mercado Europeu antes de 1 de Julho de 2006, ou o equipamento & uma parle de uma
grande ferramenta Industiial fixa.

Veiklaart hierbij dat de handlasgererator PRESTOTIG 240 & 310 ACIDC is in overeenslemming met de RICHTLIJN 2002/95/CE VAN HET PARLEMENT EN
DE RAAD van 27 januari 2003 (RoHS) belreffende de beperking van hel gebruik van bepaalde gevaarlijke sloffen in de elektrische en elekironische apparaten,
want de homogene malerialen van de onderdelen overschrijden niet de maximale concentratie van 0,1 gewichtsprocenten lood, kwik, zeswaardig chroom,

N L polybromobifenylen (PBB) en polybromobifenylethers (PBDE) noch een maximale concentralie van 0,01 gewichtsprocenten cadmium, zoals vereist BlJ
BESLISSING VAN DE COMMISSIE 2005/618/EG van 18 Auguslus 2005; of de uilrusting is een reserveonderdeel voor de herstelling of het hergebruik van een
eleklrische of eleklronische vitrusling die op de Europese markt gebracht is voor 1 Juli 2006, of de uitrusting maakl deel uit van een groof vast indusltrieel
verkluig.

In cele ce urmeaza declard ¢a generatorul de sudura manual PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC este conforma cu DIRECTIVA 2002/95/CE A PARLAMENTULUI
EUROPEAN $I A CONSILIULUI din 27 fanuarie 2003 (RoHS) cu privire la restrangerea folosiril anumitor subslante periculoase in aparatele electrice gi
RO electronice deoarece elemenle'e nu depasesc concentralia maxima in materiale omogene de 0,1% plumb, mercur, crom hexavalent, polibromobifeniti (PBB) si
polibromobilenileteri (PBDE) ca §i concentratia maxima de 0,01% cadmiu aga cum este prevazut prin DECIZIA COMISIEI 2005/818/EC din 18 august 2005; sau
aparatul esle o piesa de schimb pentru repararea sau reulilizarea unui aparal electric i electronic introdus pe piata europeana inainte de 1 iulie 2006, sau
_aparalul lace parte dintr-un utilaj industrial mare fix.

Anhuwver mapaxdTw 1w n yevwaTpia xeipoxivatng ouykohnong PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC auppopgoliar ipog v OAHTIA 2602/95/CE TOY
EYPONAIKOY KOINOBOYAIOY KAI TOY ZYMBOYAIOY g 277 lavouapiou 2003 (RoHS) oxenixd pe Tov mepiopiopd 1ng xpRong opropévy EmKivBuvuy
oUaItiY OF NACKTPIKOUG Kal NAEKTROVIKOUG efomhiopolg kaBom ta aroixeia dev uniepBaivouv ata opoloyivi) UhikG 10 pEyioTn ouyxévipwon 0,1 % 1o Bapoug ot
E L poAuBSo, udpapyupo, efaaBeviq xptpio, ToAuBpwpiwptva dipavihia (PBB) kal ToAuBpuptwptvoug digaivuraiBipes (PBDE) kabux emiong kal péyiom
auykévrpwan 0,01 % tou Bapoug o kadpro 6w amaneital ano my ANOPATH THE ENITPONHE 2005/618/EC g 18% Auyolorou 2005, f o efomhioutg
elval aviahAaknikd e€oprnpa yia v emdi6pBwon f 1y eravaypnoiponolnon niekrpikoy & nhektpovikod eomhiapol mou diatédnke oty LupwTaikn ayoph
mpv Ty 17 louAiou 2006, f o eferhiopde anorehei pipog orabepou oykudoug frojinxavikoy epyaksiou.

Huze 3ansnrert, uro rekepatop Ana pyynos ceapsu PRESTOTIG 240 & 310 ACIDCcootsercrayer AVPEKTVBE 2002/95/CE EBPONEWCKOrO
NAPNAMEHTA W COBETA ot 27 aneapa 2003 rona (RoHS) OTHOCHTENLHO OTPAaHIUBH KA HCNONLIOBAHHA HEQTOPHIX ONACHLIX BELLECTE B INEKTPHISCKOM X
3NEKTPOHKOM OBOPY/I0BAHMM, TaK KAK MALCHMANLHAA BECORAA KOHLEHTPALIMA CRUHILA, PTYTH, WECTHBANEHTHONO Xpama, nonubpombideninos (NBE) 1

RU nonkbponbudierinatrpos (NE3) B onroponiex MaTEpanax 3neMerTos He npesbiwaet 0,1 %, a Tanxe MIKCHMANbHaA BECOBAR KORUEHTPAUMA KaAMIR He
npensiltaer 0,01 %, kax toro Tpebyer PEWEHWE KOMWCCHK 2005/618/EC ot 18 Aarycra 2005 ropa; uni

000PYA0BAHIE RBNAGTCA 33NACHOE AETANBI0 ANA PEMOHTA HNH NOBTOPHONO HCNONL30BAHMA SNEXTPHUECLOT0 U SNEXTHORHOTO O50PYN0BAHUA, BLINYLIEHHOTO HA
Esponeitcxndt poinok o 1 Wiona 2006 rona, obepyncsanite ABNAETCR YaCTb0 KPYAHOTO CTALKOHAPHOIO NPOMUILNIEHHOTO UKCTPYMEHTA.

Dichiara qui di seguito che il generalore di saldatura manuale PRESTOTIG 240 & 310 AC/DCrispelia la DIRETTIVA 2002/95/EC DEL PARLAMENTO
EUROPEQ E DEL CONSIGLIO del 27 Gennaio 2003 (RoHS) sulla restrizione deli'uso di determinale sostanze pericolose nelle apparecchiature eleltriche ed
eletlroniche | componenti non eccedono la concentrazione massima in maleriali omogenei del 0.1% in peso di plombo, mercurio, cromo esavalente, bifenli
IT polibromurali (PBB) o etere di difenile polibromurato {PBDE) e lo 0.01% di cadmio, come richiesto nella decisione della Commissione 2005/618/EC del 18
Agosto 2005; oppure I'apparecchiatura e’ una parte di icambic per riparazione o riulilizzo, 4i apparecchialura eletlrica o elelionica immessa nel mercalo prima
del 1. Luglio 2006; oppure l'apparecchialura ¢ parte di un impianto induslriale fisso di grandi dimensioni.

5t Ouen FAuméne, le 15/01/2011 Directeur Equipements Marketing
Equipments Director Markeling

R. AUGERAUD T




