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THANKS! For having choosen the QUALITY of the Lincoln Electric products.

e Please Examine Package and Equipment for Damage. Claims for material damaged in shipment must be notified
immediately to the dealer.

e For future reference record in the table below your equipment identification information. Model Name, Code &
Serial Number can be found on the machine rating plate.

Model Name:
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Technical Specifications

NAME INDEX
PRESTOTIG 315 AC/DC W000403603
INPUT
Input Voltage U4 EMC Class Frequency
230 - 400Vac + 15% A 50/60 Hz
Input Line Mode 35% 60% 100% Input Amperes limax PFmax
STICK 10.3kW 8.8 kW TkW
TIGDC 8.8kW 6.3 kW 4.9 kW
230Vac 274 A 0.94
STICK AC 9.6kW 8.3kW 6.9kW
TIG AC 8.2kW 6.2kW 4.8kW
STICK 10.3-kW 8.7 kW TkW
TIGDC 8.8kW 6.3 kW 4.9-kW
400Vac 16 A 0.91
STICK AC 9.6kW 8.4 kW 6.8kW
TIG AC 8.2kW 6.2 kW 4.8kW
RATED OUTPUT
Output Current I2Duty Cycle at % Output Voltage U2 Duty Cycle at %
(based on a 10 min. period) (based on a 10 min. period)
Input Line Mode 35% 60% 100% 35% 60% 100%
STICKDC 270A 240A 200A 30.8v 29.6V 28V
230Vac/400Vac TIGDC 300A 240A 200A 22V 19.6V 18V
3ph STICK AC 270A 240A 200A 30.8v 29.6V 28V
TIG AC 300A 240A 200A 22V 19.6V 18V
OUTPUT RANGE
Welding Current Range Open Circuit Voltage OCV Uo
2 — 300A 90 Vdc
RECOMMENDED INPUT CABLE AND FUSE SIZES
Fuse (time delayed) or Circuit Breaker Size Input Power Cable
16A@400Vac — 32A@ 230Vac 4x4mm?
DIMENSIONS AND WEIGHT
Height Width Length Net Weight
545mm 290 mm 670 mm 42 Kg
Operating Temperature Storage Temperature Opera(ttiggolzlél)m idity Protection Degree
-10°C to +40°C -25°C to 55°C Not Applicable IP23
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ECO design information

The equipment has been designed in order to be compliant with the Directive 2009/125/EC and the Regulation
2019/1784/EU.

Efficiency and idle power consumption:

Index Name Efflc_lency TR [TEY [EO L . Equivalent model
consumption / Idle power consumption
WO000403603 | PRESTOTIG 315 AC/DC 80,5% / 256W No equivalent model

Idle state occurs under the condition specified in below table

IDLE STATE
Condition Presence
MIG mode
TIG mode
STICK mode

After 30 minutes of non-working

X | X | X[ X

Fan off

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

Manufacturer’s name, product name, code number, product number, serial number and date of production can be read
from rating plate.

Where:

1-
2-
3-
4-
5-

English

[+ XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

S/N: PIYYMMXXXXX —

[ 3 |——{Code: XxxXX] XXXXXXK—— 4]
H

P1|YY | MM| XXXXX

Manufacturer name and address

Product name

Code number

Product number

Serial number

5A- country of production

5B- year of production

5C- month of production

5D- progressive number different for each machine
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Typical gas usage for MIG/IMAG equipment:

Wire DC electrode positive i .
. . Wire Feeding Lo Gas flow
Material type | diameter Current Voltage - Shielding Gas ;
g [m/min] [/min]
| [A] \Y
Carbon, low | 59,41 | 95+200 | 18+22 35-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
alloy steel
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-9,5 Argon 14+19
Austenic . . . ) Ar 98%, 02 2% / .
stainless steel 08+16 85 +300 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% COz2 2,5% 14+16
Copper alloy 09+16 175+385 | 23+ 26 6-11 Argon 12+ 16
Magnesium 1,6 +24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Tig Process:
In TIG welding process, gas usage depends on cross-sectional area of the nozzle. For commonly used torches:

Helium: 14-24 1/min
Argon: 7-16 I/min

Notice: Excessive flow rates causes turbulence in the gas stream which may aspirate atmospheric contamination into
the welding pool.

Notice: A cross wind or draft moving can disrupt the shielding gas coverage, in the interest of saving of protective gas
use screen to block air flow.

ﬁ End of life

At end of life of product, it has to be disposal for recycling in accordance with Directive 2012/19/EU (WEEE), information
about the dismantling of product and Critical Raw Material (CRM) present in the product, can be found at
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Electromagnetic Compatibility (EMC)

011
This machine has been designed in accordance with all relevant directives and standards. However, it may still generate
electromagnetic disturbances that can affect other systems like telecommunications (telephone, radio, and television) or
other safety systems. These disturbances can cause safety problems in the affected systems. Read and understand
this section to eliminate or reduce the amount of electromagnetic disturbance generated by this machine.

This machine has been designed to operate in an industrial area. The operator must install and operate

this equipment as described in this manual. If any electromagnetic disturbances are detected the operator

must put in place corrective actions to eliminate these disturbances with, if necessary, assistance from

Lincoln Electric. This equipment complies with IEC 61000-3-12 provided that the short-circuit power Ssc is
greater than or equal to 2227kVA at the interface point between the user’s supply and the public 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 is connected only to a supply with a short circuit power Ssc greater than or equal to
2227kVA.

Before installing the machine, the operator must check the work area for any devices that may malfunction because of

electromagnetic disturbances. Consider the following.

e Input and output cables, control cables, and telephone cables that are in or adjacent to the work area and the

machine.

Radio and/or television transmitters and receivers. Computers or computer controlled equipment.

Safety and control equipment for industrial processes. Equipment for calibration and measurement.

Personal medical devices like pacemakers and hearing aids.

Check the electromagnetic immunity for equipment operating in or near the work area. The operator must be sure

that all equipment in the area is compatible. This may require additional protection measures.

e The dimensions of the work area to consider will depend on the construction of the area and other activities that are
taking place.

Consider the following guidelines to reduce electromagnetic emissions from the machine.

e Connect the machine to the input supply according to this manual. If disturbances occur if may be necessary to take
additional precautions such as filtering the input supply.

e The output cables should be kept as short as possible and should be positioned together. If possible connect the
work piece to ground in order to reduce the electromagnetic emissions. The operator must check that connecting the
work piece to ground does not cause problems or unsafe operating conditions for personnel and equipment.

e Shielding of cables in the work area can reduce electromagnetic emissions. This may be necessary for special
applications.

& WARNING
The Class A equipment is not intended for use in residential locations where the electrical power is provided by the public
low-voltage supply system. There can be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility in those locations,
due to conducted as well as radio-frequency disturbances.

I /NS
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Safety

01/11

& WARNING

This equipment must be used by qualified personnel. Be sure that all installation, operation, maintenance and repair
procedures are performed only by qualified person. Read and understand this manual before operating this equipment.
Failure to follow the instructions in this manual could cause serious personal injury, loss of life, or damage to this
equipment. Read and understand the following explanations of the warning symbols. Lincoln Electric is not responsible
for damages caused by improper installation, improper care or abnormal operation.

WARNING: This symbol indicates that instructions must be followed to avoid serious personal injury,
loss of life, or damage to this equipment. Protect yourself and others from possible serious injury or
death.

READ AND UNDERSTAND INSTRUCTIONS: Read and understand this manual before operating this
equipment. Arc welding can be hazardous. Failure to follow the instructions in this manual could cause
serious personal injury, loss of life, or damage to this equipment.

ELECTRIC SHOCK CAN KILL: Welding equipment generates high voltages. Do not touch the
electrode, work clamp, or connected work pieces when this equipment is on. Insulate yourself from the
electrode, work clamp, and connected work pieces.

ELECTRICALLY POWERED EQUIPMENT: Turn off input power using the disconnect switch at the
fuse box before working on this equipment. Ground this equipment in accordance with local electrical
regulations.

ELECTRICALLY POWERED EQUIPMENT: Regularly inspect the input, electrode, and work clamp
cables. If any insulation damage exists replace the cable immediately. Do not place the electrode
holder directly on the welding table or any other surface in contact with the work clamp to avoid the risk
of accidental arc ignition.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS: Electric current flowing through any
conductor creates electric and magnetic fields (EMF). EMF fields may interfere with some pacemakers,
and welders having a pacemaker shall consult their physician before operating this equipment.

CE COMPLIANCE: This equipment complies with the European Community Directives.

ARTIFICIAL OPTICAL RADIATION: According with the requirements in 2006/25/EC Directive and
EN 12198 Standard, the equipment is a category 2. It makes mandatory the adoption of Personal
Protective Equipments (PPE) having filter with a protection degree up to a maximum of 15, as required
by EN169 Standard.

FUMES AND GASES CAN BE DANGEROUS: Welding may produce fumes and gases hazardous to
health. Avoid breathing these fumes and gases. To avoid these dangers the operator must use
enough ventilation or exhaust to keep fumes and gases away from the breathing zone.

ARC RAYS CAN BURN: Use a shield with the proper filter and cover plates to protect your eyes from
sparks and the rays of the arc when welding or observing. Use suitable clothing made from durable
flame-resistant material to protect you skin and that of your helpers. Protect other nearby personnel
with suitable, non-flammable screening and warn them not to watch the arc nor expose themselves to
the arc.

English
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WELDING SPARKS CAN CAUSE FIRE OR EXPLOSION: Remove fire hazards from the welding area
= and have a fire extinguisher readily available. Welding sparks and hot materials from the welding
X | process can easily go through small cracks and openings to adjacent areas. Do not weld on any tanks,
drums, containers, or material until the proper steps have been taken to insure that no flammable or
toxic vapors will be present. Never operate this equipment when flammable gases, vapors or liquid
combustibles are present.

WELDED MATERIALS CAN BURN: Welding generates a large amount of heat. Hot surfaces and
materials in work area can cause serious burns. Use gloves and pliers when touching or moving
materials in the work area.

EQUIPMENT WEIGHT OVER 30kg: Move this equipment with care and with the help of another
person. Lifting ay be dangerous for your physical health.

CYLINDER MAY EXPLODE IF DAMAGED: Use only compressed gas cylinders containing the correct
shielding gas for the process used and properly operating regulators designed for the gas and pressure
used. Always keep cylinders in an upright position securely chained to a fixed support. Do not move or
transport gas cylinders with the protection cap removed. Do not allow the electrode, electrode holder,
work clamp or any other electrically live part to touch a gas cylinder. Gas cylinders must be located
away from areas where they may be subjected to physical damage or the welding process including
sparks and heat sources.

CAUTION: The high frequency used for contact-free ignition with TIG (GTAW) welding, can interfere
I I F with the operation of insufficiently shielded computer equipment, EDP centers and industrial robots,

even causing complete system breakdown. TIG (GTAW) welding may interfere with electronic
telephone networks and with radio and TV reception.

NOISE APPEARES DURING WELDING CAN BE HARMFUL: Welding arc can cause noise with high
@ level of 85dB for 8-hour week day. Welders operating welding machines are obligated to wear the

proper ear protectors. Employers are obligated to carry examinations and measurements of health
N harmful factors.

SAFETY MARK: This equipment is suitable for supplying power for welding operations carried out in
S an environment with increased hazard of electric shock.

The manufacturer reserves the right to make changes and/or improvements in design without upgrade at the same time
the operator's manual.
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Installation and Operator Instructions

General description

PRESTOTIG 315 AC/DC machine is designated to
performe SMAW and GTAW welding process in DC and
AC current.

Unit is designed mainly to satisfy GTAW requestes in
both DC and AC mode: thanks an advance menu
options both beginners and experts welder can adjust
welding parameters to have the best welding
performances.

Following paragraphs will show how to access to the
menu and the parameters tha can be set.

Read this entire section before installation or operation
of the machine.

Location and Environment

This machine will operate in harsh environments.

However, it is important that simple preventative

measures are followed to assure long life and reliable

operation.

o Do not place or operate this machine on a surface
with an incline greater than 15° from horizontal.

Do not use this machine for pipe thawing.

This machine must be located where there is free
circulation of clean air without restrictions for air
movement to and from the air vents. Do not cover
the machine with paper, cloth or rags when switched
on.

e Dirt and dust that can be drawn into the machine
should be kept to a minimum.

e This machine has a protection rating of IP23. Keep it
dry when possible and do not place it on wet ground
or in puddles.

e Locate the machine away from radio controlled
machinery. Normal operation may adversely affect
the operation of nearby radio controlled machinery,
which may result in injury or equipment damage.
Read the section on electromagnetic compatibility in
this manual.

e Do not operate in areas with an ambient temperature
greater than 40°C.

Input Supply Connection

Check the input voltage, phase, and frequency supplied
to this machine before turning it on. The allowable input
voltage is indicated in the technical specification section
of this manual and on the rating plate of the machine.
Be sure that the machine is grounded.

Make sure the amount of power available from the input
connection is adequate for normal operation of the
machine. The fuse rating and cable sizes are both
indicated in the "Technical Specification" section of this
manual.

The machines are designed to operate on engine driven
generators as long as the auxiliary can supply adequate
voltage, frequency and power as indicated in the
"Technical Specification" section of this manual. The
auxiliary supply of the generator must also meet the
following conditions:

English

400Vac 3 phases:

e Vac peak voltage: below 670V

e Vac frequency: in the range of 50 and 60Hz

¢ RMS voltage of the AC waveform: 400Vac + 15%

230Vac 3 phases:

e Vac peak voltage: below 410V

e Vac frequency: in the range of 50 and 60Hz

¢ RMS voltage of the AC waveform: 230Vac + 15%

It is important to check these conditions because many
engine driven generators produce high voltage spikes.
Operation of this machine on engine driven generators
not conforming to these conditions is not recommended
and may damage the machine.

Output Connections

A quick disconnect system using Twist-Mate™ cable
plugs is used for the welding cable connections. Refer
to the following sections for more information on
connecting the machine for operation of stick welding
(MMA) or TIG welding (GTAW).

GTAW process) output connector for the

& Quick Disconnect: Torch (for MMA and
S welding circuit.

/_: Quick Disconnect:  workpiece output
connector for the welding circuit.

Stick Welding (MMA)

This machine does not include a MMA welding kit
cables, but may be purchased separately. Refer to the
accessories section for more information.

First determine the proper electrode polarity for the
electrode to be used. Consult the electrode data for this
information. Then connect the output cables to the
output terminals of the machine for the selected polarity.
Shown here is the connection method for torch.

Connect the electrode cable to the torch terminal and the
work clamp to the work piece terminal. Insert the
connector with the key lining up with the keyway and
rotate approximately Y4 turn clockwise. Do not over
tighten.

Polarity for Stick can be selected between (DC+, DC-,
AC) by front panel push button and menu, see following.

English



TIG Welding (GTAW)

This machine does not include a TIG torch necessary for
TIG welding, but one may be purchased separately.
Refer to the accessories section for more information.

Connect the torch cable to
the torch terminal of the
machine and the work
clamp to the work piece
terminal. Insert the
connector with the key
lining up with the keyway
and rotate approximately %4 turn clockwise. Do not over
tighten. Finally, connect the gas hose from the TIG torch
to the gas connector (B) on the front of the machine. If
necessary, an extra gas connector for the fitting on the
front of the machine is included in the package. Next,
connect the fitting on the back of the machine to a gas
regulator on the cylinder of gas to be used. The required
fittings are included in the package. Connect the TIG
torch trigger to the trigger connector (A) on the front of
the machine.

TIG Welding with a Water Cooled Torch

A cooling unit can be applied to the Machine:

¢ COOLER-4

If a COOLER unit listed above is connected to the
Machine, it will be automatically turned ON and OFF in
order to ensure the torch cooling. When Stick welding
mode is used the cooler will be OFF.

This machine does not include a cooled TIG torch, but
one may be purchased separately. Refer to the
accessories section for more information.

/' WARNING
The Machine is provided with an electrical connection for
the COOLER unit on its rear side. This socket is ONLY
for the connection of the COOLER unit listed above.

/!\ WARNING
Before connecting the cooler unit to the Machine and
operate, read and understand the Instruction Manual
supplied with the cooling unit.

/! WARNING
Connect and disconnect the cooler with the unit switched
OFF.

Remote Control Connection

Refer to the accessories section for a list of
remote controls. If a remote control is used,
it will be connected to the remote connector
on the front of the machine. The machine
will automatically detect the remote control,
turn on the REMOTE LED, and switch to remote control
mode. More information on this mode of operation will
be given in the next section.

English

WIRELESS

Unit can manage also a
remote device wireless. To
accept this part an
auxiliary supply connector
to supply wireless device
is put on the front of the
unit. This supply connector is protect by a plastic cover.
See accessory section for details on wireless part
number.

Rear Panel
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A. Power Switch: It turns ON / OFF the input power to
the machine.

B. Input cable: Connect it to the mains.

C. Fan: Do not obstruct or filter the fan inlet. The
“F.ANN.” (Fan As Needed) feature automatically turns
OFF/ON the fan. When the Machine is turned ON
the fan is turned ON only for the startup time (few
seconds). The fan will start with welding operations
and will continue to run whenever the Machine is
welding. If the Machine doesn’t weld for more than
10minutes, it will go in Green Mode.

Green Mode

The Green Mode is a feature that puts the machine
in a stand-by condition:

e The output is disabled

e The fans are speed down

e Only the Power ON LED remains ON.

¢ Display show the dash char

This reduces the amount of dirt that can be drawn
inside the Machine and the power consumption.

To restore the Machine restart to weld or push the
TIG trigger or push any buttons in the front panel or
turn the encoder knob.

NOTE: If a COOLER TIG torch cooling unit is
connected to the machine, it will be turned ON/OFF
by the Green Mode feature based also on COOL
option. See Menu SYS section for more details.

English



Idle Mode

After 30 minutes without welding the machine will
enter a deep low power mode. It will shut down all
indicators: only Power ON Led is blinking.

To restore the Machine push the trigger or push any
buttons in the front panel or turn the encoder

Exit procedure will take 6-7s: after this time the unit is
ready to weld.

D. Gas Inlet: Connector for the TIG shielding gas.
Use the supplied connector to connect the
machine to the gas source line. The gas source
must have a pressure regulator and flow gage
installed.

E. Power supply socket for Coolarc: 400Vac socket.
Connect here the COOLER cooling unit.

Controls and Operational Features
Machine Start-Up:

When the machine is turned ON an auto-test is
executed.

The Machine is ready to operate when on the Front
Control Panel lights up the “Power ON” LED, the “A”
LED (placed on the middle of the synoptic) with one of
the LED of the Welding “MODE” command. This is the
minimum condition: depending by the welding selection
others LEDs may be ON.

¢ . o
Al
v ) A
oN §
& mim: mimn()
& :
N /SM°/H\ s\ @
] 1
AUTO{H:FI{ \ . '
ceFls JRERY
[
__SAFFRO PRESTOTIG 315 AC/DC

Front Panel Indicators and Controls

ON

This LED blinks during the machine start-up or during
restart after idle mode and lights up steadily when the
machine is ready to operate.

Power ON LED:

If the Input Voltage Overrange protection becomes
active, the Power ON LED starts blinking and an error
code is shown on the displays. The machine restarts
automatically when the Input Voltage returns in the
correct range. For further detail read the Error Codes
and Troubleshooting section.

If the trigger is pushed before the unit is ready to weld,
or after a weld is completed in GTAW mode, the Power
ON LED will blink at a fast rate. Release the trigger to
restore normal operation.

English

Remote LED:

]

This indicator will turn on when a Remote command is
connected to the machine via the remote control
connector.

If a Remote command is connected to the Machine, the
Output Current knob operates in two different modes:
STICK and TIG:

¢ STICK mode: with a Remote command connected
the output of the machine is ON. A Remote Amptrol
or Pedal are allowed (trigger is ignored).

B s

Connecting the Remote command excludes the Output
Current Knob of the Machine’s user interface. Through
the Remote command is available the full Output Current
Range.

e TIG mode: in Local and remote mode the output of
the machine is OFF. A Trigger is necessary to

enable the output.
]

T s

The Output Current range selectable from the Remote
command depends by the Machine’s user interface
Output Current Knob. Eg.: if the Output Current is set to
100A with the Machine’s user interface Output Current
Knob, the Remote command will adjust the Output
Current from a minimum of 5A to a maximum of 100A.

The output current set by Output Current Knob is shown
for 3 second whenever the knob is moved. After the 3
second the value shows is the current select by the
Remote command.

Remote Pedal: For a correct use, the “Menu GTAW” and

“‘Menu SYS” must be enabled in the setup menu:

e 2-step sequence is automatically selected

e Upslope / Downslope ramps and Restart are
disabled.

e Spot, Bi-Level and 4-step functions aren’t selectable

(Normal operation is restored when the Remote
command is disconnected.)

This indicator will turn on when the machine is
overheated and the output has been disabled. This
normally occurs when the duty cycle of the machine has
been exceeded. Leave the machine on to allow the

internal components to cool. When the indicator turns
off, normal operation is again possible.

Thermal LED:
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Polarity:

This icon is designated to set the polarity of the process
in use: DC+, AC stick, DC- & AC TIG operations.

NOTE: Pressing the button assigned to process
POLARITY will toggle the illumination of the icon
between DC & AC polarity.

Process:

The function of this icon is to allow the user to set the
determined process.

1. High-Frequency TIG

2. Lift-Start TIG

3. Stick — Soft Mode (7018 style electrodes)

4. Stick- Crisp Mode (6010 Style electrodes)

NOTE: Arc control parameters, Hot start and arc force
parameters, are different in two stick modes. In menu
SMAW is possible to change hot start and arc force
diagram.

NOTE: Pressing the button assigned to PROCESS

selection will toggle the illumination of the icon from left-
to-right following the progression of the numbers.

Output:

This section is designated to allow the operator to set
the desired output control method

1. 2STEP

2. 4 STEP

3. ON: mIl no trigger required to start.

Pressing the button assigned to OUTPUT selection will
toggle the illumination of the icon from left-to-right

English
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AC Wave Shape:

AUTO :H:H:H:

i

These icons allow the operator to customize the arc-
performance for TIG welding in AC polarity only.

AUTO and Expert Mode:

By default the AUTO icon is lit. This means that AC
waveshape parameters are automatically managed
depending on the welding current. The only available
parameter is AC-Frequency.

AC-Frequency: This function controls the frequency of
the AC Wave shape in cycles per second.

To enable Expert mode:

e Push the AC WAVESHAPE button twice: The AUTO
icon will start to blink and the display will show the
message AUTO ON.

e Turn the encoder to select AUTO OFF
Confirm the selection by pushing the AC
WAVESHAPE button again. The AUTO icon will turn
OFF and all the AC WAVESHAPE parameters will
become available.

To revert to AUTO mode perform again the steps above
pushing several times until AUTO icon will start blinking,
then select AUTO ON with the encoder.

In Expert mode the following parameters are available:

1. AC-Frequency: This function controls the frequency
of the AC Wave shape in cycles per second.

2. AC-Balance: AC balance controls the amount of
time, as a percentage, that the polarity is electrode
negative.

3. Electrode Negative/Positive offset:  This function
controls the amperage setting for the negative and
positive side of the wave when TIG welding in AC
polarity.

The voltage display screen shows an abbreviated

description of the icon selected. The amperage display
screen shows the value to be adjusted.
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Sequencer Functions:

/UH_\

|<-- 0 |

o, r%/ et \%\ @
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CePfe |

The sequencer allows for the customization of the TIG
welding operation both in AC & DC- polarities. Pressing
the “Sel” button will cycle through the process graph.

Pre-Flow: Sets the time in
seconds gas will flow prior to arc-
start initiation

Starting Current: Sets the
0/ - starting amperage for the
| 0 process.
¥ 4 Initial Slope: Sets the time in
S seconds it takes the starting

current to reach normal operating
I amperage.

Operating Amperage: Sets the
amperage for all welding process

permitted.

A Y Final Slope: Sets the time in
seconds it takes the operating
amperage to ramp down to the

1 Finishing current
Finishing Current: Sets the
Lo finishing amperage for the
01 process.
Post Flow: Sets the time in

seconds gas will flow after the arc
is terminated

English
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Pulse Sequencer Functions:

Tt

Percent Peak Current: This
functions sets the amount of time
0 the pulse waveform spends at the
peak current setting. This
function is set as a percentage of
the total time for the pulse cycle.

Pulses-Per-Second: Sets the
total number of pulse cycles per
second of time.

Percent Background Current:
Sets the background amperage of
the pulse waveform. Background
amperage is set as a percentage
of the peak current.

Main Amperage Control:

/

The main amperage control button is intended to be a
quick selection method to adjust the main amperage
setting. This function will allow users to quickly exit the
sequencer portion of the U/l, eliminating the need to
cycle through all possible sequencer functions to adjust
the main amperage or exit the sequencer menu.

"\
.

This knob is also a multi-purpose command: see the
“Operating Instruction” section for a description of how to
use this command for parameter selection.

Displays:
v A

The right meter displays the preset welding current (A)
before welding and the actual welding current during
welding, and the left meter shown the voltage (V) at the
output leads.

A flashing on both displays indicate that the value read is
the average value of the previous welding operation.
This feature shown the average value for 5seconds after
every welding time.

If a remote control is connected (the Remote LED is
ON), the left meter (A) indicates the preset and the
actual welding current following the instruction explained
in the “Remote LED” description above.

The dispays are used to indicate during setting of
parameters, the name and the value of them. Also are
used for menu indication and error codes displaing.
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Memory Selection:

"

The memory function is designed to allow the operator to
save up to 9 specific welding procedures. This memory
button will have two functions:

1. Save memory settings

2. Recall memory settings.

Selecting Memory Functions: Pressing the memory
button will allow the user to toggle between “saving” a
memory, “recalling” a memory or operating without using
a memory setting.

1. Pushing 1 time “M” icon, SAVE icon turned on.

2. Pushing 2 times “M” icon, RECALL icon turned on.

3. Pushing 3 times Icon and diplays turn off.

Saving Memory Settings:

In order to save process settings into a memory location
it is first necessary to press the memory button so that
the “memory save” icon is highlighted. Once highlighted,
the number on the screen will flash to indicate this
number can be changed by turning the control knob
below, and the voltage and amperage meters will say
“MEM SET”. Once the desired memory location has
been selected using the control knob, pressing and
holding the memory button for 3 seconds will save the
settings in that location. During the 3 second hold period
the “memory save” icon will flash. After 3 seconds the
displays will show “MEM SAVE”

OPERATION:

1.) Press Memory button to highlight “Memory Save”
icon;

2.) Turn Control Knob to Select memory location;

3.) Press and hold memory button for 3 seconds.

Recalling Memory Settings:

In order to recall process settings it is first necessary to
press the memory button so that the “memory recall”
icon is highlighted. Once highlighted, the number on the
screen will flash to indicate this number can be changed
by turning the control knob below, and the voltage and
amperage meters will say “MEM RECL”. Once the
desired memory location has been selected using the
control knob, pressing and holding the memory button
for 3 seconds will recall the settings from that location.
During the 3 second hold period the “memory recall” icon
will flash. After 3 seconds the displays will show “RECL
MEM”

OPERATION:

1.) Press Memory button to highlight “Memory Recall”’
icon.

2.) Turn Control Knob to Select memory location.

3.) Press and hold memory button for 3 seconds.

English
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This unit permits an advance setting divided in 3 menu:

1.) Press and Hold @ for 5 seconds to access setup
menu “GTAW”.

2.) Press and Hold JUUL for 5 seconds to access setup
menu “SMAW”.

3.) Press and Hold @ + JUUL for 5 seconds to access
setup menu “SYS”.

4.) Upon entering one of the three menus ,
“GTAW”"SMAW”, or ”SYS”, menu progression is

accomplished by pressing
While moving backward is accomplished by pressing

Jnn

5.) Changes to menu items will be accomplished by

77N
] Y 1
\ q
using the Control Knob ~ ¢ .
6.) After an item is changed it will be saved if @ or

is pressed.
7.) Each menu can be exited by pressing

English



Operating Instruction

DC Stick (SMAW) Welding
To start DC Stick welding process:

1.) Set polarity
2.) To select Stick welding:
Process {

Visualization

Press MODE several times Llntil the LED above lights up

[.m (led ON) is turned on.

When the Stick position is selected, the following

welding features are enabled:

e Hot Start: This is a temporary increase in the output
current during the start of the stick welding process.
This helps ignite the arc quickly and reliably.

e Anti-Sticking: This is a function which decreases the
output current of the machine to a low level when the
operator makes an error and sticks the electrode to
the work piece. This decrease in current allows the
operator to remove the electrode from the electrode
holder without creating large sparks which can
damage the electrode holder.

e Auto Adaptive Arc Force: this function increases
temporary the output current, used to clear
intermittent connections between the electrode and
the weld puddle that occur during stick welding.

This is an active control feature that guarantees the
best arrangement between the arc stability and
spatter presence. The feature "Auto Adaptive Arc
Force" has instead of a fixed or manual regulation,
an automatic and multilevel setting: its intensity
depends by the output voltage and it is calculated in
real time by the microprocessor where are also
mapped the Arc Force levels. The control measure
in each instant the output voltage and it determines
the amount of the peak of current to apply; that value
is enough to breaks the metal drop that is being
transferred from the electrode to the workpiece as to
guarantee the arc stability, but not too high to avoid
spatters around the welding puddle. That means:

o Electrode / workpiece sticking prevention, also

with low current values.
e Spatters reduction.

The welding operations are simplified and the welded
joins looks better, also if not brushed after the welding.

In Stick mode, two different setup are available, and they

are completely separate into Process setup:

e SOFT Stick: For a welding with a low spatter
presence.

e CRISP Stick (Factory Default): For an aggressive
welding, with an increased Arc stability.

For default the polarity is DC+. To change in DC- see
menu SMAW operation section.

See menu SMAW to change value of hot start and arc
force.

English
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AC Stick Welding
To start AC Stick welding process:

3.) Set polarity
4.) To select Stick welding:
Process ;

Visualization

Press MODE several times Lmtil the LED above lights up

[.m (led ON) is turned on.

The output current wave form is a 60Hz sinusoidal
current with balance 50% without offset. It's not possible
to change any parameters of AC Wave.

GTAW welding
DC TIG Welding

To start DC Tig welding process:
5.) Set polarity E:

6.) To select TIG welding:
Process

Visualization

4 HF
. HF

Press MODE several times Lmtil the LED above lights up

Led 2T Q turned on for default.

LIFT TIG

When the mode pushbutton is in the Lift TIG position, the
machine is ready for Lift TIG welding. Lift TIG is a method
of starting a TIG weld by first pressing the TIG torch
electrode on the work piece in order to create a low
current short circuit. Then, the electrode is lifted from the
work piece to start the TIG arc.

HF TIG

When the mode pushbutton is in HF TIG position, the
machine is ready for HF TIG welding. During the HF TIG
mode, the TIG arc is started by HF without pressing the
electrode on the work piece. The HF used for starting the
TIG arc will remain on for 3 seconds; if the arc is not started
in this time limit, the trigger sequence must be restarted.

NOTE: The HF start strength is adjusted to the

tungstensize and type, which can be selected in menu
GTAW.
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AC Tig Welding

To start AC Tig Weldini process:
1.) Set polarity

2.) To select AC Tig welding:
Process : Visualization

Press MODE several times until the

LED above lights up

é 2T led is turned on for default.

Ac wave shape section is available. About Lift and Tig
starting see section above.

Tig Welding Sequences

During no welding operation at each pressure of SEL
push button, it's possible to step through all sequencer
and set parameters.

During welding the Sel pushbutton is enabled for the

following functions:

e Output current

e Only if Pulse Function is active: is possible operates
on the values of Duty (%), Frequency (Hz) and
Background current (A).

The new parameter value is automatically saved.

English
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TIG Trigger Sequences

TIG welding can be done in either the 2-step or 4-step
mode. The specific sequences of operation for the trigger
modes are explained below.

Legenda of the symbols used:
gél Torch Pushbutton

@ Output Current
" 4‘7 Gas Pre-flow
D Gas

Gas Post-flow

£7.

2-Step Trigger Sequence
To select 2-Step sequence:

Visualization

Press several times untiI. the LED above lights up

With the 2-step trigger mode and a TIG welding mode
selected, the following welding sequence will occur.

[

i~

¥} @

1. Press and hold the TIG torch ftrigger to start the
sequence. The machine will open the gas valve to start
the flow of the shielding gas. After the preflow time, to
purge air from the torch hose, the output of the machine
is turned ON. At this time the arc is started according to
the selected welding mode. The initial current is set to
25A for LIFT starting (starting current parameter is
disabled in the sequencer) or set according to the
Starting current parameter for HF starting. After the arc
is started the output current will be increased at a
controlled rate, or upslope time, until the Welding
current is reached.

If the torch trigger is released during the upslope time
the arc will stop immediately and the output of the
machine is turned OFF.

2. Release the TIG torch trigger to stop welding. The
machine will now decrease the output current at a
controlled rate, or downslope time, until the Crater current
is reached and the output of the machine is turned OFF.

After the arc is turned OFF, the gas valve will remain

open to continue the flow of the shielding gas to the hot
electrode and work piece.
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4-Step Trigger Sequence
To select 4-Step sequence:

Visualization

I

Press several times until the LED above lights up

I L

As shown above, it is possible to press and hold the TIG
torch trigger a second time during downslope to end the
downslope function and maintain the output current at

the Crater current.

When the TIG torch trigger is

released the output will turn OFF and the postflow time
will start. This operation sequence, 2-step with restart
disabled, is the default setting from the factory.

2-Step Trigger Sequence with Restart Option

To select 2-Step with restart sequence:

Visualization

Press several times until the LED above lights up

Enter Menu GTAW and enable 2RST option.

If the 2-step restart option is enabled from the setup
menu the following sequence will occur:

(n (2

S

I L

1.

Press and hold the TIG torch trigger to start the
sequence as described above.

Release the TIG torch trigger to start the downslope.
During this time press and hold the TIG torch trigger
to restart welding. The output current will increase
again at a controlled rate until the Welding current is
reached. This sequence can be repeated as many
times as necessary. When the welding is complete
release the TIG torch trigger. When the Crater
current is reached the output of the machine is
turned OFF.
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With the 4-step trigger mode and a TIG welding mode
selected, the following welding sequence will occur.

M @ @ “

= é‘r‘?

4 4

0 L

©

. Press and hold the TIG torch trigger to start the

sequence. The machine will open the gas valve to
start the flow of the shielding gas. After the preflow
time, to purge air from the torch hose, the output of
the machine is turned ON. At this time the arc is
started according to the selected welding mode. In
LIFT starting the touching current is 25A until the
short circuit is removed.

After the arc is started the output current will be at
the Start current. This condition can be maintained
as long as necessary.

If the Start current is not necessary, do not hold the
TIG torch trigger as described at the beginning of this
step. In this condition, the machine will pass from
Step 1 to Step 2 when the arc is started.

. Releasing the TIG torch trigger starts the upslope

function. The output current will be increased at a
controlled rate, or upslope time, until the Welding
current is reached. If the torch trigger is pushed
during the upslope time the arc will stop immediately
and the output of the machine is turned OFF.

. Press and hold the TIG torch trigger when the main

part of the weld is complete. The machine will now
decrease the output current at a controlled rate, or
downslope time, until the Crater current is reached.

. This Crater current can be maintained as long as

necessary. When the TIG torch trigger is released
the output of the machine is turned OFF and the
postflow time will start.
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As shown here, after the TIG
torch trigger is quickly pressed i
and released from step 3A, it is
possible to press and hold the ;
TIG torch trigger another time to

end the downslope time and
maintain the output current at the
Crater current. When the TIG
torch trigger is released the
output will turn OFF.

This sequence operation, 4-step

As shown here, after the TIG
torch trigger is quickly pressed
and released from step 3A, it is
possible to press and hold the
TIG torch trigger another time to
end the downslope time and
maintain the output current at
the Crater current. When the
TIG torch trigger is released the
output will again increase to the n
Welding current, like in step 4,

ok
@»\_/_‘

to continue welding. When the

with restart disabled, is the
default setting from the factory.

4-Step Trigger Sequence with Restart Option
To select 4-Step with restart sequence:
: Visualization

4

Press several times until the LED above lights up

Enter Menu GTAW and enable 4RST option.

If 4-step restart is enabled from the setup menu the
following sequence will occur for steps 3 and 4 (steps 1
and 2 are not altered by the restart option):

) ) (2 3)
SR B

@) (3R)

v

¢

3. Press and hold the TIG torch trigger. The machine
will now decrease the output current at a controlled

rate, or downslope time, until the Crater current is
reached.

4. Release the TIG torch trigger. The output current will
again increase to the Welding current, like in step 2,
to continue welding.

If the weld is completely finished, use the following
sequence instead of step 3 described above.

3A. Quickly press and release the TIG torch trigger. The
machine will now decrease the output current at a
controlled rate, or downslope time, until the Crater
current is reached and the output of the machine is
turned OFF. After the arc is turned OFF the postflow
time will start.

English
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main part of the weld is complete go to step 3.

As shown here, again after the -
TIG torch trigger is quickly =
pressed and released from step
3A, it is possible to quickly
press and release the TIG torch '
trigger a second time to end the
downslope time and stop
welding.

Spot TIG (GTAW welding)

Enter in Menu GTAW to enable spot welding function.
When enabled, the spot tig function replaces the 2S
trigger sequence.

To select Spot function:

Visualization

Press until the LED above lights up

This welding mode is especially thought to tack or weld
thin materials.

It uses HF start and immediately It delivers the set
current without any upslope/downslope.

When spot is selected automatically you have this
setting:

e 2S without restart

e Working only in HF mode

e Upslope and downslope are disabled

When spot is selected in left display without any welding
operation you can see the text:

S-0.0

While right displays shown the set current.

For default the spot time is Os: that means the output
current is delivered only when the trigger button is
pushed.

The welding time is set with the spot time control and will
be constant independently from the operation of the
Trigger.

To set the spot time, user has to push SEL button until
text SPT appears on the left display: turning now the
main know is possible to set SPT time from 0 to 100s
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Bi-Level (Set/A2) Trigger sequence

Enter Menu GTAW and enable BILV option.

When enabled, the Bi-Level tig function replaces the 4S
trigger sequence.

To select Bi-Level sequence:
Output ' Visualization

Press several times until the LED above lights up

When Bi-Level is selected in left display without any
welding operation you can see the text:

B-0.0

With this sequence the arc is started as in the 4S
sequence, this means that steps 1 and 2 are the same.

3. Quickly press and release the TIG torch trigger. The
machine will switch the current level from Set to A2
(background current). Each time this trigger action is
repeated the current level will switch between the
two levels.

3A. Press and hold the TIG torch trigger when the main

part of the weld is complete. The machine will now

decrease the output current at a controlled rate, or
downslope time, until the Crater current is reached. This

Crater current can be maintained as long as necessary.

To set the A2 level, user has to push SEL button until
text A2 appears on the left display: turning now the main
know is possible to set A2 in percentage of the setting
current.

NOTE: The Restart option and the Pulse function are not
available for Bi-Level Trigger sequence

LIFT TIG ON sequence
When lift tig process is selected, it is possible to
performe welding operation without the use of a trigger.

To select ON sequence:

Press several times until the LED above lights up

When the sequence is selected it is possible to start a
weld with the lift method without pushing trigger.

To end the weld it is necessary to break the arc.

The parameter Starting current, Final slope and finishing
current are ignored.
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List of parameters and Factory stored programs

Selectable Value

Displayed

Displayed value

. . Range parameter name A
Function Factory&c;::lguratlon [i] [:]
Preflow 5 0 - 25s (step 0.1s) PRE Current Se(':)ded value
Starting Current 100 10 — 200 % (step 1%) STRT Current s?(l)z;:ted value
Initial slope 0.1 0 — 5s (step 0.1s) UP Current seilse)cted value
2 —300 A (step 1A)
Operating 50 (TIG) Current selected value
Amperage 5—270 A (step 1A) (A)
(Stick)
Final Slope 0 0 - 255 (step 0.1s) DOWN Current Se('se)"ted value
Finishing Current 30 10 - 90 % (step 1%) END Current S?,',Z)Cted value
0.1 - 60s (step 0.1s) Current selected value
Post flow AUTO Note A POST (s)
Percent of Peak
Current / Duty o
Cycle 40 598 (step 5%) PEAK % of FREQ
(Only when pulse
function is enabled)
Pulses-Per-Second 0,110 Hz (step
DC 0.1Hz) Current selected value
0.1 10 — 500Hz (step 1Hz) FREQ
(Only when pulse (Hz)
S 500 — 2000Hz (step
function is enabled)
10Hz)
Pulses-Per-Second 0,1 - 10 Hz (step
AC 0.1Hz) Current selected value
(Only when pulse 0.1 10 — 100Hz (step 1Hz) FREQ (Hz)
function is enabled) Note C
Background
Current o o Current selected value
(Only when pulse 25 10 -90 % (step 1%) BACK (%)
function is enabled)
SPOT time
0 — 10s (step 0.1s) Current selected value
(Only when spot 0 10 — 100s (step 1s) SPT (s)
function is enabled)
Low level
background Current selected value
(Only when Bi- 25 10 -90 % (step 1%) A2 (%)
Level function is ?
enabled)
AC Wave Balance
Selectable Value Displayed Displayed value
. . Range parameter name A
Function Factory[;:e?::llgt;uratlon v [:]
EN Offset AUTO 2 — 300A (step 1A) EN Current S"z':)‘:ted value
EP Offset AUTO 2 — 300A (step 1A) EP Current S‘?'Ae)"ted value
AC-Balance AUTO 35— 95 % (step 1%) %BAL Current S?l',Z)Cted value
AC-Frequency 120 40 — 400Hz (step 1Hz) FREQ Current Sg'fzc)ted value

English

18

English




Note A: When AUTO is selected means 1s/10A;
minimun value is 3s.

Note B: for frequency value higher than 500Hz, PEAK is
locked to 50%.

Note C: In AC polarity the pulse frequency is limited to V4
of the AC-frequency: : if AC frequency is 120Hz that
means the max pulse frequency is 30Hz . If the pulse
frequency is higher than 1/10 of the AC frequency, the
PEAK is fixed to 50%.
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Advanced menu
Menu GTAW

To enter into Menu GTAW see section Menu, described above

Menu GTAW
e Al ey o | Dislayed value
. Factory Configuration A
Function Default /\‘\ Vv :]
SOFT
SINE Current selected value
Wave Form SQRE SQRE WAVE type
TRI
AUTO (Note D)
0.5mm (0.02”)
1mm (0.04")
. 1.6mm (1/16”)
Tungstene size AUTO 2.4mm (3/32) DIA Current selected value
3.2mm (1/8”)
4mm (5/32”)
ADV (Note E)
GRN
WHTE
Tungsten Type Current selected value
(Note F)* GRN GREY TYPE Colour
TURQ
GOLD
Restart 25 OFF ON/OFF 2RST Current Se('_e)Cted value
Restart 4 OFF ON/OFF 4RST cumrent sected value
Bi-Level function OFF ON/OEF BILV Current se(l:e)cted value
Spot function OFF ONJ/OFF SPOT Current Se(':)Cted value
TIG STARTING PARAMETERS
Selectable Value Displayed

Displayed value

. . Range parameter name

Function Factory Configuration v A
Polarity EP EN/EP POL Current se(l:e)cted value
Amperage 120 2 — 200A (step 1A) SCRT Current S‘?':)Cted value
Time 100 1 —1000ms (step 1ms) STME Current s(er:]esc)ted value
Start Slope Time 40 0 — 1000ms (step 1ms) SSLP Current s(erLeS(;ted value
Preset Amperage 5 2-50A (step 1A) PCRT Current selected value

Min (A)
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Note D. When AUTO is selected, the starting
parameters are automatically recalled based on the set
current adjustable by main knob in the front panel.
Diameter of the electrode is automatically recalled based
on the following table

User dialed weld | (AMP) Tungsten diameter
> 227 3.2 mm

<=227 and > 153 2.4 mm
<=153 and > 67 1.6 mm
<=67 and > 27 1 mm

<=27 0.5 mm

4mm diameter starting parameters are never recalled
when DIA = AUTO.

Note E. When ADV option is enabled, the user can
create his personal starting setting according to “TIG AC
starting parameters below).

Note F. This option is accessible only when a specific
diameter is selected. When DIA = AUTO or DIA = ADV,
that option is not visible.

WAVE-FORM selection

With this option is possibile to select between four

different waveforms:

e “Soft” shape: to have a nice balance between a
focused Arc and low noise.

“Fast” shape: to have more focused arc.

e “Sin” Wave shape: comparable with older
conventional machines, not very concentrated but
very soft.

e “Triangle” shape: to reduce the amount of heat
delivered to the workpiece.

Default setting: SQRE

Tungsten Size and Type

In order to ensure the maximum performance and arc
striking reliability the operating parameters of the
machine are automatically adjusted to the type and size
of the tungsten electrode in use. Selecting the
appropriate diameter of the electrode, automatically a
recorder set of parameter is recalled to assure in both
DC and AC mode a good are striking. For AC welding
advanced users is present the possibility to modify the
AC starting parameters

English

Tig AC starting parameters

The unit is delivered not allowing to the user to change
starting parameters: for default option “Tig starting
parameters”, from now on TSTR, is selected in AUTO.
When AUTO is selected for TSTR option, the value of
the 4 parameters settable (SCRT, STME, SSLP and
PCRT) and polarity (EP) are stored in unit and can be
modified by the user .

Following picture show the meaning of the parameter for
a local hand working. The ramp in SSLP time ends when
STRT current level is reached: if STRT is lower than
PCRT, the level will be PCRT.

Note: when PCRT is set in the range above, the
minimun current delivered by the unit is PCRT level

SET CURRENT #**

Mool
| 1Y

. STME SSLP_ISTRT

The starting sequence changes also if the foot paddle is
present: in fact taking care of the STRT level is not
settable, the level at the end of the SSLP ramp is the
level from the footpaddle or the PCRT level.

g —‘ H SET CURRENT *
H L
oot
Il
STME _|_SSLP

NOTE: the setting parameters stored assure the striking
of the arc when correct electode (diameter and colour)
has been correctly selected.
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In order to allow maximum flexibility to advanced users
that need complete control over the welding process, the
AC starting parameters can be modified by selecting
MANL for the TSTR (Tig Starting Parameters) option in
Menu C.

User can change polarity,

SCRT SCRT

SCRT SCRT

STME EP STME EN

values of the other parameters creating its personal
waveform for starting.

NOTE: the changing of the parameters above, could
affect the striking of the arc if not correcting set.

Restart 2S, Restart 4S, Spot and Bi-Level

See GTAW section above for details about mode of
working.
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Menu SMAW

To enter into Menu SMAW see section Menu, descriped above

Menu SMAW
Selecézl;leeValue parg::gtlzyﬁgme Displayed value
Function Factory Configuration v A
SOFT: 35% 0—75% (step 1%) Current selected value
Arc Force CRISP: 75% 75 — 200% (step 1%) FRCE %)
SOFT: 30% 0—75% (step 1%
Hot Start ° o (step 1%) HSTR Current selected value
CRISP: 50% 50 — 200% (step 1%) (%)
Stick Polarity DC+ DC+ or DC- STPL Current selected value

()

ARC FORCE and HOT START
With those two parameters, user can change the
behaviour of unit in STICK DC stick welding. See DC
stick welding for a better understanding of both features.
Setting is ignored for AC STICK or GTAW mode of

workin.

STICK POLARITY

With this function is possible to change polarity of the
electrode clamp without any change in work cables
connections. For default stick polairity is DC+.
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Menu SYS

To enter into Menu SYS see section Menu, descriped above

Menu SYS
Selec;aat:eeValue Dlsplayz:r!r)‘zrameter Displayed value
F . Factory Configuration A
unction v
. Current selected
Units mm mm / INCH UN IT value (s)
VRD OFF ONJ/OFF VRD Current selected
LOW
LED Current selected
Brightness/Intensity X I'-\i/:ESDH LE D value
FOOT
TIG Remote AMP Current selected
Options AMP AMPS RMTE value type
MEM
. AUTO Current selected
Cooler option AUTO ON COOL value type
Contrr:\llitci‘??nware N/A N/A CTRL Current SW revision
Ulnfai\r/riz;/;?]re N/A N/A U | Current SW revision
Diagnostics N/A List of #s ERR
. Current selected
Arc Time - 105 hours H O U R value (hour)
Current selected
Arc Counter - 55 welds CNT value (welds)
Reset N/A YES/NO RSET
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LED Brightness/Intensity

By this option is possible to select the intensity of the
LEDs present in the user interface: three level can be
selected by the user. High level is reccomended when
the unit is used outside with high sun light luminosity

Tig Remote options

This remote section in Menu SYS is dedicate to select
the appropriate kind of remote devices connected. Unit
detects itself the present of a remote devices ( amptrol,
footpaddle): selecting AMP you indicate the unit and
amptrol is connected while selecting FOOT a footpaddle
is conected. By default this selection is for AMP. The
selection of FOOT and AMP changes dynamically also
the possibility to select and change parameters as
described in previous paragraphs.

COOLER option

This option permits to the user to activate permanently
the water cooler when ON is selected.Cooler is switched
OFF only in Idle state.

For default AUTO is enable and the water cooler follows
the timeline of welding, green mode and idle state.
Cooler is switched OFF when green mode is activated;
the entering in IDLE mode confirms the OFF status of
Cooler.

English
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Error Codes and troubleshooting.
If an error occurs, turn Off the machine, wait for a few
seconds, then turn ON again. If the error remains, a
maintenance is required. Please contact the nearest
technical service center or Saf-Fro and report the error
code displayed on the meter of the Front Panel.

Input voltage too low

E rr
@ LED is blinking.

01 Indicates that an Input Undervoltage
protection is active; the Machine restarts
automatically when the Input Voltage returns
in the correct range.

Error code table

Input voltage too high

@ LED is blinking.
02 Indicates that an Input Voltage Overvoltage
protection is active; the Machine restarts
automatically when the Input Voltage returns
in the correct range.
Wrong input connection

© LED blinking.
Indicates that the machine is incorrectly
wired or connected to a single phase mains
supply.
To restore the machine:
e Turn OFF the machine and check the
input connection.
Inverter voltage lock out

@ LED blinking.
Indicates that an Internal Auxiliary Voltage
fault condition is detected.

03

06

To restore the machine:

e Turn OFF then ON the Mains Switch to
restart the machine.

Connection error

This error message indicates the

communication between Control and Ul is

not working.

Water cooler fault

Cooler fluid is not correctly flowing through

the torch. See the water cooler instruction

manual for more details.

AC Switch Overload

Indicates that an

occurred.

To restore the machine:

e Turn OFF then ON the Mains Switch to

09

11

overload condition

12

restart the machine.

English



Arc Time & Arc Counter

These two options show to the welder the total working
hours and the total numeber of arc striking.

To reset one or both register, performe the follow
procedure:

e Select the option to reset;

e Push SEL button for 5s. After that time the
counter is reset: 0.0 presents in Voltage displays
e Release SEL Button

Ul & CTRL firmware revision
By this option is possible to see the current software
revision in both Ul and control board.

RESET

By this option an end user can reset all the settings
present in the machine to factory default indicated in this
manual for all parameters. Memory locations are not
affected by this reset.

Maintenance

/1\ WARNING
For any maintenance or repair operations it is
recommended to contact the nearest technical service
center or Saf-Fro. Maintenance or repairs performed by
unauthorized service centers or personnel will null and
void the manufacturers warranty.

The frequency of the maintenance operations may vary
in accordance with the working environment. Any
noticeable damage should be reported immediately.

e Check cables and connections integrity. Replace, if
necessary.

e Keep clean the machine. Use a soft dry cloth to
clean the external case, especially the airflow inlet /
outlet louvers.

/1\ WARNING
Do not open this machine and do not introduce anything
into its openings. Power supply must be disconnected
from the machine before each maintenance and service.
After each repair, perform proper tests to ensure safety.

English
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Customer Assistance Policy

The business of The Lincoln Electric Company is
manufacturing and selling high quality welding
equipment, consumables, and cutting equipment. Our
challenge is to meet the needs of our customers and to
exceed their expectations. On occasion, purchasers may
ask Lincoln Electric for advice or information about their
use of our products. We respond to our customers
based on the best information in our possession at that
time. Lincoln Electric is not in a position to warrant or
guarantee such advice, and assumes no liability, with
respect to such information or advice. We expressly
disclaim any warranty of any kind, including any
warranty of fitness for any customer’s particular purpose,
with respect to such information or advice. As a matter of
practical consideration, we also cannot assume any
respon- sibility for updating or correcting any such
information or advice once it has been given, nor does
the provision of information or advice create, expand or
alter any warranty with respect to the sale of our
products

Lincoln Electric is a responsive manufacturer, but the
selection and use of specific products sold by Lincoln
Electric is solely within the control of, and remains the
sole responsibility of the customer. Many variables
beyond the control of Lincoln Electric affect the results
obtained in applying these types of fabrication methods
and service requirements.

Subject to Change — This information is accurate to the
best of our knowledge at the time of printing. Please
refer to www.saf-fro.com for any updated information.
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WEEE
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Do not dispose of electrical equipment together with normal waste!

In observance of European Directive 2012/19/EC on Waste Electrical and Electronic Equipment (WEEE) and
K its implementation in accordance with national law, electrical equipment that has reached the end of its life

must be collected separately and returned to an environmentally compatible recycling facility. As the owner of
== the equipment, you should get information on approved collection systems from our local representative.

By applying this European Directive you will protect the environment and human health!

English

Spare Parts
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Part List reading instructions

e Do not use this part list for a machine if its code number is not listed. Contact the Lincoln Electric Service
Department for any code number not listed.

e Use the illustration of assembly page and the table below to determine where the part is located for your particular
code machine.

e Use only the parts marked "X" in the column under the heading number called for in the assembly page (# indicate
a change in this printing).

First, read the Part List reading instructions above, then refer to the "Spare Part" manual supplied with the machine, that
contains a picture-descriptive part number cross-reference.

REAChHh

1119

Communication in accordance with Article 33.1 of Regulation (EC) No 1907/2006 — REACh.
Some parts inside this product contain:

Bisphenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Cadmium, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Lead, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
Phenol, 4-nonyl-, branched, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

in more than 0,1% w/w in homogeneous material. These substances are included in the “Candidate List of Substances
of Very High Concern for Authorisation” of REACh.

Your particular product may contain one or more of the listed substances.
Instructions for safe use:

e use according to Manufacturer instructions, wash hands after use;
e keep out of reach of children, do not put in mouth,
o dispose in accordance with local regulations.

Authorized Service Shops Location

09/16
e The purchaser must contact Lincoln Electric an Authorized Service Facility about any defect claimed under warranty
period.

e Contact your local Sales Representative for assistance in in locating the nearest Authorized Service Facility.

Electrical Schematic

Refer to the "Spare Part" manual supplied with the machine.
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Suggested Accessories

W000011139

KIT 35C50

W000382715-2

PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M

W000382716-2

PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M

W000382717-2

PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M

W000382718-2

PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M

W000382719-2

PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M

W000382720-2

PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M

W000382721-2

PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M

W000382722-2

PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M

W000382723-2

PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M

W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M
K14147-1 Remote Control 15m
K14190-1 Water Cooler

W000010167 FREEZCOOL

K14148-1 Extension Cord 15m (*)
K870 Foot Amptrol.

(*) Only 2 Extension Cord for a maximum total length of 45m can be used.

English
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GRAZIE! Per aver scelto la QUALITA dei prodotti Lincoln Electric.

e Esamini Imballo ed Equipaggiamento per rilevare eventuali danneggiamenti. Le richieste per materiali danneggiati
dal trasporto devono essere immediatamente notificate al rivenditore.

e Per ogni futuro riferimento, compilare la tabella sottostante con le informazioni di identificazione equipaggiamento.
Modello, Codice (Code) e Matricola (Serial Number) sono reperibili sulla targa dati della macchina.

Modello:
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Specifiche Tecniche

DENOMINAZIONE INDICE
PRESTOTIG 315 AC/DC W000403603
INGRESSO
Tensione di alimentazione U1 Classe EMC Frequenza
230 - 400Vac + 15% A 50/60 Hz
g i'r";‘r‘:zso Modalita 35% 60% 100% in?%ﬂg;i%ﬂi:ax PF massimo
STICK 10,3kW 8,8 kW 7kW
230Vac TIGDC 8,8kW 6,3 kW 4,9kwW 274 A 0.94
STICK AC 9,6kW 8,3kW 6,9kW
TIG AC 8,2kW 6,2kW 4,8kW
STICK 10,3kW 8,7 kW 7kW
TIGDC 8,8kW 6,3 kW 4,9kwW
400Vac 16 A 0,91
STICK AC 9,6kW 8,4 kW 6,8kW
TIG AC 8,2kW 6,2 kW 4,8kW
USCITA NOMINALE
Corrente in uscita I2 Tensione in uscita Uz
Ciclo di lavoro in % Ciclo di lavoro in %
(su periodo di 10 minuti) (su periodo di 10 minuti
gi ilr-1ig?riasso Modalita 35% 60% 100% 35% 60% 100%
STICK DC 270A 240A 200A 30,8V 29,6V 28V
230Vac/400Vac TIGDC 300A 240A 200A 22V 19,6V 18V
trifase STICK AC 270A 240A 200A 30,8V 29,6V 28V
TIG AC 300A 240A 200A 22V 19,6V 18V
USCITA
Gamma corrente di saldatura Massima tensione a vuoto OCV Uo
2 - 300A
DIMENSIONI RACCOMANDATE PER CAVI E FUSIBILI
Fusibile (tempo ritardato) o dimensione Interruttore Cavo di Alimentazione
16A a 400Vac — 32A a 230Vac
DIMENSIONI E PESO
Altezza Larghezza Lunghezza Peso netto
545 mm 290 mm 670 mm 42 Kg
_ Temperatura N Tempere_atura _ Ul_n!dité . Grado di protezione
di funzionamento di immagazzinamento di esercizio (t=20°C)
-10°C A +40°C -25°CA55°C Non applicabile 1P23

Italiano
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Informazioni sulla progettazione ecocompatibile

Questa attrezzatura & stata progettata per garantirne la compatibilita alla Direttiva 2009/125/CE e al Regolamento

2019/1784/UE.

Efficienza e consumo energetico al minimo:

Indice

NOME

Efficienza con consumo energetico
massimo / consumo energetico al
minimo

Modello equivalente

W000403603 | PRESTOTIG 315 AC/DC

80,5% / 25W

Nessun modello equivalente

Lo stato di minimo si registra nelle condizioni indicate nella tabella seguente

STATO DI MINIMO

Condizione Presenza
Modalita MIG
Modalita TIG X
Modalita STICK X
Dopo 30 minuti di inattivita X
Ventola disinserita X

Il valore di efficienza e il consumo al minimo sono stati misurati con il metodo e le condizioni definite nella norma di

prodotto EN 60974-1:20XX

Nome del costruttore, nome del prodotto, codice, numero di prodotto, numero di serie e data di produzione sono riportati
sulla targhetta identificativa.

Dove:

W

XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

Code: XXXXX‘ XXXXXX-X—

S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

P1

YY

MM|  XXXXX

1- Nome e indirizzo del costruttore
2- Nome del prodotto

3- Codice
4- Numero prodotto
5- Numero di serie

5A- paese di produzione
5B- anno di produzione
5C- mese di produzione

5D- numero progressivo diverso per ciascuna macchina

Italiano
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Consumo tipico di gas per attrezzature MIG/MAG:

. . . Positivo elettrodo CC | Alimentazione Flusso di
Tipo di Diametro - il Gas di .
materiale filo Corrente |Tensione 12 as di protezione CLE
[A] [V] [m/min] [I/min]
Carbonio,
acciaio basso 0,9+11 95 + 200 18 + 22 3,5-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
legato
Alluminio 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-9,5 Argon 14 +19
Acciaio
- Ar 98%, 02 2% /
austenitico 0,8+1,6 85 + 300 21+ 28 3-7 o ' o o 14 + 16
inossidabile He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5%
Lega di rame 0,9+1,6 175 + 385 23 + 26 6-11 Argon 12 +16
Magnesio 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Processo TIG:

Nel processo di saldatura TIG, il consumo di gas dipende dalla sezione dell'ugello. Per torce di uso comune:

Helium: 14-24 1/min
Argon: 7-16 I/min

Avviso: Portate eccessive provocano turbolenza nel flusso di gas con conseguente possibile aspirazione di sostanze
contaminanti presenti nell'atmosfera nel pozzetto di saldatura.

Avviso: Un vento trasversale o corrente possono interrompere la copertura del gas di protezione; per risparmiare il
consumo di gas di protezione utilizzare uno schermo per bloccare il flusso d'aria.

Ei Fine vita

Al termine della durata utile del prodotto, occorre smaltirlo per il riciclaggio in conformita alla Direttiva 2012/19/UE
(RAEE), informazioni sullo smaltimento del prodotto e sulle materie prime essenziali (CRM) presenti nel prodotto sono
disponibili sul sito https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx

Italiano
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Compatibilita Elettromagnetica (EMC)

Questa macchina é stata progettata nel rispetto di tutte le direttive e normative in materia. Tuttavia pud generare dei
disturbi elettromagnetici che possono interferire con altri sistemi come le telecomunicazioni (telefono, radio o televisione)
o altri sistemi di sicurezza. | disturbi possono provocare problemi nella sicurezza dei sistemi interessati.
Leggete e comprendete questa sezione per eliminare o ridurre il livello dei disturbi elettromagnetici generati da questa
macchina.

La macchina & stata progettata per funzionare in ambienti di tipo industriale. L’operatore deve installare

e impiegare la macchina come precisato in questo manuale. Se si riscontrano disturbi elettromagnetici

I'operatore deve porre in atto azioni correttive per eliminarli, avvalendosi, se necessario, dell’assistenza

della Lincoln Electric. Questa macchina € conforme alle normative IEC 61000-3-12 a condizione che la
potenza di cortocircuito Ssc sia maggiore o uguale a 2227kVA al punto di interfaccia tra la fornitura del cliente e il sistema
pubblico. E responsabilitd dell'installatore o dell’utilizzatore dell’equipaggiamento, consultandosi, se necessario, con il
distributore del servizio elettrico, che I'apparecchio sia collegato solo ad una alimentazione con una potenza di
cortocircuito Ssc superiore o uguale a 2227kVA.

Prima di installare la macchina, controllate se nell’area di lavoro vi sono dispositivi il cui funzionamento potrebbe risultare

difettoso a causa di disturbi elettromagnetici. Prendete in considerazione i seguenti:

e Cavi di entrata o di uscita, cavi di controllo e cavi telefonici collocati nell’area di lavoro, presso la macchina o nelle

adiacenze di questa.

Trasmettitori e/o ricevitori radio o televisivi. Computer o attrezzature controllate da computer.

Impianti di sicurezza e controllo per processi industriali. Attrezzature di taratura e misurazione.

Dispositivi medici individuali come cardiostimolatori (pacemaker) o apparecchi acustici.

Verificare che macchine e attrezzature funzionanti nell’area di lavoro o nelle vicinanze siano immuni da possibili

disturbi elettromagnetici. L’'operatore deve accertare che tutte le attrezzature e dispositivi nell’area siano compatibili.

A questo scopo pud essere necessario disporre misure di protezione aggiuntive.

e L’ampiezza dell’area di lavoro da prendere in considerazione dipende dalla struttura dell’area e dalle altre attivita che
vi si svolgono.

Per ridurre le emissioni elettromagnetiche della macchina tenete presenti le seguenti linee guida.

e Collegare la macchina alla fonte di alimentazione come indicato da questo manuale. Se vi sono disturbi, pud essere
necessario prendere altre precauzioni, come un filtro sull’alimentazione.

e | cavi in uscita vanno tenuti piu corti possibile e 'uno accanto all’altro. Se possibile mettere a terra il pezzo per ridurre
le emissioni elettromagnetiche. L'operatore deve controllare che questa messa a terra non provochi problemi o
pericoli alla sicurezza del personale e della macchina e attrezzature.

e Si possono ridurre le emissioni elettromagnetiche schermando i cavi nell’area di lavoro. Per impieghi particolari
questo puo diventare necessario.

& AVVERTENZA
Gli equipaggiamenti in classe A non sono prodotti per essere usati in ambienti residenziali dove I'energia elettrica in
bassa tensione & fornita da un sistema pubblico. A causa di disturbi condotti ed irradiati ci possono essere delle difficolta
a garantire la compatibilita elettromagnetica in questi ambienti.

(> /NG
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Sicurezza

01/11

& AVVERTENZA

Questa macchina deve essere impiegata solo da personale qualificato. Assicuratevi che tutte le procedure di
installazione, impiego, manutenzione e riparazione vengano eseguite solamente da persone qualificate. Legger
e comprendere questo manuale prima di mettere in funzione la macchina. La mancata osservanza delle istruzioni di
questo manuale pud provocare seri infortuni, anche mortali, alle persone, o danni alla macchina. Leggere
e comprendere le spiegazioni seguenti sui simboli di avvertenza. La Lincoln Electric non si assume alcuna
responsabilita per danni conseguenti a installazione non corretta, incuria o impiego in modo anormale.

AVVERTENZA: Questo simbolo indica che occorre seguire le istruzioni per evitare seri infortuni, anche
mortali, alle persone o danni a questa macchina. Proteggete voi stessi e gli altri dalla possibilita di seri
infortuni anche mortali.

LEGGERE E COMPRENDERE LE ISTRUZIONI: Leggere e comprendere questo manuale prima
di far funzionare la macchina. La saldatura ad arco pud presentare dei rischi. La mancata osservanza
delle istruzioni di questo manuale pud provocare seri infortuni, anche mortali, alle persone o danni alla
macchina.

LA FOLGORAZIONE ELETTRICA E’ MORTALE: le macchine per saldatura generano tensioni elevate.
Non toccare I'elettrodo, il morsetto di massa o i pezzi da saldare collegati alla saldatrice quando la
saldatrice & accesa. Mantenersi isolati elettricamente da elettrodo, morsetto di massa
e pezzi da saldare collegati.

MACCHINA CON ALIMENTAZIONE ELETTRICA: Togliere I'alimentazione con l'interruttore ai fusibili
prima di svolgere operazioni su questa macchina. Mettere la macchina a terra secondo le normative
vigenti.

MACCHINA CON ALIMENTAZIONE ELETTRICA: Ispezionare periodicamente i cavi di alimentazione,
all'elettrodo e al pezzo. Se si riscontrano danni all'isolamento sostituire immediatamente il cavo.
Non posare la pinza porta-elettrodo direttamente sul banco di saldatura o qualsiasi altra superficie in
contatto con il morsetto di massa per evitare un innesco involontario dell’arco.

| CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI: il passaggio di corrente
elettrica in un conduttore produce campi elettromagnetici. Questi campi possono interferire con alcuni
cardiostimolatori (“pacemaker”); pertanto i saldatori con un cardiostimolatore devono consultare il
proprio medico prima di utilizzare questa macchina.

CONFORMITA CE: Questa macchina & conforme alle Direttive Europee.

RADIAZIONI OTTICHE ARTIFICIALI: Conformemente a quanto prescritto nella Direttiva 2006/25/CE
ed alla Norma EN 12198, l'apparecchiatura & di categoria 2. Si rende obbligatoria I'adozione
di Dispositivi di Protezione Individuale (DPI) con grado di protezione del filtro fino ad un massimo
di 15, secondo quanto prescritto dalla Norma EN169.

FUMI E GAS POSSONO ESSERE PERICOLOSI: La saldatura pud produrre fumi e gas dannosi alla
salute. Evitate di respirare questi fumi e gas. Per evitare il pericolo I'operatore deve disporre
di una ventilazione o di un'estrazione di fumi e gas che li allontanino dalla zona in cui respira.

I RAGGI EMESSI DALL'ARCO BRUCIANO: Usate una maschera con schermatura adatta

a proteggervi gli occhi da spruzzi e raggi emessi dallarco mentre saldate o osservate la saldatura.
ﬁ Indossare indumenti adatti in materiale resistente alla fiamma per proteggere il corpo, sia vostro che

A : C . ; =

Ny dei vostri aiutanti. Le persone che si trovano nelle vicinanze devono essere protette da schermature

adatte, non inflammabili, e devono essere avvertite di non guardare I'arco e di non esporvisi.
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GLI SPRUZZI DI SALDATURA POSSONO PROVOCARE INCENDI O ESPLOSIONI: Allontanare
dall'area di saldatura quanto pud prendere fuoco e tenere a portata di mano un estintore. Gli spruzzi
o altri materiali ad alta temperatura prodotti dalla saldatura attraversano con facilita eventuali piccole
aperture raggiungendo le zone vicine. Non saldare su serbatoi, bidoni, contenitori o altri materiali fino a
che non si sia fatto tutto il necessario per assicurarsi delllassenza di vapori infiammabili o nocivi.
Non impiegare mai questa macchina se vi & presenza di gas e/o vapori infiammabili o combustibili liquidi.

| MATERIALI SALDATI BRUCIANO: Il processo di saldatura produce moltissimo calore. Ci si pud
bruciare in modo grave con le superfici e materiali caldi della zona di saldatura. Impiegare guanti
e pinze per toccare o muovere materiali nella zona di saldatura.

LA MACCHINA PESA OLTRE 30kg: spostare questa macchina con cura e con laiuto di un’altra
persona. Il sollevamento puo essere pericoloso per la vostra salute.

LE BOMBOLE POSSONO ESPLODERE SE SONO DANNEGGIATE: Impiegate solo bombole
contenenti il gas compresso adatto al processo di saldatura utilizzato e regolatori di flusso, funzionanti
regolarmente, progettati per il tipo di gas e la pressione in uso. Le bombole vanno tenute sempre
in posizione verticale e assicurate con catena ad un sostegno fisso. Non spostate le bombole senza
il loro cappello di protezione. Evitate qualsiasi contatto dell’elettrodo, della sua pinza, del morsetto
di massa o di ogni altra parte in tensione con la bombola del gas. Le bombole gas vanno collocate
lontane dalle zone dove possano restare danneggiate dal processo di saldatura con relativi spruzzi
e da fonti di calore.

(ALTA FREQUENZA)

ATTENZIONE: l'alta frequenza utilizzata per I'accensione senza contatto con la saldatura
TIG (GTAW), puo interferire con il funzionamento di apparecchiature informatiche non sufficientemente
schermate, centri di elaborazione dati e robot industriali, provocando anche la rottura completa del
sistema. La saldatura TIG (GTAW) pud interferire con le reti telefoniche elettroniche
e con apparecchi radio e TV.

Y

IL RUMORE GENERATO DURANTE LA SALDATURA PUO ESSERE DANNOSO: l'arco di saldatura
pud causare rumore con un elevato livello di 85dB per un giorno per 8 ore. | saldatori che utilizzano
macchine per saldatura sono obbligati a utilizzare dispositivi di protezione dell’'udito. | datori di lavoro
sono obbligati a presentare esami e misurazioni dei fattori nocivi alla salute.

S

MARCHIO DI SICUREZZA: Questa macchina ¢ adatta a fornire energia per operazioni di saldatura
svolte in ambienti con alto rischio di folgorazione elettrica.

Il produttore si riserva il dirito di apportare modifiche e/o miglioramenti alla progettazione senza aggiornare
contemporaneamente il manuale dell'operatore.

Italiano
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Installazione e Istruzioni Operative

Descrizione generale

Il macchinario PRESTOTIG 315 AC/DC é progettato per
eseguire processi di saldatura SMAW e GTAW con
corrente continua e alternata.

L'unita & progettata per soddisfare principalmente
le richieste GTAW sia in modalita di corrente continua
sia in modalita di corrente alternata: grazie alle opzioni di
un menu avanzato sia i saldatori principianti sia
i saldatori esperti possono regolare i parametri
di saldatura per avere le migliori prestazioni di saldatura.
| seguenti paragrafi mostrano come accedere al menu
e quali parametri possono essere impostati.

Leggere tutta questa sezione prima di installare
e impiegare la macchina.

Collocazione e Ambiente

Questa macchina & in grado di funzionare in ambienti
difficili. E’ comunque importante seguire delle semplici
misure di prevenzione per garantirne una lunga durata
e un funzionamento affidabile.

e Non collocare o impiegare la macchina su superfici
inclinate piu di 15° rispetto all’orizzontale.

e Non usare questa macchina per sgelare tubi.

La macchina va collocata ove vi sia una circolazione
di aria pulita senza impedimenti al suo movimento
in entrata e uscita dalle feritoie. Non coprire
la macchina con fogli di carta, panni o stracci quando
€ accesa.

e Tenere al minimo polvere e sporco che possano
entrare nella macchina.

e Questa macchina ha una protezione di grado 1P23.
Tenetela piu asciutta possibile e non posatela
su suolo bagnato o dentro pozzanghere.

e Disponete la macchina lontana da macchinari
controllati via radio. Il suo funzionamento normale
pud interferire negativamente sul funzionamento
di macchine controllate via radio poste nelle
vicinanze, con conseguenze di infortuni o danni
materiali. Leggete la sezione sulla compatibilita
elettromagnetica di questo manuale.

e Non impiegate la macchina in zone ove
la temperatura ambiente supera i 40°C.

Collegamento all’Alimentazione

Prima di accendere la macchina controllate tensione,
fase e frequenza di alimentazione. La tensione
di alimentazione ammissibile & indicata nella sezione
“Specifiche tecniche” di questo manuale e sulla targa
della macchina. Verificate il collegamento a terra della
macchina.

Assicuratevi che I'alimentazione fornisca una potenza
sufficiente per il funzionamento normale della macchina.
Nella sezione “Specifiche tecniche” di questo manuale
sono indicati i dimensionamenti per fusibili e cavi.

Le macchine sono progettate per funzionare alimentate
da gruppi elettrogeni purché la presa ausiliaria di questi
possa fornire una tensione, frequenza e potenza
adeguata come indicato nella sezione “Specifiche
tecniche” di questo manuale. Inoltre la presa ausiliaria
del gruppo elettrogeno deve soddisfare le seguenti
condizioni:
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400 Vac trifase:

e Tensione AC di picco: inferiore a 670 V.

e Frequenza dell'onda in AC: tra 50 e 60Hz.

e Tensione RMS dell’'onda in AC: 400 Vac + 15%.

230 Vac trifase:

e Tensione AC di picco: inferiore a 410V.

e Frequenza dell'onda in AC: tra 50 e 60Hz.

e Tensione RMS dell'onda in AC: 230 Vac + 15%.

E’ importante verificare che queste condizioni siano
rispettate perché molti gruppi elettrogeni producono
picchi di alta tensione. Non & consigliato impiegare
questa macchina con gruppi elettrogeni che non
rispettino queste condizioni perché si pud danneggiare.

Collegamenti in uscita

Il collegamento dei cavi di saldatura avviene con
un sistema rapido che impiega connettori Twist-Mate™.
Fare riferimento alle sezioni seguenti per ulteriori
informazioni sui collegamenti da effettuare per saldare
con elettrodo (MMA) o in TIG (GTAW).

della torcia (per i processi MMA e

& Sgancio rapido: connettore in uscita
Sl GTAW) per il circuito di saldatura.

/_: Attacco Rapido: connettore in uscita
pezzo per il circuito di saldatura.

Saldatura con Elettrodo Manuale (MMA)

Questa macchina non include un kit cavi per la saldatura
MMA, ma ¢& possibile acquistarlo separatamente.
Per maggiori informazioni, consultare la sezione
Accessori.

Per prima cosa stabilite quale € la polarita giusta per
I'elettrodo da impiegare. Per questo consultate i dati
dell’elettrodo. Poi collegate i cavi in uscita ai terminali
di uscita sulla macchina, secondo la polarita selezionata.
Qui sotto & indicato il metodo di collegamento per torcia.

Collegare alla torcia il cavo all’elettrodo e al terminale (-)
il cavo al giunto da saldare. Inserite il connettore
allineando la chiavetta con la scanalatura e stringete
ruotando di circa %4 di giro in senso orario. Non stringete
troppo.

La polarita per la modalita di saldatura con elettrodo
manuale pud essere selezionata tra DC+, DC- e AC
attraverso il pulsante e il menu del pannello anteriore,
vedere le seguenti istruzioni.
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Saldatura TIG (GTAW)

Questa macchina non include una torcia TIG necessaria
per la saldatura MMA, ma é& possibile acquistarla
separatamente. Per maggiori informazioni, consultare
la sezione Accessori.

Collegare il cavo della
torcia al terminale della
macchina e il giunto

da saldare al terminale del
pezzo da lavorare. Inserire
il connettore allineando la
chiavetta con la
scanalatura e stringere ruotando di circa % di giro in
senso orario. Non stringere eccessivamente. Infine,
collegare il tubo del gas dalla torcia TIG al connettore
del gas (B) sul davanti della macchina. Se necessario,
la confezione comprende un connettore del gas
supplementare per il giunto sul davanti della macchina.
Successivamente, collegare il giunto sul retro della
macchina a un regolatore del gas sulla bombola del gas
da utilizzare. Inoltre, la confezione include una linea gas
di ingresso e i giunti necessari. Collegare I'attivatore
della torcia TIG al connettore dell‘attivatore (A) sul
davanti della macchina.

Saldatura TIG con una torcia raffreddata ad acqua

E possibile applicare un’'unitd di raffreddamento alla
macchina:

e COOLER-4

Se viene collegata alla macchina I'unita COOLER citata
in precedenza, verra accesa e spenta automaticamente
per assicurare il raffreddamento della torcia.
Quando viene utilizzata la modalita di saldatura con
elettrodo manuale, il dispositivo di raffreddamento sara
spento.

Questa macchina non include una torcia TIG raffreddata,
ma e possibile acquistarla separatamente.
Per maggiori informazioni, consultare la sezione
Accessori.

!\ AVWWERTENZA
La macchina & dotata di un collegamento elettrico per
'unita COOLER sul retro. Questa presa € concepita
ESCLUSIVAMENTE per il collegamento dell'unita
COOLER citata in precedenza.

/1\ AVVERTENZA
Prima di collegare l'unita di raffreddamento alla macchina
e di utilizzarla, leggere e comprendere il Manuale di
istruzioni fornito con I'unita di raffreddamento.

/\\ AVWERTENZA

Collegare e scollegare il dispositivo di raffreddamento a
unita spenta (OFF).
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Collegamento del comando a distanza
Far riferimento allelenco delle parti
accessorie per i comandi a distanza.
Se si impiega un comando a distanza,
va collegato al connettore apposito sul
davanti della macchina. La macchina rileva
automaticamente la presenza del sistema di comando a
distanza, accende I LED comando a distanza, e si
commuta sul modo di comando a distanza. La sezione
seguente fornisce maggiori informazioni su questo modo
operativo.

WIRELESS

L’'unita pud gestire anche
un dispositivo a distanza
senza fili. Per ricevere
questo dispositivo
un connettore
di alimentazione ausiliario
€ collocato nella parte

dell’unita.

anteriore
Tale connettore dell’alimentazione € protetto da una
copertura in plastica. Consultare la sezione relativa agli
accessori per maggiori dettagli sul codice del prodotto

senza fili.

Pannello posteriore
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A. Interruttore Principale: Accende / spegne la
macchina.

B. Cavo di Ingresso: Collegarlo all'alimentazione.

C. Ventola: non ostruire o filtrare lingresso della
ventola. La funzione “F.A.N.” (ventola secondo
necessita) accende/spegne la ventola
automaticamente. Quando la macchina & accesa, la
ventola € accesa per il tempo di avvio (pochi
secondi). La ventola inizia con le operazioni di
saldatura e continua a funzionare ogni volta che la
macchina effettua una saldatura. Se la macchina
non effettua operazioni di saldatura per piu di 10
minuti, entra in modalita Ecologica.
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Modalita Ecologica

La modalita Ecologica & una funzione che mette
la macchina in una condizione di standby:

e |’uscita é disattivata

¢ | ventilatori vengono rallentati

e Solo il LED macchina resta acceso.

e |l display mostra un trattino

Cid riduce la quantita di polvere che pud penetrare
nella macchina e il consumo elettrico.

Per ripristinare la macchina, ricominciare a saldare,
oppure premere lattivatore TIG, oppure premere
qualsiasi pulsante sul pannello anteriore, oppure
ruotare la manopola del codificatore.

NOTA: se viene collegata alla macchina un’unita
di raffreddamento della torcia TIG COOLER, verra
accesa e spenta dalla modalita Ecologica basata
sull'opzione COOL. Vedere menu sezione SYS per
maggiori dettagli.

Modalita inattivo

Trascorsi 30 minuti dall’ultima saldatura, la macchina
entra in modalita di bassissima potenza. Tutti gli
indicatori si spengono:  Solo il Led macchina
lampeggera.

Per ripristinare la macchina, premere [attivatore,
oppure premere qualsiasi pulsante sul pannello
anteriore, oppure ruotare il codificatore.

La procedura di uscita dura 6-7 secondi:
successivamente lunita  sara pronta per
la saldatura.

D. Ingresso del gas: connettore per il gas di protezione
TIG. Utilizzare la linea gas fornita e il connettore per
collegare la macchina alla fonte di gas. La fonte di
gas deve avere un regolatore di pressione
e un misuratore di flusso installati.

E. Presa di alimentazione per COOLER: presa
400 VCA. Collegare qui l'unitd di raffreddamento
COOLER.
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Controlli e Comandi Operativi

Accensione della macchina:

Quando la macchina € accesa viene eseguito un test
automatico.

La macchina & pronta per funzionare quando sul
pannello di controllo anteriore si  accende
il LED "Macchina accesa", il LED "A" (posizionato
al centro della stazione sinottica) con uno dei LED del
comando "MODALITA" di saldatura. Questa
€ la condizione minima: in base alla selezione della
saldatura possono essere accesi altri LED.

& -W-l
&

A
- FASL Y @
_or*

i \@_

s [ 1
AUTO .
EE/i. @ ) @ @ ? \\ "

__SAFFRO PRESTOTIG 315 AC/DC
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Indicatori e comandi del pannello anteriore

LED macchina accesa:

ON

questo LED lampeggia durante I'avvio della macchina
o durante il riavvio dopo la modalita in folle e si accende
con luce fissa quando la macchina & pronta per
funzionare.

Se la protezione di sovratensione in ingresso diventa
attiva, il LED macchina inizia a lampeggiare e viene
visualizzato un codice di errore sui display. La macchina
viene riavviata automaticamente quando la tensione
in ingresso ritorna nell'intervallo corretto. Per ulteriori
dettagli, leggere la sezione Codici errore e risoluzione
del problemi.

Se si tiene premuto il trigger prima che la saldatrice sia
pronta a saldare, o dopo aver finito una saldatura in
modalita GTAW, il led Power ON lampeggia
velocemente. Rilasciare il trigger per ripartire con le
normali operationi.
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LED comando a distanza:

)

questo indicatore si accende quando €& collegato
un comando a distanza alla macchina tramite
il connettore di controllo a distanza.

Se ¢ collegato un comando a distanza alla macchina,
la manopola di regolazione della corrente in uscita
funziona in due modi differenti: STICK e TIG:

e Modalita STICK: con un comando remoto collegato,
l'uscita della macchina & accesa. Sono consentite

un Comando a distanza
o un pedale (I'attivatore & ignorato).
%
D
Il collegamento del comando remoto esclude

la manopola di regolazione della corrente in uscita
dellinterfaccia utente della macchina. Tramite
il comando remoto & disponibile la gamma completa di
corrente in uscita.

e Modalita TIG: in modalita Locale e Remota I'uscita
della macchina € spenta. E necessario un attivatore

per attivare l'uscita.

TS

La gamma di corrente in uscita selezionabile dal
comando remoto dipende dalla manopola
di regolazione della corrente in uscita dellinterfaccia
utente della macchina. Ad esempio: se la corrente in
uscita € impostata su 100A con la manopola
di regolazione della corrente in uscita dellinterfaccia
utente della macchina, il comando remoto regola
la corrente in uscita da un minimo di 5A a un massimo di
100A.

Ogni volta che si sposta la manopola della corrente
d'uscita, viene mostrato per 3 secondi il valore impostato
per la corrente in uscita. Dopo 3 secondi, viene mostrato
il valore selezionato con il comando a distanza.

Pedale a distanza: per un uso corretto, attivare nel menu

impostazioni il "Menu GTAW" e il "Menu SYS":

e Viene selezionata automaticamente
la sequenza in due fasi.

e Le rampe di Salita/Discesa e |l
disattivate.

e Non & possibile selezionare le funzioni Puntatura, Bi-
Level e a 4 fasi

Riavvio sono

(Il funzionamento normale viene ripristinato quando |l
comando remoto € scollegato).
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LED Protezione Termica:

Si accende quando la macchina & surriscaldata e I'uscita
e stata interrotta. Questo avviene normalmente se |l
fattore di intermittenza della macchina & stato superato.
Lasciare accesa la macchina per far raffreddare i
componenti interni, quando il LED si spegne si possono

riprendere le normali operazioni di saldatura.
Polarita

Questa icona & progettata per impostare la polarita del
processo corrente: DC+, AC con elettrodo manuale,
DC-e ACTIG.

NOTA: Premendo il pulsante POLARITY assegnato
al processo si sceglie lilluminazione dell'icona tra
le polarita DC e AC.

Processo

La funzione di questicona € di consentire all'utente

di impostare il processo prescelto.

1. TIG ad alta frequenza

2. Lift-Start TIG

3. Saldatura con elettrodo manuale Modalita "Soft"
(elettrodi tipo 7018)

4. Saldatura con elettrodo manuale Modalita "Crisp"
(elettrodi tipo 6010)

NOTA: | parametri di controllo dell’arco, i parametri Hot
Start e quelli del’lArc Force sono diversi nelle due
modalita di saldatura con elettrodo manuale. Nel menu
SMAW é possibile modificare il diagramma dell’Hot Start
e dell’Arc Force.

NOTA: Premendo il pulsante assegnato alla selezione

di PROCESS si attiva lilluminazione dell'icona
da sinistra a destra secondo la progressione delle cifre.

Output:

Questa sezione € progettata per consentire all’'operatore
di impostare il metodo di controllo in uscita:

1. A2fasi

2. A4 fasi

3. ON: Per I'avvio non & necessario agire
sull’attivatore.

Premendo il pulsante assegnato alla scelta OUTPUT
si sposta l'illuminazione dell'icona da sinistra a destra.
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Forma d’onda AC:

AUTO H:H:H:

<l

Queste icone consentono all’operatore di personalizzare
le prestazioni dell’arco per la saldatura TIG unicamente
per la polarita AC.

Modalita AUTO ed Expert:

L’icona AUTO si accende di default. Cio significa che

i parametri della forma d’'onda vengono
automaticamente  gestiti secondo la  corrente
di saldatura. L’unico parametro disponibile

€ AC-Frequency.

AC-Frequency: questa funzione controlla la frequenza

della forma d’onda AC in cicli al secondo.

Per abilitare la modalita Expert:

e Premere il pulsante AC WAVESHAPE due volte:
l'icona AUTO iniziera a lampeggiare
e il display visualizzera il messaggio AUTO ON.

e Ruotare il codificatore fino a selezionare
AUTO OFF.

o Confermare la selezione premendo nuovamente il
pulsante AC WAVESHAPE. Licona AUTO si
accendera e tutti i parametri AC WAVESHAPE
diventeranno disponibili.

Per passare alla modalita AUTO eseguire nuovamente

i passi di cui sopra premendo diverse volte fino a che

licona AUTO inizia a lampeggiare, successivamente

selezionare AUTO ON con il codificatore.

Nella modalita Expert sono disponibili i seguenti
parametri:
e AC-Frequency: Questa  funzione controlla

la frequenza della forma d'onda AC in cicli al
secondo

o AC-Balance:
in percentuale,
€ negativa.

o Electrode Negative/Positive offset: Questa funzione
controlla I'impostazione dell’amperaggio per il lato
positivo e negativo dell’'onda quando la saldatura TIG
€ in polarita AC.

AC-Balance controlla il tempo,
in cui la polarita dell’elettrodo

La schermata di visualizzazione della tensione mostra
una descrizione abbreviata dell'icona selezionata.
La schermata di visualizzazione dell’amperaggio mostra
i valori da regolare.
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Funzioni sequenziatore:

LB

o T Numg

S S

C el -

Il sequenziatore consente la personalizzazione della
saldatura con le polarita AC & DC-. Premendo il
pulsante "Sel" si naviga nel grafico del processo.

Pre-Flow: Imposta il tempo
in secondi in cui il gas scorre
prima dell'avvio dell’arco.

Starting Current: imposta

0/ - I'amperaggio iniziale per
I 0 il processo.

, Initial Slope: imposta il tempo in

secondi  necessario  affinché

S la corrente di avvio raggiunga

, il normale amperaggio
d’esercizio.

Operating Amperage: imposta

I'amperaggio per tutti i processi di
saldatura ammessi.

‘ Final Slope: imposta il tempo
in secondi necessario affinché
'amperaggio d’esercizio scenda

1 fino alla corrente finale.
Finishing Current: imposta
Lo 'amperaggio  conclusivo  per

o 1 il processo.

Post Flow: imposta il tempo

in secondi nel quale il gas scorre
una volta concluso I'arco
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Funzioni sequenziatore impulsi:

Tt

Percent Peak Current: questa
funzione imposta il tempo in cui la

forma d'onda dellimpulso
n si trova nellimpostazione
-/0a di corrente di picco. Tale

funzione viene impostata come
percentuale del tempo totale del
ciclo di impulsi.

Pulses-Per-Second: imposta
il numero totale di cicli di impulsi
al secondo.

Percent Background Current:
imposta l'amperaggio di base
della forma d’onda dell'impulso.
L’amperaggio di base viene
impostato come percentuale sulla

corrente di picco.

Main Amperage Control:

o Ry

[ \\
@
@ \J

Il pulsante di controllo dellamperaggio principale
e progettato per regolare velocemente l'impostazione
dell'amperaggio principale. Questa funzione consente
agli utenti di uscire velocemente dalla sezione del
sequenziatore  dell'interfaccia  utente,  eliminando
la necessita di passare attraverso tutte le possibili
funzioni del sequenziatore per regolare I'amperaggio
principale o uscire dal menu sequenziatore.

Questa manopola & anche un comando polivalente:
vedere la sezione "Istruzioni di funzionamento" per una
descrizione dell'utilizzo di questo commando per la
selezione del parametro.

Display:
v A

Il misuratore a destra visualizza la corrente di saldatura
preimpostata (A) prima di saldare e la corrente di
saldatura effettiva durante la saldatura e il misuratore
a sinistra visualizza la tensione (V) ai cavi di uscita.

Un punto lampeggiante nei display indica che la cifra
visualizzata & il valore medio di corrente o tensione della
precedente operazione di saldatura. Questo valore viene
visualizzato per 5 secondi dopo ogni fine saldatura.
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Se é collegato un comando a distanza (il LED comando
a distanza €& acceso), il misuratore a sinistra (A) indica
la corrente preimpostata e la corrente di saldatura
effettiva in base alle istruzioni spiegate nella descrizione
precedente "LED comando a distanza".

| display vengono usati per indicare il nome e il valore
dei parametri durante I'impostazione degli stessi. Inoltre
essi vengono usati per lindicazione dei menu e per
la visualizzazione dei codici di errore.

Selezione della memoria:

La funzione memoria & progettata per consentire
alloperatore di salvare fino a 9 procedure specifiche
di saldatura. Il pulsante memoria ha due funzioni:

1. Salvare le impostazioni in memoria

2. Richiamare le impostazioni in memoria.

Selezione delle funzioni memoria: premendo il pulsante
memoria  l'utente pud scegliere tra "salvare" una
memoria, “‘richiamare” una memoria od operare senza
utilizzare un'impostazione in memoria.

1. Premendo 1 volta licona "M", [licona SAVE
si accende.
2. Premendo 2 volta licona "M", licona RECALL

si accende.
3. Premendo 3 volte I'icona il display si spegne.

Salvare le impostazioni in memoria:

Al fine di salvare le impostazioni di processo in memoria
€ necessario prima di tutto premere il pulsante memoria
in modo che l'icona "salva in memoria" sia evidenziata.
Una volta evidenziata, il numero sullo schermo
lampeggia per indicare che tale numero pud essere
modificato ruotando la manopola di controllo in basso;
i misuratori della tensione e dellamperaggio
indicheranno "MEM SET". Una volta selezionata la
collocazione voluta della memoria mediante la manopola
di controllo, premendo e tenendo premuto il pulsante
memoria per 3 secondi le impostazioni verranno salvate
in tale collocazione. Durante i 3 secondi in cui il
pulsante €& premuto [licona “salva in memoria”
lampeggera. Dopo 3 secondi il display visualizzera
"MEM SAVE"

FUNZIONAMENTO:

1.) Premere il pulsante memoria per evidenziare I'icona
“salva in memoria”;

2.) Ruotare la manopola di controllo per selezionare
la collocazione della memoria;

3.) Premere e tenere premuto il pulsante memoria per 3
secondi.
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Richiamo delle impostazioni in memoria :

Al fine di richiamare le impostazioni di processo, & prima
di tutto necessario premere il pulsante memoria in modo
che licona di "richiamo dalla memoria" sia evidenziata.
Una volta evidenziata I'icona, il numero sullo schermo
lampeggera per indicare che pud essere modificato
ruotando la manopola di controllo in basso; i misuratori
della tensione e del’amperaggio indicheranno “MEM
RECL”. Una volta selezionata la collocazione voluta
della memoria mediante la manopola di controllo,
premendo e tenendo premuto il pulsante memoria per
3 secondi, le impostazioni verranno richiamate da tale
collocazione. Durante i 3 secondi in cui il pulsante
e premuto l'icona “richiamo dalla memoria” lampeggera.
Dopo 3 secondi il display visualizzera “RECL MEM”

FUNZIONAMENTO:

1.) Premere il pulsante memoria per evidenziare I'icona
"richiamo dalla memoria";

2.) Ruotare la manopola di controllo per selezionare
la collocazione della memoria.

3.) Premere e tenere premuto il pulsante memoria per 3

secondi.
Menu:
Questa unita consente un’impostazione avanzata

suddivisa in 3 menu:

1.) Premere e tenere premuto @ per 5 secondi per
accedere al menu di impostazione "GTAW".

2.) Premere e tenere premuto JUn per 5 secondi per
accedere al menu di impostazione "SMAW".

3.) Premere e tenere premuto + JUUL per 5
secondi per accedere al menu di impostazione
"SYS".

4.) Una volta entrati in uno dei tre menu, la progressione
tra i menu “GTAW”, "SMAW" o "SYS" si ottiene

premendo @

Mentre per tornare indietro bisogna premere Jnn
5.) Le modifiche agli elementi dei menu si ottengono
-y,
77N
[ o 1
\ J
mediante la manopola di controllo ¢ .

6.) Una volta modificato un elemento salvare premendo

©.®.
7.) Per uscire da ciascun menu premere
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Istruzioni di funzionamento

Saldatura con elettrodo manuale (SMAW) CC
Per avviare il processo di saldatura con elettrodo
manuale in DC:

1.) Impostare la polarita E

2.) Per selezionare la saldatura con elettrodo manuale:
Processo : Visualizzazione

v Crisp

.Soft

Premere MODALITA diverse volte finché
il LED sopra non si accende

L‘m Il led ON si accende.

Quando ¢ selezionata la posizione Stick, sono attivate

le seguenti funzioni di saldatura:

e Hot Start: & un aumento temporaneo della corrente
in uscita durante linizio del processo di saldatura
con elettrodo manuale. Questo aiuta a ottenere
un innesco d’arco rapido e affidabile.

e Anti-Sticking: € una funzione che riduce a un valore
molto basso la corrente in uscita se I|'operatore
sbaglia e incolla I'elettrodo al pezzo. La corrente,
cosi ridotta, permette di togliere I'elettrodo dalla
pinza senza causare sfiammate che possono
danneggiare la pinza.

e Auto Adaptive Arc Force: questa funzione permette
un aumento temporaneo della corrente in uscita per
superare i cortocircuiti da contatto intermittente fra
I'elettrodo e il bagno di saldatura che avvengono
nella saldatura con elettrodo.

E' una funzione di controllo attivo della saldatura, che
garantisce il miglior compromesso tra stabilita d'arco
e presenza di spruzzi. La funzione "Auto Adaptive
Arc Force" al posto di un parametro fisso
o regolabile, ha una regolazione automatica
e multilivello: la sua intensita dipende dalla tensione
d'uscita ed & calcolata in tempo reale dal
microprocessore del controllo ove inoltre sono
mappati i livelli di Arc Force. Il controllo misura
in ogni istante la tensione di uscita e decide
I'ammontare del picco di corrente da applicare;
valore che & sufficiente a rompere la goccia
di metallo che si sta trasferendo dall'elettrodo al
pezzo in modo da garantire la stabilita d'arco,
ma non troppo elevato per evitare spruzzi intorno
al bagno di saldatura. Questo permette:

e Prevenzione dell' incollaggio elettrodo / pezzo

anche con basse correnti.
e Riduzione degli spruzzi generati dal processo di
saldatura.

Le operazioni di saldatura sono semplificate e i giunti

risultano esteticamente migliori, anche se non spazzolati
dopo la saldatura.
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In modalita MMA, sono disponibili due diverse impostazioni,

completamente separate nellimpostazione del processo:

e SOFT Stick: per una saldatura con ridotta presenza di
spruzzi

e CRISP Stick (come spedito dalla fabbrica): per una
saldatura aggressiva, con una maggiore stabilita
dell'arco.

La polarita preimpostata € DC+. Per passare a DC- vedere
il menu SMAW nella sezione relativa del menu
funzionamento.

Consultare il menu SMAW per modificare il valore dell’Hot
Start e dell’Arc Force.

Saldatura Stick CA
Per avviare il processo di saldatura con elettrodo manuale
in AC:

3.) Impostare la polarita “

4.) Per selezionare la saldatura con elettrodo manuale:
Processo ' Visualizzazione

Premere MODALITA diverse volte finché
il LED sopra non si accende

[’]Illl led ON si accende.

La forma d'onda della corrente in uscita & una corrente
sinusoidale di 60Hz con bilanciamento del 50% senza
offset. Non & possibile modificare alcun parametro dell'onda
AC.

Saldatura GTAW
Saldatura DC TIG
Per avviare il processo di saldatura in Tig con DC:

5.) Impostare la polarita
6.) Per selezionare la saldatura TIG:
Processo | Visualizzazione

: (ALTA FREQUENZA)
Premere MODALITA diverse volte finché
il LED sopra non si accende

Illed 2T ﬁ si accende di default.
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LIFT TIG

Lift TIG: Quando il pulsante di modalita di saldatura
€ nella posizione "Lift TIG" la macchina & pronta
a saldare in Lift TIG. Il Lift TIG & un metodo di innesco
di saldatura TIG. Prima si appoggia la torcia TIG sul
pezzo e si provoca un cortocircuito a bassa intensita
di corrente, poi si solleva la torcia per innescare un arco
TIG e si pud cominciare a saldare.

HF TIG

quando il pulsante di modalita & in posizione HF TIG,
la macchina & pronta per la saldatura HF TIG. Durante
la modalita HF TIG, l'arco TIG viene innescato dal
HF senza premere I'elettrodo sul pezzo. L’HF utilizzato
per innescare l'arco TIG rimane acceso per 3 secondi;
se l'arco non viene innescato in questo limite di tempo,
€ necessario riavviare la sequenza di attivazione.

NOTA: La forza di avvio del’HF viene regolata in base
alle dimensioni e al tipo di tungsteno, selezionabili nel
menu GTAW.

Saldatura Tig AC
Per avviare il processo di saldatura in Tig con AC:

1.) Impostare la polarita
2.) Per selezionare la saldatura Tig AC:
Processo ;

Visualizzazione

HF (ALTA
FREQUENZA)
Premere MODALITA diverse volte finché il LED sopra
non si accende

ﬁ Il led 2T si accende di default.

La sezione della forma d’'onda Ac é disponibile. Per
quanto riguarda I'avvio Lift e Tig consultare la sezione di
Cui sopra.

Sequenze di saldatura Tig

In assenza di operazioni di saldatura ad ogni pressione
del pulsante SEL, & possibile seguire le fasi attraverso
tutti i parametri del sequenziatore e quelli impostati.

Durante la saldatura il pulsante Se viene attivato per

le seguenti funzioni:

e Corrente in uscita.

e Solo se la funzione Pulsazione & attiva: &€ possibile
lavorare con i valori della corrente del Fattore
di intermittenza (%), Frequenza (Hz) e di Base (A).

del salvato

I nuovo valore viene

automaticamente.

parametro
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Sequenze dell’attivatore TIG 2. Rilasciare I'attivatore della torcia TIG per arrestare la

E possibile effettuare la saldatura in modalita saldatura. Ora la macchina riduce la corrente

a2 o0 a4fasi. Le sequenze specifiche di funzionamento in uscita a una frequenza controllata, o a un tempo di

per le modalita di attivazione sono spiegate di seguito. {"SC?S& fino a raggiungere la corrente di Cratere e
I'uscita della macchina viene spenta.

Legenda dei simboli utilizzati:

Una volta spento l'arco, la valvola del gas resta

gﬁ Pulsante torcia aperta per continuare il flusso del gas di protezione
@ Corrente in uscita all’elettrodo caldo e al pezzo.

(1)
t,éj Pre flow gas /ﬁ 4, ? % 4

D Gas ‘

ﬁz Post flow del gas @

Sequenza dell’attivatore a 2 fasi

Per selezionare la sequenza a 2 fasi: ﬁ 47
Output | Visualizzazione i ©

I L

Come illustrato sopra, €& possibile tenere premuto
I'attivatore della torcia TIG una seconda volta durante
la discesa per terminare la funzione di discesa e
mantenere la corrente in uscita al valore della corrente
di Cratere. Quando si rilascia I'attivatore della torcia
TIG, l'uscita si spegne e inizia il tempo di post flow.
o Questa sequenza del funzionamento, a 2 fasi con riavvio
= 6 ? attivato, & 'impostazione predefinita in fabbrica.

premere diverse volte finché
il LED sopra non si accende

Con la modalita di attivazione a 2 fasi e una modalita di
saldatura TIG selezionate, si verifica la seguente
sequenza di saldatura.

f
-

~

Sequenza dell’attivatore a 2 fasi con opzione

di riavvio

Per selezionare la sequenza di riavvio a 2 fasi:
Output Visualizzazione

premere diverse volte finché
D il LED sopra non si accende

L

1. Tenere premuto [lattivatore della torcia TIG per

Accedere al menu GTAW e attivare I'opzione 2RST.

se l'opzione di riavvio a 2 fasi viene attivata dal menu

innescare la sequenza. La macchina apre ) . v )
la valvola del gas per awviare il flusso del gas Impostazione, si verifica la sequenza seguente:
di protezione. Dopo il tempo di pre flow, spurgare 1 @

'aria dal tubo della torcia, l'uscita della macchina Qﬁ

€ accesa. A questo punto l'arco viene avviato

La corrente iniziale & impostata su 25A per l'avvio
LIFT (I parametro della corrente di avvio
¢ disattivato nel sequenziatore) o impostato in base @
al parametro corrente di avvio per l'avvio HF.

Una volta avviato I'arco, la corrente di uscita _ |

aumenta a una frequenza controllata, o con il tempo ﬁ

secondo la modalita di saldatura avviata. ‘ ‘

=

di salita, fino a raggiungere la corrente di saldatura.

di salita l'arco si interrompe immediatamente

Se si rilascia I'attivatore della torcia durante il tempo n
e l'uscita della macchina é spenta. J
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1. Tenere premuto [attivatore della torcia TIG per
innescare la sequenza come descritto in
precedenza.

2. Rilasciare I'attivatore della torcia TIG per innescare
la discesa. Durante questo intervallo di tempo
tenere premuto [attivatore della torcia TIG per
riavviare la saldatura. La corrente in uscita aumenta
nuovamente a una frequenza controllata fino a
raggiungere la corrente di saldatura.
E possibile ripetere questa sequenza ogni qualvolta
sia necessario. Al completamento della saldatura,
rilasciare I'attivatore della torcia TIG. Una volta
raggiunta la corrente di Cratere, l'uscita della
macchina & spenta.

Sequenza dell’attivatore a 4 fasi
Per selezionare la sequenza a 4 fasi:
Visualizzazione

Premere diverse volte finché
il LED sopra non si accende

Con la modalita di attivazione a 4 fasi e una modalita
di saldatura TIG selezionate, si verifica la seguente
sequenza di saldatura.

(1) @ €] ¢

= {‘,*}

©

g 4
0 L

1. Tenere premuto [lattivatore della torcia TIG per
innescare la sequenza. La macchina apre la valvola
del gas per avviare il flusso del gas di protezione.
Dopo il tempo di pre flow, spurgare I'aria dal tubo
della torcia, 'uscita della macchina
€ accesa. A questo punto l'arco viene avviato
secondo la modalitd di saldatura avviata. In avvio
LIFT la corrente &€ 25A fino rimuovere il cortocircuito.
Una volta avviato l'arco la corrente di uscita
corrispondera alla corrente di avvio.
Questa condizione pud essere mantenuta per
il tempo necessario.

Se la corrente di avvio non €& necessaria, non
premere l'attivatore della torcia TIG come descritto
allinizio di questa fase. In questa condizione,
la macchina passa dalla fase 1 alla fase 2 quando
I'arco & avviato.

2. Rilasciando I'attivatore della torcia TIG viene avviata
la funzione di salita. La corrente in uscita aumenta a
una frequenza controllata, o a un tempo di salita,
fino a raggiungere la corrente di saldatura.
Se si preme l'attivatore della torcia durante il tempo
di salita, larco si interrompe immediatamente
e l'uscita della macchina & spenta.
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3. Tenere premuto I'attivatore della torcia TIG quando
la parte principale della saldatura & completa.
Ora la macchina riduce la corrente in uscita a una
frequenza controllata, o a un tempo di discesa, fino a
raggiungere la corrente di Cratere.

4. E possibile mantenere questa corrente di Cratere per
l'intervallo di tempo necessario. Quando si rilascia
I'attivatore della torcia TIG, l'uscita della macchina si
spegne e inizia il tempo di post flow.

Come llustrato qui, dopo -
una pressione (=
e un rilascio rapidi :
dell'attivatore della torcia ,

TIG dalla fase 3A, & :

possibile tenere premuto
I'attivatore della torcia TIG
un’altra volta per terminare
il tempo di discesa
e mantenere la corrente in
uscita alla corrente di
Cratere. Quando  si
rilascia [l'attivatore della
torcia TIG, l'uscita si spegne.

Questa sequenza, con fase 4 con riavvio disattivato,
e I'impostazione predefinita in fabbrica.

Sequenza dell’attivatore a 4 fasi con opzione

di riavvio

Per selezionare la sequenza di riavvio a 4 fasi:
Output Visualizzazione

Premere diverse volte finché
il LED sopra non si accende

Accedere al menu B e attivare I'opzione 4RST.

Se l'opzione di riavvio a 4 fasi viene attivata dal menu
Impostazione, si verifica la sequenza seguente per
le fasi 3 e 4 (le fasi 1 e 2 non vengono alterate
dall’opzione di riavvio):

) 4) (38)

. [} @
SR A B A

©
o4 e

—

I L

3. Tenere premuto [lattivatore della torcia TIG.
Ora la macchina riduce la corrente in uscita a una
frequenza controllata, o a un tempo di discesa, fino a
raggiungere la corrente di Cratere.
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4. Rilasciare I'attivatore della torcia TIG. La corrente in

uscita aumenta nuovamente alla corrente
di saldatura, come nella fase 2, per continuare
la saldatura.

Se la saldatura &€ completata, utilizzare la sequenza
seguente invece della fase 3 descritta precedentemente.
3A. Premere e rilasciare rapidamente l'attivatore della
torcia TIG. Ora la macchina riduce la corrente in uscita
a una frequenza controllata, o a un tempo di discesa,
fino a raggiungere la corrente di Cratere e I'uscita della
macchina viene spenta. Una volta spento l'arco, viene
avviato il tempo di post flow.

Come illustrato qui, dopo
una pressione e un
rilascio rapidi
dell’attivatore della torcia
TIG dalla fase 3A, e
possibile tenere premuto

SR R
o 1/

I'attivatore della torcia
TIG unaltra volta per
terminare il tempo di
discesa e mantenere la
corrente in uscita al I]
valore della corrente di
Cratere. Quando si

rilascia I'attivatore della torcia TIG, l'uscita aumenta
nuovamente al valore della corrente di saldatura, come
nella fase 4, per continuare la saldatura. Quando la
parte principale della saldatura € completa, passare alla
fase 3.

Come llustrato qui, dopo "
una pressione e un rilascio
rapidi dell’attivatore della
torcia TIG dalla fase 3A, &
possibile premere e
rilasciare rapidamente
I'attivatore della torcia TIG
una seconda volta per

i}
=
==

terminare il tempo di _ﬁ'_;
discesa e arrestare la
saldatura. D —|_

Spot TIG (saldatura
GTAW)
Accedere al menu GTAW per attivare la funzione
puntatura.
Quando ¢ attivata, la funzione Spot TIG sostituisce
la sequenza di innesco 2S.
Per selezionare la funzione Spot:
Output : Visualizzazione

Premere finché
il LED sopra non si accende

Questa modalita di saldatura & concepita specialmente
per fissare o saldare materiali sottili.

Utilizza I'avvio HF ed eroga immediatamente la corrente
impostata senza salita/discesa.
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Quando la puntatura viene selezionata automaticamente
si ha questa impostazione:
e 28 senza riavvio
e Silavora solo in modalita HF
e Le rampe di Salita/Discesa sono disattivate.
Quando la puntatura viene selezionata nel display
di sinistra senza operazioni di saldatura si puo
visualizzare il testo:

S-0.0

Mentre il display di destra mostra la corrente impostata.
Di default il tempo di puntatura € Os: Cio significa che
la corrente in uscita viene fornita solo quando viene
premuto il pulsante di attivazione.

Il tempo di saldatura € impostato mediante il comando
del tempo di puntatura e rimane costante
indipendentemente dal funzionamento dell'attivatore.

Per impostare il tempo di puntatura, l'utente dovra
premere il pulsante SEL fino alla comparsa nel display
di sinistra della scritta SPT: ruotando la manopola
principale si pud impostare la durata dello SPT
da 0 a 100s.

Sequenza di attivazione Bi-Level (Set/A2)

Accedere al menu GTAW e attivare I'opzione BILV.
Quando & attivata, la funzione TIG doppio livello
sostituisce la sequenza di innesco 48S.

Per selezionare la sequenza Bi-Level:

Premere diverse volte finché
il LED sopra non si accende

Quando il doppio livello & selezionato, nel display
di sinistra senza operazioni di saldatura si pud
visualizzare il testo:

B-0.0

Con questa sequenza l'arco viene avviato come nella
sequenza 4S, cio significa che le fasi 1 e 2 sono analoghe.

3. Premere e rilasciare rapidamente l'attivatore della
torcia TIG. La macchina commuta il livello
di corrente da Set a A2 (corrente di base). Ogni
volta che viene ripetuta questa azione di attivazione,
il livello di corrente viene commutato tra i due livelli.
3A. Tenere premuto l'attivatore della torcia TIG quando
la parte principale della saldatura & completa. Ora la
macchina riduce la corrente in uscita a una frequenza
controllata, o a un tempo di discesa, fino a raggiungere
la corrente di Cratere. Questa corrente di Cratere pud
essere mantenuta per il tempo necessario.

Per impostare il livello A2, l'utente deve premere
il pulsante SEL fino a che compare nel display di sinistra
la scritta A2: a questo punto, ruotando la manopola
principale € possibile impostare A2 in percentuale
rispetto alla corrente impostata.

NOTA: l'opzione di riavvio e la funzione Impulsi non
¢ disponibile per la sequenza di attivazione Bi-Level.
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Sequenza LIFT TIG ON
Quando si seleziona processo Lift Tig, & possibile

effettuare un'operazione di saldatura senza l'uso di un
innesco.

Per selezionare la sequenza ON:

Output 1 Visualizzazione

Premere diverse volte finché
il LED sopra non si accende

Quando viene selezionata la sequenza & possibile
iniziare una saldatura con il metodo Lift senza premere
l'innesco.

Per terminare la saldatura & necessario rompere l'arco.

| parametri corrente di avvio, Final slope e Finishing
Current vengono ignorati.
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Elenco di parametri e programmi memorizzati in fabbrica

funzione Bilevel &
attivata)

Gamma di valori Nomeke]
selezionabile parametro Valore visualizzato
- Configurazione di visualizzato A
Funzione fabbrica _\ [j [:]
Valore corrente
Pre flow 0,5 0 - 25s (fase 0,1 s) PRE selezionato (s)
. . Valore corrente
_ 0, ")
Corrente di avvio 100 10 — 200 % (fase 1%) STRT selezionato (%)
. Valore corrente
Salita iniziale 0,1 0 — 5s (fase 0,1s) U P selezionato (s)
2 — 300 A (fase 1A)
Amperaggio di 50 (TIG) Valore corrente
funzionamento 5-270 A (fase 1A) selezionato (A)
(Stick)
e Valore corrente
Salita finale 0 0 - 25s (fase 0,1 s) DOWN selezionato (s)
) Valore corrente
. _ [ )
Corrente finale: 30 10 — 90 % (fase 1%) END selezionato (%)
0.1 - 60s (fase 0,1s) Valore corrente
Post flow AUTO Nota A POST selezionato (s)
Percentuale di
corrente
di picco / Ciclo di o
lavoro 40 5-95 (fase 5%) PEAK % di FREQ
Nota B
(Solo quando la
funzione impulsi €
attivata)
Impulsi al secondo 0,1- 10 Hz (fase
DC 0,1Hz) FREQ Valore corrente
(Solo quando la 0,1 10 - 500Hz (fase 1Hz) :
funzione impulsi & 500 - 2000Hz (fase selezionato (Hz)
attivata) 10Hz)
Impulsi 2ICsecondo 0,1 - 10 Hz (fase
0,1Hz) Valore corrente
(Sqlo quando I_a‘ 0.1 10 - 100Hz (fase 1Hz) FREQ selezionato (Hz)
funzione impulsi &
; Nota C
attivata)
Corrente di base
(Solo quando la on © o Valore corrente
funzione impulsi € 25 10-90 % (fase 1%) BACK selezionato (%)
attivata)
Timer DI
PUNTATURA
0 — 10s (fase 0,1s) Valore corrente
(Sqlo quando la 0 10 — 100s (fase 1s) SPT selezionato (s)
funzione puntatura
¢ attivata)
Background basso
livello Valore corrente
(Solo quando la 25 10 -90 % (fase 1%) A2

selezionato (%)

Italiano

19

Italiano




Bilanciamento onda AC

Gamma di valori Nome del
selezionabile parametro Valore visualizzato
. Configurazione di visualizzato A

Funzione fabbrica _\ [j [:]
Valore corrente

EN Offset AUTO 2 - 300A (fase 1A) EN selezionato (A)
Valore corrente

EP Offset AUTO 2 - 300A (fase 1A) EP selezionato (A)
) _oF o o 0 Valore corrente
AC-Balance AUTO 35— 95 % (fase 1%) YoBAL selezionato (%)
AC-Frequency 120 40 - 400Hz (fase 1Hz) FREQ Valore corrente

selezionato (Hz)

Nota A: se si seleziona AUTO cid significa 1s/10A;

il valore minimo & 3s.

Nota B: per valori di frequenza piu alti di 500Hz, PEAK

€ bloccato sul 50%.

Nota C: nella polarita AC la frequenza di impulsi
e limitata a Y della frequenza AC: se la frequenza
AC & 120Hz cio significa che la frequenza di impulso
massimo & 30Hz. Se la frequenza di impulso & piu alto
di 1/10 della frequenza AC, il PEAK viene fissato al 50%
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Menu avanzato

Menu GTAW

Per accedere al menu GTAW consultare la sezione dei menu di cui sopra

Menu GTAW
Gamma di valori LEILDC ]
. . parametro Valore visualizzato
selezionabile visualizzato A
Funzione Configurazione di fabbrica S v [:]
\ L]
SOFT
, SINE Tipo valore corrente
Forma dellonda SQRE SQRE WAVE selezionato
TRI
AUTO (Nota D)
0,5 mm (0,02
1mm (0,04")
Dimensioni del 1,6 mm (1/16”) Valore corrente
tungsteno AUTO 2,4mm (3/32") D IA selezionato
3,2mm (1/8”)
4mm (5/32")
ADV (Nota E)
GRN
Tipo di tungsteno WHTE Colore valore corrente
po i Ungs’ GRN GREY T'YPE .
(Nota F) selezionato
TURQ
GOLD
_ Valore corrente
Si riaccende 2S OFF ON/OFF 2RST selezionato ()
. Valore corrente
si riaccende 4S OFF ON/OFF 4 RST selezionato (-)
. . Valore corrente
Funzione Bilevel OFF ON/OFF B | LV selezionato (-)
. Valore corrente
Funzione Puntatura OFF ON/OFF S POT selezionato (s)

PARAMETRI AVVIO TIG

Gamma di valori prele]
. . parametro Valore visualizzato
selezionabile visualizzato A
Funzione Configurazione di fabbrica S v [:]
: L]
s Valore corrente
Polarita EP EN/EP POL selezionato ()
. Valore corrente
amperaggio 120 2 - 200A (fase 1A) S C RT selezionato (A)
Valore corrente
Tempo 100 1 —1000ms (fase 1ms) STME selezionato (ms)
Tempo di salita Valore corrente
iniziale 40 0-—1000ms (fase 1ms) SS L P selezionato (ms)
Amperaggio minimo ) Valore corrente
preimpostato 5 2 - 50A (fase 1A) PC RT selezionato (A)
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Nota D. Quando si seleziona AUTO, i parametri di avvio
sono richiamati automaticamente in base alla corrente
impostata regolabile tramite la manopola principale del
pannello frontale. Il diametro dell'elettrodo viene
automaticamente richiamato sulla seguente tabella

Salda'tura selezionata Diametro del tungsteno
dall'utente | (AMP)
> 227 3,2 mm
<=227 e > 153 2,4 mm
<=153 e > 67 1,6 mm
<=67e>27 1 mm
<=27 0,5 mm

| parametri di avvio del diametro di 4 mm non vengono
mai richiamati quando DIA = AUTO.

Nota E. Quando & abilitata I'opzione ADV, l'utente pud
creare il suo ambiente di avvio personale secondo
i parametri di avvio TIG AC seguenti).

Nota F. Questa opzione & accessibile solo quando
€ selezionato un diametro specifico. Quando DIA =
AUTO o DIA = ADV, tale opzione non & visibile.

Selezione della WAVE-FORM

Con questa opzione €& possibile selezionare quattro

diverse forme d’onda

e Forma “soft”: per avere un buon equilibrio tra
un arco concentrato e basso rumore.
Forma “fast”. per avere un arco piu concentrato.

Forma d'onda “sin”: paragonabile alle macchine
convenzionali precedenti, non molto concentrata ma
molto morbida.

e Forma “triangle”: per ridurre la quantita di calore
destinata al pezzo da lavorare.

Impostazioni di default: SQRE

Dimensioni e tipo di tungsteno

Al fine di assicurare le massime prestazioni
e [laffidabilita nei colpi dellarco i parametri
di funzionamento della macchina vengono regolati
automaticamente in base al tipo e alle dimensioni
dell’elettrodo di tungsteno in uso. Selezionando
il diametro appropriato dell’elettrodo, viene richiamata
automaticamente una serie registrata di parametri per
garantire in entrambe le modalita DC e AC un buon
colpo dell’arco. Per la saldatura in AC gli utenti avanzati
hanno la possibilita di modificare i parametri di avvio
in AC.

Parametri avvio Tig AC

L'unita viene fornita senza consentire all'utente
di modificare i parametri di avvio: 'opzione preimpostata
"Parametri avvio Tig", cioé TSTR, & selezionabile in
AUTO. Quando da AUTO si seleziona I'opzione TSTR,
il valore dei 4 parametri impostabili (SCRT, STME, SSLP
e PCRT) e la polarita (EP) vengono salvati nell’'unita
e possono essere modificati dall'utente.

La foto seguente mostra il significato del parametro per
una lavorazione a mano locale. La rampa in tempo
SSLP termina quando si raggiunge il livello STRT
attuale: se STRT é inferiore a PCRT, il livello sara
PCRT.
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Nota: quando PCRT viene impostato entro la gamma
di cui sopra, la corrente minima fornita dall'unita & il
livello PCRT.

IMPOSTA CORRENTE**
SCRT

[l
U

SSLP.

SCRT

. STME STRT

La sequenza iniziale cambia anche quando & presente
il pedale: infatti il livello STRT non & impostabile, il livello
alla fine della rampa SSLP & il livello proveniente dal
pedale o dal livello PCRT.

-
o H IMPOSTA CORRENTE*
[
H A
H (oo
i
[®)
D
STME .|_SSLP

NOTA: i parametri di impostazione salvati garantiscono
che l'arco colpisca quando l'elettrodo giusto (diametro
e colore) é stato correttamente selezionato.

Al fine di consentire la massima flessibilita agli utenti
avanzati che devono completare il controllo del processo
di saldatura, i parametri di avvio AC possono essere
modificati selezionando MANL nell'opzione TSTR
(Parametri di avvio Tig) nel menu C.

SCRT SCRT

SCRT SCRT

STME EP STME EN

L’'utente pud modificare la polarita e i valori degli altri
parametri creando la propria forma d’onda per I'avvio.

NOTA: La modifica dei parametri di cui sopra pud
modificare il colpo dellarco se non correttamente
impostato.

Restart 2S, Restart 4S, Spot e Bilevel

Consultare la sezione GTAW di cui sopra per maggiori
dettagli sulla modalita di lavoro.
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Menu SMAW

Per accedere al menu SMAW consultare la sezione dei menu di cui sopra

Menu SMAW
Gamma di valori k]
a I z? n bailo parametro Valore visualizzato
Funzione Configurazione di selezioraytie visualizzato A
e ) L]
SOFT: 35% 0 —75% (fase 1%) Valore corrente
Arc Force CRISP: 75% 75 — 200% (fase 1%) FRCE selezionato (%)
SOFT: 30% 0 — 75% (fase 1%) Valore corrente
Hot Start .
CRISP: 50% 50 — 200% (fase 1%) HSTR selezionato (%)
Polarita elettrodo Valore corrente
manuale DC+ DE=eDC STPL selezionato (-)

ARC FORCE e HOT START

Con questi due parametri, l'utente pud modificare il
comportamento dell’unitd durante la saldatura con
elettrodo manuale STICK DC. Consultare la sezione
relativa alla saldatura in DC con elettrodo manuale per
una migliore comprensione di entrambe le caratteristiche.
Limpostazione non riguarda le modalita di lavoro
AC STICK o GTAW.

POLARITA ELETTRODO MANUALE

Con questa funzione & possibile modificare la polarita del
morsetto dell’elettrodo senza modificare assolutamente le
connessioni dei cavi di lavoro. La polarita preimpostata con
elettrodo manuale &€ DC+.

Italiano
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Menu SYS

Per accedere al menu SYS consultare la sezione dei menu di cui sopra

Menu SYS
Nome del
Valori selezionabili parametro Valore visualizzato
- Configurazione S visualizzato A
FITELEGD predefinita in fabbrica N v S
Unita mm mm / INCH UNIT Valore selezionato
VRD OFF ON/OFF VRD Valore selezionato
LOW
Luminosita/Intensit ;
2 dei LED X MED LED Valore selezionato
HIGH
Opzioni TIG FOOT . .
gprpando a AMP AMP RMTE l—:arl)(ca)zionatc(:j)I velore
istanza
Opzione AUTO Tipo di valore
refrigerante AUTO ON COOL selezionato
Revisione firmware -
comandi N/A N/A CTRL Revisione SW corrente
Revisione firmware N/A N/A Ul Revisione SW corrente
interfaccia utente
Diagnostica N/A Elenco di valori ERR
. Valore selezionato
Tempo di arco - 105 ore H OU R (ore)
Valore selezionato
Contatore arco - 55 saldature CNT (saldature)
Reset N/A YES/NO RSET
Italiano 24 Italiano



Luminosital/intensita del LED

Attraverso questa opzione & possibile selezionare
lintensita dei LED presenti nell'interfaccia utente:
lutente pud selezionare tre livelli. Il livello High
€ consigliato quando l'unita viene usata all’esterno con
luce del sole molto intensa

Opzioni TIG a distanza

Questa sezione remota nel menu SYS é& dedicata
a selezionare il tipo appropriato di dispositivi remoti
collegati. L'unita rileva la presenza di un dispositivo
remoto (comando a distanza o un pedale): selezionando
AMP si indica l'unita e

il comando a distanza € collegato, mentre selezionando
FOOT & collegato un pedale. Per impostazione
predefinita, questa selezione & su AMP. La selezione
di FOOT e AMP modifica in maniera dinamica anche
la possibilita di selezionare e modificare i parametri,
come descritto nei paragrafi precedenti.

Opzioni DISPOSITIVO DI RAFFREDDAMENTO
Questa opzione consente all'utente di attivare in modo
permanente il raffreddatore d’acqua quando si seleziona
ON. Il raffreddatore € SPENTO (OFF) solo in stato
inattivo.

Come impostazione predefinita AUTO & attivato
e il raffreddatore d’acqua segue il percorso della
saldatura in modalita green e in stato inattivo.

Il raffreddatore € SPENTO (OFF) quando la modalita
green € attiva; l'ingresso nella modalita IDLE conferma
lo stato OFF del raffreddatore.

Italiano

25

Codici errore e risoluzione dei

problemi.

Se si verifica un errore, spegnere la macchina, attendere
alcuni secondi e riaccenderla nuovamente. Se I'errore
permane & necessario un intervento tecnico. Contattare
il piu vicino Centro di assistenza tecnica o la Saf-Fro
riportando il codice errore visualizzato sul misuratore del
pannello frontale della macchina.

Err

Tabella dei codici di errore

Tensione in entrata troppo bassa

@ Lep lampegagia.
Indica che & attiva una protezione
01 di sottotensione in ingresso, la macchina
si riavvia automaticamente quando la
tensione di ingresso ritorna nella gamma
corretta.

Tensione in entrata troppo alta

© LeD lampeggia.
Indica che & attiva una protezione di
02 sovratensione in ingresso, la macchina
si riavvia automaticamente quando la
tensione di ingresso ritorna nella gamma
corretta.

Errata connessione in entrata

© LeD lampeggiante.
Indica che la macchina non & collegata nel
03 modo corretto oppure che € collegata a una
rete di alimentazione monofase.
Per ripristinare la macchina:
e Spegnere (OFF) la macchina
e verificare la connessione in entrata.

Lock out tensione inverter

@ Lep lampeggiante.
Indica che € stata rilevata una condizione
06 di guasto interna.

Per ripristinare la macchina:
e Spegnere e riaccendere l'interruttore di
rete per riavviare la macchina.

Errore di connessione
Questo messaggio di errore indica che

09 Lo . .
la comunicazione tra controllo e interfaccia
utente non funziona.

Guasto del raffreddatore d'acqua
Il liquido dell'unita di raffreddamento non

1 fluisce correttamente attraverso la torcia.
Consultare il manuale di istruzioni per
ulteriori dettagli.

Sovraccarico interruttore AC
Indica che si & verificata una condizione
12 di sovraccarico.

Per ripristinare la macchina:
e Spegnere e riaccendere l'interruttore di

rete per riavviare la macchina.
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Tempo di arco e contatore archi

Queste due opzioni mostrano il saldatore le ore di lavoro
totali e il numero totale di colpi dell’arco.

Per ripristinare uno o entrambi i registri, effettuare
la procedura seguente:

e Selezionare l'opzione da ripristinare;

e Premere per 5 secondi. SEL . Dopo che
il tempo del contatore viene azzerato: 0.0 viene
visualizzato sul display Tensione

¢ Rilascaire il pulsante SEL.

Revisione firmware Ul & CTRL

Con questa opzione € possibile visualizzare la versione
del software attuale sia nella scheda Ul che nella scheda
di controllo.

RESET

Con questa opzione l'utente finale puo riportare tutte le
impostazioni presenti nella macchina alle impostazioni
predefinite indicate in questo manuale per tutti i
parametri. Le posizioni di memoria non sono interessate
da questo reset.

Manutenzione
!\ AVWERTENZA

Per ogni operazione di manutenzione o riparazione
si raccomanda di rivolgersi al piu vicino centro
di assistenza tecnica della Saf-Fro. Manutenzioni o
riparazioni effettuate da personale o centri di servizio
non autorizzati fanno decadere la garanzia del
fabbricante.

La frequenza delle operazioni di manutenzione pud

variare in funzione del’ambiente di lavoro. Riferire

immediatamente a chi di dovere qualsiasi danno venga

riscontrato.

e Controllare che cavi e collegamenti siano intatti.
Se necessario, sostituirli.

e Tenere pulita la macchina. Usare un panno morbido
e asciutto; pulire in particolare le feritoie per I'entrata
/ uscita dell'aria.

!\ AVWWERTENZA
Non smontare questa macchina e non introdurre nulla
nelle sue aperture. Scollegare la macchina
dall'alimentazione prima di ogni operazione
di manutenzione a assistenza. Dopo ogni riparazione,
eseguire gli appropriati test di sicurezza
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Policy sull'assistenza clienti

L'attivita di The Lincoln Electric Company & la
fabbricazione e la vendita di apparecchi per saldatura,
consumabili e apparecchiature per il taglio di alta qualita.
L'impegno dell'azienda & soddisfare le esigenze dei
clienti e superare le loro aspettative. Talvolta, gli
acquirenti possono rivolgersi a Lincoln Electric per
consigli o informazioni riguardo all'uso dei prodotti.
L'azienda risponde ai clienti sulla base delle migliori
informazioni in suo possesso al momento della richiesta.
Lincoln Electric non €& in grado di garantire tali
consulenze e non si assume alcuna responsabilita in
merito a tali informazioni o consigli. L'azienda dichiara
espressamente di non fornire alcuna garanzia di alcun
tipo, inclusa qualsivoglia garanzia di idoneita per un
particolare scopo del cliente, in merito a tali informazioni
o consigli. A seguito di considerazioni pratiche, I'azienda
non puod inoltre assumersi alcuna responsabilita per
I'aggiornamento o la rettifica di qualunque informazione

o consiglio una volta fornito, né la fornitura
dellinformazione o del consiglio dara luogo alla
creazione, estensione o alterazione di qualunque

garanzia in riferimento alla vendita dei nostri prodotti.
Lincoln Electric € un produttore disponibile, ma la scelta
e l'uso di prodotti specifici venduti da Lincoln Electric
rientra unicamente nel controllo, e rimane di esclusiva
responsabilita, del cliente. Numerose variabili su cui
Lincoln Electric non esercita alcun controllo, influiscono
sui risultati ottenuti nell'applicazione di questi tipi di
metodi di fabbricazione e requisiti di assistenza.
Soggette a modifica: queste informazioni sono accurate,
per quanto di nostra conoscenza al momento della
stampa. Per eventuali informazioni aggiornate fare
riferimento al sito www.saf-fro.com.
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RAEE

Non gettare le apparecchiature elettriche tra i rifiuti domestici!
E In ottemperanza alla Direttiva Europea 2012/19/CE sui Rifiuti di Apparecchiature Elettriche ed Elettroniche

07/06

(RAEE) e la sua attuazione in conformita alle norme nazionali, le apparecchiature elettriche esauste devono

essere raccolte separatamente e restituite ad una organizzazione di riciclaggio ecocompatibile. Come

proprietario  dell’apparecchiatura, Lei potra ricevere informazioni circa il sistema approvato
fmm—=_di raccolta, dal nostro rappresentante locale.

Applicando questa Direttiva Europea Lei contribuira a migliorare I'ambiente e la salute!

Parti di Ricambio

Parti di Ricambio: istruzioni per la lettura

¢ Non utilizzare questa lista se il code della macchina non & indicato. Contattare I'Assistenza Lincoln Electric per ogni
code non compreso.

e Utilizzare la figura della pagina assembly e la tabella sotto riportata per determinare dove la parte € situata per
il code della vostra macchina.

e Usare solo le parti indicate con "X" nella colonna sotto il numero richiamato nella pagina assembly (# indica
un cambio in questa revisione).

Italiano
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Leggere prima le istruzioni sopra riportate, poi fare riferimento alla sezione “Parti di Ricambio” che contiene lo spaccato
della macchina con i riferimenti ai codici dei ricambi.

REAChH

Comunicazione ai sensi dell'articolo 33.1 del regolamento (CE) n. 1907/2006 - REACh.
Alcune parti all'interno di questo prodotto contengono:

11119

Bisfenolo A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Cadmio, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Piombo, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
Fenolo, 4-nonile, ramificato, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

in quantita superiori allo 0,1% p/p di materiale omogeneo. Queste sostanze sono incluse nell"Elenco di sostanze
estremamente problematiche candidato all'autorizzazione" di REACh.

Il prodotto specifico pud contenere una o piu delle sostanze in elenco.

Istruzioni per I'uso sicuro:

o utilizzare secondo le istruzioni del produttore, lavarsi le mani dopo I'uso;

o tenere fuori dalla portata dei bambini, non introdurre in bocca,

e smaltire secondo le normative vigenti.

Ubicazione dei Centri Assistenza Autorizzati

09/16
e Per eventuali difetti dichiarati nel periodo di garanzia di Lincoln, l'acquirente deve contattare un centro assistenza
Authorized Service Facility.

e Per assistenza nell'individuazione di un centro contattare il rappresentante alle vendite locale o accedere al sito.

Schema Elettrico

Far riferimento alla sezione “Parti di Ricambio”.
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Accessori Consigliati

W000011139

KIT 35C50

W000382715-2

PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M

W000382716-2

PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M

W000382717-2

PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M

W000382718-2

PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M

W000382719-2

PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M

W000382720-2

PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M

W000382721-2

PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M

W000382722-2

PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M

W000382723-2

PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M

W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M
K14147-1 Comando a distanza 15 m
K14190-1 Raffreddatore ad acqua
WO000010167 FREEZCOOL

K14148-1 Cavo di prolunga 15 m (*)
K870 Comando a distanza a pedale.

(*) Possono essere usate solo due prolunghe per una lunghezza totale massima di 45m.

Italiano
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SAF-FRO
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VIELEN DANK, dass Sie sich fiir ein QUALITATSPRODUKT von Saf-Fro entschieden haben.

e Bitte Uberprifen Sie die Verpackung und den Inhalt auf Beschadigungen. Transportschdden mussen sofort dem
Héandler gemeldet werden.

e Damit Sie Ihre Geratedaten im Bedarfsfall schnell zur Hand haben, tragen Sie diese bitte in die untenstehende
Tabelle ein. Typenbezeichnung, Code- und Seriennummer finden Sie auf dem Typenschild lhres Gerétes.

Typenbezeichnung:

INHALTSVERZEICHNIS DEUTSCH
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ECO Designinformationen
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Technische Daten

NAME INDEXNUMMER
PRESTOTIG 315 AC/DC W000403603
EINGANGSWERTE
Netzspannung U1 EMV-Klasse Frequenz
230-400 VAC £ 15 % 50/60 Hz
Anschlussleitung Modus 35% 60% 100% Eingangsstromstarke Imax PFmax
ELEKTRODE| 10,3 kW 8,8 kW 7 kW
WIG GS 8,8 kW 6,3 kW 4,9 kW
230 VAC 0,94
ELEﬂgODE 9,6 kW 8,3 kW 6,9 kW
WIG WS 8,2 kW 6,2 kW 4,8 kW
ELEKTRODE| 10,3 kW 8,7 kW 7 kw
WIG GS 8,8 kW 6,3 kW 4,9 kW
400 VAC 0,91
FLERTROPE ! 96 kw 8,4 KW 6,8 kKW
WIG WS 8,2 kW 6,2 kW 4,8 kW
LEISTUNGSDATEN
Ausgangsstromstérke |2 Ausgangsspannung U:
Einschaltdauer bei % Einschaltdauer bei %
(basierend auf 10-Min.-Zyklus) (basierend auf 10-Min.-Zyklus)
Anschlussleitung Modus 35% 60% 100% 35% 60% 100%
ELEK(';I'SRODE 270 A 240 A 200 A 30,8V 29,6V 28V
230 VAC/400 VAC| WIG GS 300 A 240 A 200 A 22V 19,6V 18V
3-ph. ELES\I—/EODE 270 A 240 A 200 A 30,8V 29,6V 28V
WIG WS 300 A 240 A 200 A 22V 19,6V 18V
AUSGANGLEISTUNG

Schweistrombereich

Leerlaufspannung OCV Uo

2-300A

90 VDC

PRIMARKABELQUERSCHNITTE UND ABSICHERUNG

Sicherung (zeitverzogert) oder Schutzschalter

Primarkabel

16 A bei 400 VAC — 32 A bei 230 VAC

4x4 mm?2

ABMESSUNGEN UND GEWICHT

Hohe Breite Liange Nettogewicht
545 mm 290 mm 670 mm 42 Kg
Betriebstemperatur Lagerungstemperatur Bet(r;le=bzs;eot(|:c;hte Schutzgrad
-10 °C bis +40 °C -25 °C bis 55 °C Nicht zutreffend IP23
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ECO

Designinformationen

Das Gerat wurde in Ubereinstimmung mit der Richtlinie 2009/125/EG und der Verordnung 2019/1784/EU entwickelt.

Effizienz und Stromverbrauch im Ruhezustand:

. . . Effizienz bei maximalem Stromverbrauch PO
Verzeichnis Bezeichnung | Stromverbrauch im Ruhezustand Aquivalentes Modell
W000403603 | PRESTOTIG 315 AC/DC 80,5% / 256W Kein &quivalentes Modell

Ruhezustand tritt unter den in der Tabelle angegebenen Bedingungen ein

RUHEZUSTAND

Bedingung Vorhandensein

MIG-Modus

WIG-Modus

Stabschweilen

Nach 30 Minuten nicht im Betrieb

Geblase aus

XX | X | X

Die Werte fur Effizienz und Verbrauch im Ruhezustand wurden mit Methoden und Bedingungen gemessen, die im
Produktstandard EN 60974-1:20XX definiert sind.

Herstellername, Produkiname, Code-, Produkt- & Seriennummer sowie Herstellungsdatum finden Sie auf dem Typenschild.

1-
2-
3-
4-
5-

Deutsch

[+ XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

S/N:  PIYYMMXXXXX —

[ 3 |——{Code: XxxXX] XXXXXXK—— 4]
B

P1|YY |MM

XXXXX

.

Herstellername und -adresse

Produktname

Codenummer

Produktnummer

Seriennummer

5A- Herstellungsland

5B- Herstellungsjahr

5C- Herstellungsmonat

5D- fortlaufende Nummer, anders flr jedes Geréat
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Typischer Gasverbrauch fir MIG/IMAG-Geréte:

Drahtdurch- | DC Elektrode positiv
Materialart messer Ol Schutzgas ERES T
Strom | Spannung [m/min] g [/min]
[mm] [A]
Kohle,
niedriglegierter 09+11 95 + 200 18 + 22 35-6,5 Ar75 %, CO225 % 12
Stahl
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 56-9,5 Argon 14 +19
Austenitischer . . N ) Ar98 %, 022 %/ .
Edelstahl 08+16 | 85+300 | 21+28 3-7 He 90 %, Ar 7.5 % C0»2,5%| 14+ 16
Kupferlegierung 09+1,6 175 + 385 23 +26 6-11 Argon 12+16
Magnesium 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

WIG-Schweilvorgang:

Beim WIG-Schweiflvorgang hangt der Gasverbrauch vom Querschnittsbereich der Dise ab. Fur haufig genutzte Brenner:

Helium: 14-24 |/min

Argon: 7-16 I/min

Anmerkung: UberméRige Durchsatzraten verursachen Turbulenzen im Gasstrom, was verschmutzte Luft in das
Schweiflbad ansaugen konnte.

Anmerkung: Ein Seitenwind oder Zug kann die Schutzgasabdeckung zerstoren; benutzen Sie einen Schirm, um den

Luftstrom zu blockieren und so das Schutzgas zu schiitzen.

ﬁ Ende der Produktlebensdauer

Am Ende der Produktlebensdauer muss das Geréat in Ubereinstimmung mit Richtlinie 2012/19/EU (WEEE) entsorgt
werden. Mehr Informationen Uber die Entsorgung des Produkts und die darin enthaltenen kritischen Rohstoffe (CRM)
finden Sie unter https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx

Deutsch

Deutsch




Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)
01/11

Diese Maschine wurde unter Beachtung aller zugehérigen Normen und Vorschriften gebaut. Dennoch kann es unter
besonderen Umstanden zu elektromagnetischen Stérungen anderer elektronischer Systeme (z.B. Telefon, Radio, TV,
Computer usw.) kommen. Diese Stérungen kdnnen im Extremfall zu Sicherheitsproblemen der beeinflussten Systeme
fihren. Lesen Sie deshalb diesen Abschnitt aufmerksam durch, um das Auftreten elektromagnetischer Stérungen
zu reduzieren oder ganz zu vermeiden.

Diese Maschine wurde fir den Einsatz in industriellen Umgebungen gebaut. Bei Installation und

Anwendung des Gerates muss der Bediener so vorgehen, wie es in dieser Anleitung beschrieben wird.

Falls elektromagnetische Stérungen festgestellt werden, muss der Bediener — ggf. in Absprache mit

Lincoln Electric — geeignete Abstellmalnahmen ergreifen. Das Gerat erfillt die Vorgaben von
IEC 61000-3-12, vorausgesetzt, dass die Kurzschlussenergie Ssc am Schnittstellenpunkt zwischen der Versorgung des
Benutzers und dem offentlichen System groRer oder gleich 2227 kVA ist. Es liegt in der Verantwortung des
Elektroinstallateurs bzw. des Benutzers des Gerates (ggf. nach Ricksprache mit dem Betreiber des
Versorgungsnetzes), sicherzustellen, dass das Gerat nur an einer Versorgung mit einer Kurzschlussenergie
Ssc angeschlossen wird, die gréRer oder gleich 2227 kVA ist.

Vergewissern Sie sich vor der Inbetriebnahme des Schweiligerates, dass sich keine flr elektromagnetische Stérungen

empfanglichen Gerate und Anlagen im moglichen Einflussbereich befinden. Dies gilt besonders fiir:

e Ein- und Ausgangskabel, Steuerkabel und Telefonleitungen im Arbeitsbereich und in der Maschine oder in der Nahe.

e Radio- und Fernsehsender oder -empfanger sowie deren Kabelverbindungen. Computer oder computergesteuerte
Anlagen.

e Elektronische Sicherheitseinrichtungen und Steuereinheiten fiir industrielle Anlagen. Elektronische Mess- und
Kalibriereinrichtungen.
Persoénliche medizinische Apparate wie Herzschrittmacher und Horgerate.

e Prifen Sie grundsatzlich die elektromagnetische Vertraglichkeit von Geraten, die sich im Einflussbereich der
Schweiflanlage befinden. Ggf. sind zusatzliche Schutzmalnahmen erforderlich.

o Die Abmessungen des zu bericksichtigenden Arbeitsbereichs sind abhangig von der Anlage des Bereichs und
anderen Aktivitaten, die dort stattfinden.

Befolgen Sie die folgenden Richtlinien, um elektromagnetische Aussendungen zu reduzieren.

e Schlielen Sie die Maschine stets nur wie beschrieben an. Falls dennoch Stérungen auftreten, muss eventuell ein
zusatzlicher Netzfilter eingebaut werden.

e Halten Sie die Lange der SchweilRkabel mdglichst auf ein erforderliches Mindestmalf’ begrenzt. Wenn mdglich, sollte
das Werkstiick separat geerdet werden. Beachten Sie stets bei allen MaRRnahmen, dass hierdurch keinerlei
Gefahrdung von direkt oder indirekt beteiligten Menschen verursacht wird.

e Abgeschirmte Kabel im Arbeitsbereich kdnnen die elektromagnetische Abstrahlung reduzieren. Dies kann je nach
Anwendung notwendig sein.

/1 WARNUNG
Die Ausristung der Klasse A ist nicht fiir Gebrauch in Wohnanlagen ausgelegt, in denen die elektrische Leistung von der
allgemeinen Schwachstromversorgung zur Verfligung gestellt wird. Es kann mdgliche Schwierigkeiten geben, wenn
man elektromagnetische Kompatibilitat in jenen Positionen sicherstellen kann.

IO AN

Deutsch 4 Deutsch



Sicherheit

01/11

& ACHTUNG

Diese Anlage darf nur von geschultem Fachpersonal genutzt werden. Installation, Bedienung, Wartung und Reparaturen
dirfen nur von qualifiziertem Personal durchgefiihrt werden. Bei Nichtbeachtung der Anweisungen in diesem Handbuch
kann es zu gefahrlichen Verletzungen bis hin zum Tod oder zu Beschadigungen am Gerat kommen. Beachten Sie auch
die folgenden Beschreibungen der Warnhinweise. Lincoln Electric ist nicht verantwortlich fiir Fehler, die durch inkorrekte
Installation, mangelnde Sorgfalt oder Fehlbenutzung des Gerates entstehen.

ACHTUNG: Dieses Symbol gibt an, dass die folgenden Hinweise beachtet werden miussen,
um gefahrliche Verletzungen bis hin zum Tode oder Beschadigungen am Gerat zu verhindern.
Schiitzen Sie sich und andere vor gefahrlichen Verletzungen oder dem Tode.

BEACHTEN SIE DIE ANLEITUNG: Sie dirfen dieses Gerat erst betreiben, wenn Sie diese
Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben. Lichtbogenschweilen kann gefahrlich sein.
Bei Nichtbeachtung der Hinweise kann es zu gefahrlichen Verletzungen bis hin zum Tod oder zu
Beschadigungen am Gerat kommen.

STROMSCHLAGE KONNEN TODLICH SEIN: Schweilgerate erzeugen hohe Stromstérken.
Berthren Sie die Elektrode, Masseklemme oder angeschlossene Werkstiicke nicht, wenn die Anlage
eingeschaltet ist. Schutzen Sie sich selbst vor der Elektrode, der Masseklemme und angeschlossenen
Werkstlcken.

ELEKTRISCHE GERATE: Schalten Sie die Netzspannung am Sicherungskasten aus, bevor Arbeiten
an der Maschine ausgefuhrt werden. Erden Sie die Maschine gemaR den ortlich geltenden
elektrischen Bestimmungen.

ELEKTRISCHE GERATE: Uberpriifen Sie regelmaRig Netz-, Werkstiick- und Elektrodenkabel.
Tauschen Sie diese bei Beschadigung sofort aus. Legen Sie den Elektrodenhalter niemals auf den
Schweillarbeitsplatz, damit es zu keinem ungewollten Lichtbogen kommt.

ELEKTRISCHE UND MAGNETISCHE FELDER BERGEN GEFAHREN: Elektrischer Strom, der durch
ein Kabel flieRt, erzeugt ein elektrisches und magnetisches Feld (EMF). EMF-Felder kdnnen
Herzschrittmacher beeinflussen. Bitte fragen Sie Ihren Arzt, wenn Sie einen Herzschrittmacher haben,
bevor Sie dieses Gerat benutzen.

CE-Konformitat: Dieses Gerat erflillt die CE-Normen.

OPTISCHE STRAHLUNG AUS KUNSTLICHEN QUELLEN: GemaR den Anforderungen der
EU-Richtlinie 2006/25/EG und der Norm EN12198 wird dieses Produkt in Kategorie 2 eingestuft.
Das Tragen personlicher Schutzausristungen (PSA) mit Schutzglasern bis Stufe 15 ist nach EN 169
zwingend vorgeschrieben.

RAUCH UND GASE KONNEN GEFAHRLICH SEIN: SchweiRen erzeugt Rauch und Gase, die
gesundheitsschadlich sein kénnen. Vermeiden Sie das Einatmen dieser Metallddmpfe. Benutzen Sie
eine SchweilRrauchabsaugung, um die Dampfe abzusaugen.

LICHTBOGEN KONNEN VERBRENNUNGEN HERVORRUFEN: Benutzen Sie einen Schild mit dem
richtigen Filter und Schutzmasken zum Schutz der Augen vor Spritzern und Strahlungen beim
Schweiflten oder Beobachten. Tragen Sie angemessene Kleidung aus nicht brennbarem Material zum
Schutz Ihrer Haut und der Ihrer Helfer. Schiitzen Sie auch in der Umgebung befindliche Personen mit
angemessenen, nicht brennbaren Schilden und lassen Sie niemanden ungeschiitzt den Lichtbogen
beobachten oder sich ihm aussetzen.

Deutsch
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SCHWEISSSPRITZER KONNEN FEUER ODER EXPLOSIONEN VERURSACHEN: Entfernen Sie
feuergefahrliche Gegenstdnde vom Schweillplatz und halten Sie einen Feuerldscher bereit.
Beim SchweilRen entstehende Funken und heile Materialteile kdnnen sehr leicht durch kleine Ritzen
und Offnungen in umliegende Bereiche gelangen. Schweilen Sie keine Tanks, Trommeln, Behalter
oder andere Gegenstande, bis die erforderlichen MaRRnahmen durchgefiihrt wurden, damit keine
entflammbaren oder giftigen Dampfe mehr vorhanden sind. Bedienen Sie diese Ausriistung nicht,
wenn brennbare Gase, Dampfe oder Fliissigkeiten vorhanden sind.

GESCHWEISSTE MATERIALIEN KONNEN VERBRENNUNGEN VERURSACHEN:
Schweifen verursacht hohe Temperaturen. HeilRe Oberflachen und Materialien im Arbeitsbereich
kénnen ernsthafte Verbrennungen verursachen. Benutzen Sie Handschuhe und Zangen, wenn Sie
geschweildte Materialien berliihren oder bewegen.

GERATEGEWICHT UBER 30 kg: Seien Sie vorsichtig, wenn Sie das Gerat bewegen, und lassen Sie
sich von jemandem helfen. Heben kann gesundheitsgefahrdend sein.

DEFEKTE GASFLASCHEN KONNEN EXPLODIEREN: Benutzen Sie nur Gasflaschen mit dem fiir
den Schweillprozess geeigneten Gas und ordnungsgemalfd arbeitenden Druckreglern, die fiir dieses
Gas ausgelegt sind. Lagern Sie Gasflaschen aufrecht und gegen Umfallen gesichert. Bewegen Sie
keine Gasflasche ohne ihre Sicherheitskappe. Beruhren Sie niemals eine Gasflasche mit Elektrode,
Elektrodenhalter, Massekabel oder einem anderen stromfihrenden Teil. Gasflaschen dirfen nicht
an Platzen aufgestellt werden, an denen sie beschadigt oder dem Schweillprozess ausgesetzt werden
konnen — inklusive Schweil3spritzern und Warmequellen.

VORSICHT: Die fir die kontaktlose Ziindung beim WIG-SchweilRen verwendete Hochfrequenz kann
den Betrieb nicht ausreichend abgeschirmter Computerausristung, EDV-Systeme und industrieller
Roboter beeintrachtigen und sogar zum kompletten Systemausfall fihren. WIG-Schwei3en kann
elektronische Telefonnetze und den Radio- und Fernsehempfang beeintrachtigen.

WAHREND DES SCHWEISSENS AUFTRETENDE GERAUSCHE KONNEN SCHADLICH SEIN:
Schweildlichtbdgen koénnen einen hohen Gerauschpegel von 85 dB fiir einen 8-Stunden-Tag
verursachen. Schweiler, die mit Schweillgeraten arbeiten, miissen einen geeigneten Gehdrschutz
tragen. Gesundheitsschadliche Faktoren zu priifen und entsprechende Messungen durchzufiihren.

S-ZEICHEN: Dieses Gerat darf Schweiflstrom in Umgebungen mit erhohter elektrischer Gefahrdung
liefern.

Der Hersteller behalt sich das Recht vor, Anderungen und/oder Verbesserungen am Design vorzunehmen, ohne die
Bedienungsanleitung gleichzeitig zu revidieren.

Deutsch
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Installation und Bedienungshinweise

Allgemeine Beschreibung

Die Maschine PRESTOTIG 315 AC/DC ist fur das
Stabelektroden- und WIG-Schweiflen mit Gleich- oder
Wechselstrom konzipiert.

Am besten erfillt das Gerat die Anforderungen beim
WIG-SchweilRen, sowohl im Gleichstrom- wie auch im
Wechselstrommodus: Dank fortschrittlicher MenUloptionen
kénnen sowohl Anfanger wie auch Schweillexperten
die Schweillparameter so einstellen, dass beste
Schweilleistungen erzielt werden.

In den folgenden Abschnitten werden der Zugang zum
Menl und die Einstellung der Parameter erklart.

Bitte diesen Abschnitt vor Montage und Inbetriebnahme
der Maschine vollstéandig durchlesen.

Aufstellungsort und -umgebung
Diese Maschine kann auch bei unglnstigen
Umgebungsbedingungen betrieben werden.  Jedoch
sind dabei die folgenden VorsichtsmaRnahmen
zu beachten, um einen sicheren Betrieb und eine lange
Lebensdauer der Maschine zu gewahrleisten.

o Die Maschine darf nicht auf einer schragen Flache
aufgestellt oder betrieben werden, die eine Neigung
von mehr als 15° aufweist.

o Die Maschine darf nicht zum Auftauen von Rohren
verwendet werden.

e Am Aufstellungsort der Maschine ist auf
ausreichende  Frischluftzirkulation zu  achten.
Der Luftstrom zu den Be- und Entliftungséffnungen
darf nicht behindert werden. Die Maschine bei
Betrieb nicht mit Papier, Stoff oder Putzlappen
abdecken.

e Schmutz und Staub sind soweit wie moglich von der
Maschine fernzuhalten.

e Die Maschine verfugt Uber Schutzart IP23 und ist
daher so weit wie moglich trocken zu halten.
Sie darf nicht auf feuchtem oder nassem Untergrund
aufgestellt werden.

o Die Maschine nicht in der Nahe funk- oder
ferngesteuerter Gerate aufstellen.
Der Maschinenbetrieb kénnte die Funktion von sich
in der Nahe befindlichen funk- und ferngesteuerten
Geraten so weit beeinflussen, dass Verletzungen
des Bedienpersonals und Schaden an den Geraten
die Folge sein kénnen. Bitte beachten Sie hierzu
auch den Abschnitt bezuglich der
elektromagnetischen  Vertraglichkeit in  dieser
Betriebsanleitung.

e Betreiben Sie die Maschine nicht bei Temperaturen
Uber 40 °C.
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Anschluss an die Stromversorgung
Prifen Sie vor dem Einschalten den Anschluss der
Schweiflmaschine an die Stromversorgung (Spannung,
Phase und Frequenz). Die korrekten Daten sind in den
technischen Spezifikationen dieser Bedienungsanleitung
sowie auf dem Typenschild des Gerates angegeben.
Vergewissern Sie sich, dass die Maschine geerdet ist.

Stellen Sie sicher, dass der Maschine eine ausreichende
Anschlussleistung fiir den Normalbetrieb zur Verfiigung
steht. Der Nennwert der Sicherung sowie die
Kabelabmessungen sind im Abschnitt ,Technische
Daten” dieser Bedienungsanleitung angegeben.

Das Schweillgerat kann an Dieselschweillaggregate
angeschlossen werden, soweit dieses Aggregat die
entsprechenden Anschlusswerte (Spannung, Frequenz
und Leistung) gemaR dem Abschnitt ,Technische Daten*
dieser Anleitung liefert. Das Aggregat muss Folgendes
ermdglichen:

400-V-Wechselstrom mit 3 Phasen:

e Wechselstrom Scheitelspannung: unter 670 V.

o Wechselstromfrequenz: im Bereich von 50 bis 60 Hz

o Effektivspannung der AC-Wellenform: 400 VAC
1 15%.

230-V-Wechselstrom mit 3 Phasen:

¢ Wechselstrom Scheitelspannung: unter 410 V.

e Wechselstromfrequenz: im Bereich von 50 bis 60 Hz

o Effektivspannung der AC-Wellenform: 230 VAC
+ 15%.

Diese Bedingungen missen unbedingt CUberprift

werden, weil viele Dieselschweillaggregate hohe

Spannungsspitzen liefern. Wenn diese Bedingungen

nicht erflllt werden, ist der Betrieb dieses Gerats mit

dem Dieselschweilaggregat nicht empfehlenswert und

kann zur Beschadigung des Gerats flihren.
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Ausgangsverbindungen

Fir den schnellen Anschluss der SchweilRkabel verfligt
die Maschine Uber ein Twist-Mate™-Kabelstecksystem.
Weitere Informationen zum Anschluss der Maschine fur
den E-Handschweilbetrieb oder das WIG-Schweilen
finden Sie in den folgenden Abschnitten.

Schnellanschluss: Ausgangsbuchse
& des Brenners (fiir die Schweilverfahren
1 4 E-Hand und WIG) zum Anschluss eines
_— Schweilkabels.
Schnellanschluss: Werkstlck-
Ausgangsbuchse fur den Anschluss
eines Schweil’kabels.

StabelektrodenschweifRen (MMA)

Diese Maschine wird ohne Schweillkabel fiir das
E-Hand-Verfahren geliefert, diese kdnnen aber separat
zugekauft werden. Weitere Informationen finden Sie
im Abschnitt Zubehor.

Bestimmen Sie zuerst die richtige Polaritat fur die
zu verwendende Elekirode. Diese Information findet
sich in den technischen Daten der Elektrode.
Dann verbinden Sie das Schweillkabel und das
Massekabel gemal der bendtigten Polaritat mit den
Ausgangsbuchsen. Auf der Abbildung sehen Sie das
Verbindungsverfahren fir Brenner.

Schlielen Sie das Elektrodenkabel an die
Schweillbrennerklemme und das Massekabel an die
Werkstickklemme an. Stecken Sie den Stecker mit der
Nut nach oben in die Geratebuchse und drehen Sie ihn
etwa Y2 Umdrehung im Uhrzeigersinn. Nicht zu fest
anziehen.

Bei der Polaritat fir die Elektrode kdénnen Sie Uber

Drucktaste und Menl an der Frontplatte zwischen
(DC+, DC-, AC) wahlen, siehe nachstehend.
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WIG-Schweillen

Die Maschine wird ohne den fir das WIG-Schweilten
notigen WIG-Brenner geliefert, dieser kann aber separat
zugekauft werden.
Abschnitt Zubehor.

Fir weitere Informationen siehe

SchlieRen Sie das
Brennerkabel an den
Schweillbrenneranschluss
der Maschine und die
Masseklemme an den
Werkstiickanschluss  an.
Stecken Sie den Stecker
mit der Nut nach oben in die Geratebuchse und drehen
Sie ihn etwa Y2 Umdrehung im Uhrzeigersinn. Nicht zu
fest anziehen. Zum Schluss verbinden Sie den
Gasschlauch vom WIG-Brenner mit dem Gasanschluss
(B) an der Frontplatte der Maschine. Falls bendtigt, liegt
dem Paket ein extra Gasverbinder flir den Anschluss
an der Frontplatte der Maschine bei. Danach verbinden
Sie den Stutzen an der Riickseite der Maschine mit
einem Druckminderer an der zu verwendenden
Gasflasche. Die bendtigten Stutzen liegen dem Paket
ebenfalls bei. Verbinden Sie den WIG-Brennerschalter
mit dem Schalterverbinder (A) vorne an der Maschine.

WIG-Schweien mit einem wassergekiihlten Brenner
Mit dieser Maschine kann ein Kihigerat eingesetzt
werden:

e COOLER-4

Wenn das oben aufgefihrte COOLER-Gerat an die
Maschine angeschlossen wird, wird es automatisch ein-
(ON) und ausgeschaltet (OFF), um die Kihlung des
Brenners zu gewahrleisten. Beim E-Hand-Verfahren ist
der Kihler ausgeschaltet (OFF).

Die Maschine wird ohne gekihlten WIG-Brenner
ausgeliefert, dieser kann aber separat zugekauft
werden. Fir weitere Informationen siehe Abschnitt
Zubehor.

1\ ACHTUNG
Die Maschine verfiigt an der Rickseite Uber einen
elektrischen Anschluss fur das COOLER-Gerat.
Diese Buchse ist NUR fir das oben aufgefiihrte
COOLER-Gerat bestimmt.

/!\ ACHTUNG
Bevor Sie das Kiihigerat an die Maschine anschliefRen
und betreiben, missen Sie die mit dem Kuhlgerat
gelieferte Bedienungsanleitung lesen und verstehen.

/\\ ACHTUNG

Den Kihler anschlieBen und trennen, wenn das Gerat
abgeschaltet (OFF) ist.
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AnschlieBen von Fernreglern

Eine entsprechende Aufstellung geeigneter
Fernregler ist dem Kapitel Zubehor
entnehmbar. Zur Verwendung eines
Fernreglers wird dieser am
Fernregleranschluss an der Frontseite der
Maschine angeschlossen. Die Maschine erkennt den
Fernregler automatisch, schaltet die Fernregler-
Kontrollleuchte  (LED) ein und schaltet auf
Fernreglerbetrieb  um. Weitere  Details zum
Fernreglerbetrieb werden im nachfolgenden Kapitel
genauer beschrieben.

DRAHTLOS

Die Maschine kann ein
fernbedientes Gerat auch
drahtlos betreiben. Dafir
befindet sich vorne an der
Maschine ein Hilfs-
Versorgungsanschluss zur
Versorgung des drahtlosen Gerats. Dieser
Hilfsanschluss ist durch eine Plastikabdeckung
geschutzt. Einzelheiten zur Teilenummer des drahtlosen
Gerats finden Sie
im Abschnitt Zubehoér.

Riickplatte
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A. Netzschalter: Schaltet die Stromversorgung der
Maschine EIN/AUS.

B. Eingangskabel: Wird an das Netz angeschlossen.

C. Lufter: Den Luftereinlass nicht behindern oder mit
einem Filter blockieren. Die Lifterautomatik schaltet
den Lufter automatisch ein und aus (OFF/ON).
Wenn die Maschine eingeschaltet wird (ON), wird
der Lufter nur wahrend der Anlaufzeit (zwei
Sekunden) eingeschaltet. Der Lifter beginnt mit
dem SchweilRbetrieb und lauft weiter, wann immer
die Maschine schweif3t. Wenn die Maschine langer
als 10 Minuten nicht schweif3t, geht er in den Green-
Modus.
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Green-Modus

Im Green-Modus wird die Maschine in einen Stand-
By-Zustand versetzt:

o Der Ausgang wird deaktiviert.

e Das Tempo der Lifter wird heruntergeregelt.

¢ Nur die Betriebs-LED bleibt an.

o Auf dem Display wird das Diagramm angezeigt.
Diese Funktion verringert die Staubmenge, die
in die Maschine gesaugt werden kann, und den
Energieverbrauch.

Zum  Wiederherstellen der Maschine wieder
anfangen zu schweilen oder den WIG-Schalter
drucken oder eine beliebige Taste an der Frontplatte
driicken oder den Codier-Regler drehen.

ANM.: Falls ein COOLER WIG-Brenner-Kuhlgerat
an die Maschine angeschlossen ist, wird
es im Green-Modus ON/OFF geschaltet, basierend
auch auf der COOL-Option. Zu weiteren
Einzelheiten siehe das Menu SYS.

Leerlauf-Modus

Wenn 30 Minuten lang nicht geschweif3t wird, geht
die Maschine in einen tiefen Kleinstleistungsmodus
uber. Alle Anzeigen werden abgeschaltet: nur die
Betriebs-LED (Power ON) blinkt.

Zum Wiederherstellen der Maschine den Schalter
drucken oder eine beliebige Taste an der Frontplatte
driicken oder den Codier-Regler drehen.

Dieser Prozess dauert 6-7 Sek. Danach ist die
Einheit schweilbereit.

D. Gaseinlass: Anschluss fir das WIG-Schutzgas.
Schlielen Sie die Maschine mit dem mitgelieferten
Anschluss an die Gasquelle an. Die Gasquelle muss
Uber einen  eingebauten Druckregler  und
Durchflussmesser verfiigen.

E. Netzanschluss fiir COOLER: 400-VAC-
Steckbuchse. Hier schlielen Sie das COOLER-

Kuhlgerat an.
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Bedienungselemente und

Kontrollanzeigen

Einschalten der Maschine:

Wenn die Maschine eingeschaltet ist (ON), wird ein
Auto-Test durchgefiihrt.

Die Maschine ist betriebsbereit, wenn an der Frontplatte
die Betriebs-LED (Power ON) und die ,A“-LED (in der
Mitte der Ubersicht) zusammen mit einer der LEDs der
»,MODE"-Schweil’steuerung aufleuchten. Dies sind
Mindestbedingungen, und  abhéngig von der
Schweilauswahl kénnen andere LEDs aufleuchten.

& mim: mimd
@ ./

e £
s s /

ON
l @ \
O, (o)

=TC

[ ]
__SAFFRO PRESTOTIG 315 AC/DC

Anzeigen und Steuerungen an der Frontplatte
Betriebs-LED (Power ON):

ON

Diese LED blinkt wahrend des Startvorgangs der
Maschine oder wahrend des Neustarts nach dem
Leerlauf-Modus und leuchtet dauerhaft, wenn die
Maschine betriebsbereit ist.

Wenn der Schutz vor zu hoher Eingangsspannung aktiv
wird, beginnt die Betriebs-LED zu blinken und die
Displays zeigen eine Fehlermeldung an. Die Maschine
startet automatisch neu, wenn die Eingangsspannung
wieder im richtigen Bereich liegt. Fir weitere
Einzelheiten lesen Sie bitte den  Abschnitt
,Fehlermeldungen und Fehlerbehebung®.

Wenn der Ausloser gedriickt wird, bevor die Einheit zum
Schweil’en bereit ist, oder nach dem Schweilen im
GTAW-Modus, wird die Power-ON-LED schnell blinken.
Lassen Sie den Ausloser los, um den normalen Betrieb
wieder herzustellen.
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Fernregler-LED:

)

Diese Kontrollleuchte schaltet sich ein, wenn ein
Fernregler Gber den Fernreglerstecker mit der Maschine
verbunden wird.

Wenn ein Fernregler an die Maschine angeschlossen ist,
arbeitet der Knopf Ausgangsstrom in  zwei
verschiedenen Modi: STICK (Elektrode) und TIG (WIG):
e STICK-Modus: Mit einem angeschlossenen
Fernregler ist der Ausgang der Maschine
eingeschaltet (ON). Ein Fernregler oder Pedal sind
zugelassen (der Schalter wird umgangen).

T~

TS

Wenn die Fernregelung angeschlossen wird, spielt der
Ausgangsstrom-Knopf an der Benutzerflache der
Maschine keine Rolle mehr. Uber den Fernregler steht
der gesamte Stromausgangsbereich zur Verfligung.

e TIG-Modus: Im lokalen und im Fernregel-Modus ist
der Ausgang der Maschine ausgeschaltet (OFF).
Zur Aktivierung des Ausgangs wird ein Schalter

bendtigt.

DR

Der Uber den Fernregler auswahlbare
Ausgangsstrombereich ist abhangig vom Knopf fir den
Stromausgang an der Benutzerfliche der Maschine.
Beisp.: Wenn der Ausgangsstrom Uber den Knopf fir
den Stromausgang an der Benutzerflaiche der Maschine
auf 100 A eingestellt ist, regelt der Fernregler den
Ausgangsstrom von mind. 5 A auf max. 100 A.

Der mit dem Ausgangsstrom-Einstellknopf eingestellte
Ausgangsstrom wird 3 Sekunden lang angezeigt, sooft
der Knopf bewegt wird. Nach 3 Sekunden ist der
angezeigte Wert der Uber die Fernbedienung gewahlte
Strom.

FuRifernregler: Fir eine korrekte Bedienung miissen im

Setup-Meni ~-Menu GTAW* (WIG) und
.Menl SYS* aktiviert sein:
2-Schritt-Sequenz wird automatisch ausgewahit.
Schweiflistromanstieg/-absenkung sowie

Neuziindung sind deaktiviert.
e Spot, Bi-Level und 4-Schritt sind nicht auswahlbar.

(Der normale Betrieb wird wieder hergestellt, wenn der
Fernregler nicht mehr angeschlossen ist.)
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Uberhitzungs-LED:

Diese Warnleuchte leuchtet auf, wenn die Maschine
Uberhitzt ist und sich die Ausgangsleistung abgeschaltet
hat. Dies passiert normalerweise, wenn die
Einschaltdauer der Maschine Uberschritten wurde.
Lassen Sie die Maschine eingeschaltet. Die internen
Komponenten haben so die Mdaglichkeit abzukuhlen.
Erlischt die Warnleuchte, kann das Gerat wieder normal
betrieben werden.

Polaritat:

Uber dieses Symbol wird die Polaritit des verwendeten
Verfahrens geregelt: DC+, AC Elektrode, DC- & AC
WIG-Verfahren.

ANM.: Durch Driicken der Taste fur die Polaritat des
Verfahrens (POLARITY) leuchten die Polaritdten des
Symbols (DC + AC) wechselweise auf.

SchweiBverfahren:

Mit diesem Symbol kann der Nutzer das festgelegte
Verfahren einstellen.

1. Hochfrequenz-WIG

2. Lift-Start-TIG (WIG-Schweilen)

3. Elektrode — Soft-Modus (Elektroden-Typ 7018)

4. Elektrode — Crisp-Modus (Elektroden-Typ 6010)

ANM.: Die Parameter fir Lichtbogensteuerung, Heilstart
und die Parameter flr die Lichtbogenstarke sind bei den
beiden Elektroden-Modi unterschiedlich.
Im Meni SMAW (Stabelektrode) kénnen die Diagramme
fur HeiRstart und Lichtbogenstérke geéndert werden.

ANM.: Durch Driicken der Taste fir die Auswahl des
Verfahrens (PROCESS) springt die Beleuchtung des
Symbols von links nach rechts, je nach Folge der
Nummern.
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Ausgang:

Dieser Abschnitt ermdglicht es dem Bediener, das
gewlnschte Verfahren fir die Ausgangssteuerung
einzustellen.

1. 2-SCHRITT

2. 4-SCHRITT

3. ON:
bendtigt.

Fir den Start wird kein Schalter

Durch Dricken der Taste fur die Auswahl des
Verfahrens (OUTPUT) springt die Beleuchtung des
Symbols von links nach rechts.

AC-Wellenform:

AUTO :H:H:H:

<G

Mit diesen Symbolen kann der Bediener die
Lichtbogenleistung beim WIG-Schweillen nur
in Wechselstrom-Polaritét einstellen.

Modi AUTO und Expert:

StandardmaRig leuchtet das AUTO-Symbol.

Dies bedeutet, dass die AC-Wellenform-Parameter
automatisch abhangig vom Schweillstrom eingestellt
werden. Der einzige zur Verfligung stehende Parameter
ist die AC-Frequenz.

AC-Frequenz: Mit dieser Funktion wird die Frequenz der
AC-Wellenform in Zyklen pro Sekunde gesteuert.

Aktivierung des Experten-Modus:

o Driicken Sie die Taste AC WAVESHAPE zweimal:
Das Symbol AUTO beginnt zu blinken und im
Display erscheint die Meldung AUTO ON.

Drehen Sie den Codierer auf AUTO OFF.

o Bestatigen Sie die Auswahl durch nochmaliges
Driicken der Taste AC WAVESHAPE.
Das Symbol AUTO wird abgeschaltet und alle AC-
WAVESHAPE-Parameter stehen zur Verfiigung.

Um wieder in den AUTO-Modus zu gelangen, missen
die obigen Schritte erneut ausgeflhrt werden.
Mehrmals driicken, bis das AUTO-Symbol zu blinken
beginnt und dann mit dem Codierer AUTO ON
auswahlen.
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Im Experten-Modus stehen die folgenden Parameter zur

Verfiigung:

1. AC-Frequenz: Mit dieser Funktion wird die Frequenz
der AC-Wellenform in Zyklen pro Sekunde gesteuert.

2. AC-Balance: AC-Balance regelt die Zeit in Prozent,
wahrend der die Polaritat der Elektrode negativ ist.

3. ,Electrode Negative/Positive“-Ausgleich: Mit dieser
Funktion wird die Stromstarkeneinstellung fiir die
negative und die positive Seite der Welle beim
WIG-SchweilRen mit Wechselstrom-Polaritat
geregelt.

Im Display fur die Stromspannung erscheint eine

verkiirzte Beschreibung des ausgewahlten Symbols.

Im Display fir die Stromstirke erscheint der

einzustellende Wert.

Sequenzerfunktionen:

|<-- >|

_@r%/ \%\@_

1----Hz---->
S S
nnn
Der Sequenzer ermdglicht die Anpassung des

WIG-SchweilRvorgangs sowohl bei der AC- wie auch der
DC- Polaritat. Wenn Sie die Auswahltaste (Sel) driicken,
wird das Prozessdiagramm durchlaufen.

Vorstromen: Einstellung der Zeit
in Sekunden, wahrend der das
Gas vor Initiierung des
Lichtbogenstarts stromt.

Startstrom: Einstellung der

0/ - Start-Stromstéarke fur den
I 0 Prozess.

Ausgangsanstieg:  Einstellung

der Zeit in Sekunden, die es
dauert, bis der Startstrom die
, normale Betriebs-Stromstarke
erreicht.
Betriebs-Stromstarke:
Einstellung der Stromstarke fur
alle zulassigen Schweillprozesse.

Endabfall: Einstellung der Zeit in
Sekunden, die es dauert, bis die
Betriebs-Stromstarke den
1 Endstrom erreicht.

Endstrom: Einstellung der End-
Stromstarke fiir den Prozess.

Nachstromen: Einstellung der
Zeit in Sekunden, die das Gas
nach Ende des Lichtbogens noch
stromt.
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Funktionen des Impuls-Sequenzers:

Tt

Prozent Spitzenstrom: Uber
diese Funktion wird eingestellt,
wie lange die Impuls-Wellenform

ﬂ sich  an der Spitzenstrom-
- /0. Einstellung befindet. Diese
Funktion ist eingestellt als

Prozentsatz der Gesamtzeit des

Impuls-Zyklus.
Impulse pro Sekunde:
Einstellung der Gesamtanzahl

von Impulszyklen pro Sekunde.

Prozent Grundstrom: Einstellung
der Grundstromstérke der Impuls-
Wellenform. Die Grundstromstarke

ist als Prozentsatz der
Spitzenstromstarke eingestellt.
Hauptstrom-Steuerung:
4".
Der Steuerknopf fiir den Hauptstrom soll eine
Schnellauswahl  zur Anpassung der Hauptstrom-

Einstellung ermoglichen. Mit dieser Funktion kdnnen
Nutzer den Sequenzerbereich des U/l schnell verlassen,
sodass es nicht mehr nétig ist, durch alle mdglichen
Sequenzerfunktionen zu gehen, um die Hauptstromstarke
einzustellen oder das Sequenzermenu zu verlassen.

Dieser Knopf ist auch eine Mehrzweck-Steuerung:
Im Abschnitt ,Bedienungsanleitung“ wird beschrieben,
wie diese Steuerung zur Parameterauswahl benutzt
wird.
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Displays:
v Y.

Rechts wird der voreingestellte Schweildstrom (A) vor
dem Schweilen und der tatsdchliche Schweil’strom
wahrend des Schweillens angezeigt und links die
Spannung (V) an den Ausgangsleitungen.

Wenn beide Displays blinken, bedeutet dies, dass der
abgelesene Wert der Durchschnittswert des vorherigen
Schweilvorgangs ist. Uber diese Funktion wird der
Mittelwert Gber 5 Sekunden nach jeder Schweilizeit
angezeigt.

Wenn ein Fernregler angeschlossen ist (die LED fir den
Fernregler ist ON), werden auf der linken Anzeige (A)
der voreingestellte und der tatsachliche Schweil3strom
gemal der obigen Erklarung unter ,Fernregler-LED®
angezeigt.

Aufgabe der Displays ist es, wahrend der Einstellung
von Parametern ihren Namen und Wert anzuzeigen.

Sie dienen auch der Anzeige von Menis und
Fehlercodes.

Speicherauswahil:

Mit der Speicherfunktion kann der Bediener bis
zu 9 spezifische Schweiflablaufe speichern.

Diese Speichertaste hat zwei Funktionen:
1. Speichern der Speicher-Einstellungen
2. Aufrufen der Speicher-Einstellungen

Auswahl der Speicherfunktionen: = Mit Driicken der

Speichertaste kann der Nutzer zwischen Speichern

(saving), Aufrufen (recalling) eines gespeicherten

Ablaufs oder Bedienen ohne Nutzung einer

gespeicherten Einstellung wechseln.

1. Einmal das Symbol ,M“ driicken. Das Symbol SAVE
(speichern) geht an.

2. Zweimal das Symbol ,M* driicken. Das Symbol
RECALL (aufrufen) geht an.

3. Dreimal das Symbol driicken, und die Displays
schalten sich ab.

Speichern der Speicher-Einstellungen

Wenn Prozesseinstellungen auf einem Speicherplatz
gespeichert werden sollen, ist es zuerst erforderlich, die
Speichertaste zu driicken, sodass das Symbol “memory
save” aufleuchtet. Wenn es leuchtet, beginnt die Zahl
auf dem Schirm zu blinken. So wird angezeigt, dass
diese Zahl durch Drehen des Knopfes darunter geandert
werden kann, und auf den Volt- und Amperemetern steht
‘MEM SET”. Wenn der gewlinschte Speicherplatz mit
dem Steuerknopf ausgewahlt wurde, driicken und halten
Sie die Speichertaste 3 Sekunden lang. Dann werden
Ihre Einstellungen auf dem Platz gespeichert. Wahrend
der Haltedauer von 3 Sekunden blinkt das Symbol
.memory save“ (speichern). Nach 3 Sekunden erscheint
auf den Displays ,MEM SAVE".
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BETRIEB:

1.) Die Speichertaste dricken, damit das Symbol
.Memory Save“ (speichern) aufleuchtet;

2.) Den Steuerknopf drehen, um den Speicherplatz
auszuwahlen;

3.) Die Speichertaste dricken und 3 Sekunden lang
gedruckt halten.

Aufrufen der Speicher-Einstellungen:

Um Prozesseinstellungen wieder aufzurufen, ist
es zuerst erforderlich, die Speichertaste zu drlcken,
sodass das Symbol ,memory recall“ aufleuchtet. Wenn
es leuchtet, beginnt die Zahl auf dem Schirm zu blinken.
So wird angezeigt, dass diese Zahl durch Drehen des
Knopfes darunter geandert werden kann, und auf den
Volt- und Amperemetern steht ,MEM RECL". Wenn der
gewlnschte Speicherplatz mit dem Steuerknopf
ausgewahlt wurde, dricken und halten Sie die
Speichertaste 3 Sekunden lang. Dann werden lhre
Einstellungen von dem Platz aus aufgerufen. Wahrend
der Haltedauer von 3 Sekunden blinkt das Symbol
.memory recall“ (Aufruf). Nach 3 Sekunden erscheint
auf den Displays ,RECL MEM*.

BETRIEB:

1.) Die Speichertaste dricken, damit das Symbol
-.Memory Recall“ (aufrufen) aufleuchtet;

2.) Den Steuerknopf drehen, um den Speicherplatz
auszuwahlen;

3.) Die Speichertaste dricken und 3 Sekunden lang
gedruckt halten.

K- orye

Dieses Gerat ermdglicht eine fortschrittliche Einstellung,
aufgeteilt auf 3 Menls:

1.) @ driicken und 5 Sekunden lang halten, um zum
Einstellmeni ,GTAW* zu gelangen.

2) JUUL driicken und 5 Sekunden lang halten, um zum
Einstellmenl ,SMAW* zu gelangen.

3.) @ + JUUL driicken und 5 Sekunden lang halten,
um zum Einstellmeni ,SYS* zu gelangen.

4.) Bei Eintritt in eines der drei Menus ,GTAW*, ,SMAW*
oder ,SYS* erfolgt der Menudurchlauf durch Driicken

von
Der Rickwartsdurchlauf erfolgt durch Driicken von

Jun

5.) Anderungen an Meniipunkten erfolgen iiber den
77
[ ® 1
\ q
Steuerknopf N~ ¢ .
6.) Wenn ein Punkt gedndert wurde, kann er durch

Driicken von @ oder gespeichert werden.

7.) Jedes Menu kann verlassen werden durch Driicken

von
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Bedienungsanleitung

DC-Elektrodenschweiffen (SMAW)
Start des DC-Elektroden-Schweilverfahrens:

1.) Polaritat einstellen
2.) Zur Auswahl von Elektrodenschweilen:

SchweiBverfahren i

Visualisierung

Driicken Sie mehfere Male MODE,
bis die obige LED aufleuchtet

[.m (Led ON) wird eingeschaltet.

Wenn Elektrode ausgewahlt wurde, sind folgende

Funktionen aktiviert:

o Heilstart: Eine kurzzeitige Erhéhung des Ausgangs-
Schweif3stroms, wahrend das
Elektrodenschweildverfahren gestartet wird.
Erleichtert die schnelle und zuverldssige Ziindung
des Lichtbogens.

e Anti-Sticking: Diese Funktion reduziert den
Ausgangsstrom der Maschine auf ein geringes
Niveau beim Festkleben der Elektrode.
Diese Stromreduzierung ermdglicht dem Schweifl3er
die Entnahme der Elektrode aus dem Halter, ohne
dabei groRe Funken zu erzeugen, die den Halter
zerstoren koénnten.

e Auto Adaptive Arc Force: Diese Funktion erhoht den
Ausgangsstrom temporar. Diese zeitlich begrenzte
Steigerung des Ausgangsstromes bendtigt man zum
Ausgleich wechselnder Verbindungen zwischen
Elektrode und Schmelzbad.

Dies ist eine aktive Steuerfunktion, die den besten
Mittelweg  zwischen  Lichtbogenstabilitait  und
Spritzeranfall garantiert. Die Funktion ,Auto
Adaptive Arc Force* hat statt einer festen oder
manuellen Regulierung eine automatische und
mehrstufige Einstellung: Die Intensitat hangt von der
Ausgangsspannung ab und wird in Echtzeit von den
Mikroprozessoren  berechnet, wo auch die
»Arc Force“-Ebenen abgebildet sind. Die Steuerung
misst standig die Ausgangsspannung und bestimmt
die Hohe des einzusetzenden Spitzenstroms. Dieser
Wert reicht aus, um den Metalltropfen, der von der
Elektrode auf das Werkstlick Ubertragen wird, zu
brechen, ist aber nicht zu hoch, so dass
Schweilispritzer um das Schweilbad herum
vermieden werden. Dies bedeutet:

e Verhindern des Festklebens zwischen Elektrode /

Werkstlck durch zu niedrige Stromwerte.

e Spritzerverminderung.
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SchweilRablaufe  werden  vereinfacht und das
Schweillbild verbessert, auch wenn die Schweil3naht
nicht abgeburstet wurde.

Im Stick-Modus stehen zwei verschiedene Einstellungen

zur Verfigung, die in der Prozesseinstellung

vollkommen unterschiedlich sind:

e SOFT Stick: Schweilken mit wenig Schweilperlen.

e CRISP Stick (Werkseinstellung): Fir aggressives
Schweifen mit erhdhter Lichtbogenstabilitat.

Die standardmaRig eingestellte Polaritdt ist DC+.

Zum Wechsel auf DC- siehe Meni SMAW im

Betriebsabschnitt.

Im Meni SMAW kdénnen die Werte fiir HeilRstart und
Lichtbogenstarke gedndert werden.

AC-ElektrodenschweiRen
Start des AC-Elektroden-Schweiliverfahrens:

3.) Polaritat einstellen
4.) Zur Auswahl von Elektrodenschweilsen:
Visualisierung

SchweiBverfahren

Driicken Sie mehfere Male MODE,
bis die obige LED aufleuchtet

[‘m (Led ON) wird eingeschaltet.

Die Wellenform des Ausgangsstroms ist eine 60-Hz-
Sinuskurve mit Balance 50% ohne Ausgleich. Es ist
nicht méglich, Parameter der AC-Welle zu verandern.

WIG-Schweillen
DC-WIG-SchweiRen
Start des DC-WIG-SchweilRverfahrens:

5.) Polaritat einstellen
6.) Auswahlen des TIG-Modus:
Schweiverfahren

Driicken Sie mehrere Male MODE,
bis die obige LED aufleuchtet

Led 2T Q standardmaRig an.
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LIFT TIG

Wenn die Drucktaste auf WIG-SchweiRen mit
Berlihrungsziinden (Lift TIG) steht, ist die Maschine
bereit zum WIG-SchweifRen mit Berlhrungszindung
(Lift TIG). Beim Lift Arc wird zunachst die Wolfram-
Nadel auf das Werkstiick aufgesetzt, um einen geringen
Kurzschlussstrom zu erzeugen. Danach, wenn die
Wolfram-Nadel vom Werkstiick abgehoben wird, ziindet
der WIG-Lichtbogen.

HF TIG

Wenn die Drucktaste auf HF-TIG-SchweilRen steht, ist
die Maschine bereit zum  HF-TIG-Schweilen.
Wahrend des HF-TIG-Modus wird der WIG-Lichtbogen
durch HF gestartet, ohne dass die Elektrode das
Werkstlick  berihrt. Die zum Starten des
WIG-Lichtbogens genutzte Hochfrequenz bleibt

3 Sekunden lang erhalten. Wenn der Lichtbogen nicht
innerhalb dieser Zeit startet, muss die Schaltersequenz
neu gestartet werden.

ANM.: Die HF-Startintensitat wird nach Wolframgrofie
und -typ eingestellt; diese kdénnen im Meni GTAW
ausgewahlt werden.

AC-WIG-Schweillen
Start des AC-WIG-Schweil3verfahrens:

1.) Polaritat einstellen
2.) Auswahlen des AC-TIG-Modus:

Schweiverfahren ' Visualisierung

-

: L
Driicken Sie mehrere Male MODE,
bis die obige LED aufleuchtet

ﬁ 2T-Led ist standardmaRig an.

Der Abschnitt AC-Wellenform steht zur Verfigung. Zum
Start von Berlihrungsziinden (Lift) und WIG (Tig) siehe
Abschnitt oben.

WIG-Schweillsequenzen
Wenn nicht geschweift wird, kann man mit jedem Druck
auf die Auswahltaste (SEL) durch alle Sequenzer- und
Einstellparameter gehen.

Wahrend des Schweillens ist die Auswahl-Drucktaste flr

die folgenden Funktionen aktiviert:

e Ausgangsstrom.

e Nur wenn die Impuls-Funktion aktiv ist: die Werte fur
Einschaltdauer (%), Frequenz (Hz) und
Hintergrundstrom (A) kénnen bearbeitet werden.

Der neue Parameterwert wird automatisch gespeichert.
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WIG-Schaltersequenzen

Das WIG-Schweillverfahren funktioniert im 2-Schritt-
oder im 4-Schritt-Modus. Die spezifischen
Betriebssequenzen fiir die Schaltermodi werden
nachstehend beschrieben.

Legende der verwendeten Symbole:

g=
©
47

I

,@

e Gas-Nachstromen

Brenner-Drucktaste

Ausgangsstrom

Gas-Vorstromen

Gas

2-Schritt-Schaltersequenz
Zum Auswahlen der 2-Schritt-Sequenz:
Ausgang Visualisierung

Mehrere Male driicken, bis die LED oben aufleuchtet

Im 2-Schritt-Schaltermodus und wenn ein
WIG-Schweillverfahren ausgewahlt ist, trifft folgende
Schweiltsequenz zu.

V)
.
= 6
L

I L

1. Den WIG-Brennerschalter dricken und halten,
um die Sequenz zu starten. Die Maschine 6ffnet das
Gasventil, damit das Schutzgas stromen kann. Nach
der Vorstromzeit wird der Ausgang der Maschine
eingeschaltet (ON), damit Luft durch den
Brennerschlauch spiilen kann. Zu diesem Zeitpunkt
wird der Lichtbogen gemdal dem ausgewahlten
Schweildverfahren gestartet. Der Anfangsstrom wird
zum Start von LIFT auf 25 A (der
Startstromparameter ist im Sequenzer deaktiviert)
oder entsprechend dem Startstromparameter zum
Start von HF eingestellt. Nach dem Ziinden wird der

Ausgangsstrom mit einer kontrollierten
Geschwindigkeit oder Uber eine kontrollierte
Anstiegsdauer erhoht, bis die SchweilRstromstéarke
erreicht ist.

Wenn der Brennerschalter wahrend der Anstiegszeit
losgelassen wird, stoppt der Lichtbogen sofort und
der Ausgang der Maschine wird abgeschaltet (OFF).
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2. Wenn der WIG-Brennerschalter losgelassen wird, ist
das Schweiflen beendet. Die Maschine senkt jetzt
den Ausgangsstrom mit einer kontrollierten
Geschwindigkeit oder (ber eine kontrollierte
Absenkdauer, bis der Kraterstrom erreicht ist, und
der Ausgang der Maschine wird abgeschaltet (OFF).

Nach Abschalten des Lichtbogens bleibt das
Gasventil gedffnet, damit Schutzgas weiter zu der
heien Elektrode und zum Werkstick flieBen kann.

. WIG-Brennerschalter driicken und halten, um die

Sequenz wie oben beschrieben zu starten.

. Lassen Sie den WIG-Brennerschalter los, um die

Absenkung zu starten. Wahrend dieser Zeit driicken
und halten Sie den WIG-Brennerschalter, um das
Schweiflen neu zu starten. Der Ausgangsstrom
steigt dann wieder mit einer Kkontrollierten
Geschwindigkeit an, bis der Schweil3strom erreicht
ist. Diese Sequenz kann so oft wie notig wiederholt

o @ werden. Nach Fertigstellen des Schwei3vorgangs
/45 41 ? % ? lassen Sie den WIG-Brennerschalter los. Wenn der
Kraterstrom erreicht ist, wird der Ausgang der
‘ Maschine abgeschaltet (OFF).

4-Schritt-Schaltersequenz
@ Zum Auswaéhlen der 4-Schritt-Sequenz:

I L

Mehrere Male driicken, bis die LED oben aufleuchtet

Im 4-Schritt-Schaltermodus und wenn ein  WIG-
Schweillverfahren ausgewahlt ist, trifft folgende

Wie oben dargestellt, ist es moglich, den WIG- Schweilsequenz zu.

Brennerschalter ein zweites Mal wahrend des o o P "
Absenkens zu dricken und zu halten, um die Qﬁ

Absenkfunktion zu beenden und den Strom auf dem % ? % ?

Level des Kraterstroms zu halten. Wenn der WIG- ‘
Brennerschalter losgelassen wird, schaltet der Ausgang

ab (OFF) und die Nachstromzeit beginnt.
Diese Sequenz, 2-Schritt, Neustart deaktiviert, ist die ab @'

Werk voreingestellte Sequenz.

2-Schritt-Brennersequenz mit Option Neustart m Lg:‘

Zum Auswahlen der 2-Schritt-Sequenz mit Neustart:
. _Ausgang Visualisierung ﬂ i |

1. Den WIG-Brennerschalter driicken und halten,
um die Sequenz zu starten. Die Maschine 6ffnet das

: Gasventil, damit das Schutzgas stromen kann. Nach

Mehrere Male driicken, bis die LED oben aufleuchtet der Vorstromzeit wird der Ausgang der Maschine
eingeschaltet (ON), damit Luft durch den

Menii GTAW aufrufen und die Option 2RST aktivieren. Brennerschlauch spilen kann. Zu diesem Zeitpunkt
wird der Lichtbogen gemall dem ausgewahlten

Wenn im Setup-Menii die Option 2-Schritt-Neustart Schweillverfahren gestartet. Beim LIFT-Start ist der
aktiviert ist, lauft folgende Sequenz ab: Beruhrungsstrom 25 A, bis der Kurzschluss beseitigt ist.
Nach Zinden des Lichtbogens hat der Ausgangsstrom

w @ die Starke des Startstroms.

Qﬁ' ‘I, ? 6 ? Dieser Zustand kann so lange wie nétig aufrecht

erhalten werden.

Wenn der Startstrom nicht benétigt wird, halten Sie den
WIG-Brennerschalter nicht wie zu Beginn dieses

@} Schritts beschrieben. In diesem Zustand geht die
Maschine von Schritt 1 in Schritt 2, wenn der

Lichtbogen geziindet wird.
t_';zJ E’:J 2. Durch Loslassen des WIG-Brennerschalters wird die

Anstiegsfunktion ausgelést. Der Ausgangsstrom steigt

dann wieder mit einer kontrollierten Geschwindigkeit

J I_ oder einer kontrollierten Anstiegsdauer an, bis der

Schweil3strom erreicht ist. Wenn der Brennerschalter

wahrend der Anstiegszeit gedrickt wird, stoppt der

Lichtbogen sofort und der Ausgang der Maschine wird
abgeschaltet (OFF).
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3. Dricken und halten Sie den WIG-Brennerschalter,
wenn der Hauptteil der Schweile komplett ist.
Jetzt beginnt die Maschine, den Ausgangsstrom mit
einer kontrollierten Geschwindigkeit oder Uber eine
kontrollierte Absenkungsdauer zu senken, bis der
Kraterstrom erreicht ist.

4. Dieser Kraterstrom kann so lange wie erforderlich
gehalten werden. Wenn der WIG-Brennerschalter
losgelassen wird, wird der Ausgang der Maschine
abgeschaltet (OFF) und die Nachstrémzeit beginnt.

Wie hier dargestellt wird -
der WIG-Brennerschalter
in Schritt 3A schnell
gedruckt und losgelassen. ,
Es ist moglich, den WIG- :
Brennerschalter

noch

einmal zu dricken und

zu  halten, um die

Absenkungszeit zu _ﬁ_‘*
beenden und die

Ausgangsstromstarke auf D —|_
Hbéhe der - =
Kraterstromstéarke zu

halten. Wenn der WIG-Brennerschalter losgelassen

wird, wird der Ausgang abgeschaltet (OFF).

Dieser Sequenzbetrieb, 4-Schritt, Neustart nicht aktiviert,
ist vom Werk voreingestellt.

4-Schritt-Brennersequenz mit Option Neustart
Zum Auswéhlen der 4-Schritt-Sequenz mit Neustart:

___________________________________________________________

Mehrere Male driicken, bis die LED oben aufleuchtet

Meni GTAW aufrufen und Option 4RST aktivieren.

Wenn im Setup-Meni der 4-Schritt-Modus mit Neustart
aktiviert ist, l1auft fir Schritt 3 und 4 folgende Sequenz
ab (die Schritte 1 und 2 &ndern sich durch die Option
Neustart nicht):

[©] (2 @) @) (3R)

v

ISR A

3. Driicken und halten Sie den WIG-Brennerschalter.
Die Maschine senkt jetzt den Ausgangsstrom mit
einer kontrollierten Geschwindigkeit oder Uber eine

kontrollierte Absenkdauer, bis der Kraterstrom
erreicht ist.
4. Lassen Sie den  WIG-Brennerschalter los.

Der Ausgangsstrom steigt wie in Schritt 2 wieder auf
Schweil’stromstdrke an, damit das Schweilten
fortgesetzt werden kann.
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Wenn das Schweil’en komplett beendet ist, benutzen
Sie anstelle des oben beschriebenen Schritts 3 die
folgende Sequenz.

3A. Den WIG-Brennerschalter schnell driicken und

loslassen. Die Maschine senkt jetzt die
Ausgangsstromstarke mit einer kontrollierten
Geschwindigkeit ~oder  Uber eine  kontrollierte

Absenkdauer, bis der Kraterstrom erreicht ist, und der
Ausgang der Maschine wird abgeschaltet (OFF). Nach
Abschalten des Lichtbogens beginnt die Nachstromzeit.

Wie hier dargestellt wird der ] o @
WIG-Brennerschalter = % 6 ?
in  Schritt 3A  schnell e ‘

gedrickt und losgelassen.
Es ist moglich, den WIG-

o ./

Brennerschalter noch
einmal zu driicken und zu
halten, um die
Absenkungszeit zu
beenden und die
Ausgangsstromstarke — auf n
Hoéhe der Kraterstromstarke
zu halten. Wenn der

WIG-Brennerschalter losgelassen wird, wird der Ausgang
wie in Schritt 4 wieder bis auf Schweillstromstarke
ansteigen, damit das Schweif3en fortgesetzt werden kann.
Wenn der Hauptteil der Schweille beendet ist, gehen Sie
zu Schritt 3.

Wie hier dargestellt, ) @
wiederum nach
schnellem Driicken und
Loslassen des WIG-
Brennerschalters wie in
Schritt 3A, ist es
moglich, den  WIG-
Brennerschalter ein
zweites Mal schnell zu
driicken und zu halten,
um die Absenkungszeit

zu beenden und mit dem ﬂ

Schweifden zu stoppen.
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Spot TIG (WIG-Schweifen)

Menli GTAW aufrufen, um die Punktschweilfunktion
einzustellen.

Wenn sie aktiviert ist, ersetzt die Funktion Spot TIG die
2S-Schaltersequenz.

Auswahl der Punktschweif3funktion (Spot):

Driicken, bis die LED oben aufleuchtet

Dieser Schweilmodus ist speziell dafiir gedacht, diinnes
Material zu heften oder zu schweif3en.

Er nutzt den HF-Start und stellt sofort den eingestellten
Strom ohne An- oder Auslauf zur Verfigung.

Wenn Punktschweilen (Spot) ausgewahlt wurde, haben
Sie automatisch diese Einstellung:

e 2S ohne Neustart

e Arbeit nurim HF-Modus

o Anlauf / Auslauf werden deaktiviert.

Wenn im linken Display Spot gewdhlt ist und kein
Schweillvorgang stattfindet, erscheint folgender Text:

S-0.0

Gleichzeitig wird im rechten Display der eingestellte
Strom angezeigt.

StandardmaRig ist die Punkizeit 0 Sek.: dies bedeutet,
dass der Ausgangsstrom nur bereit gestellt wird, wenn
der Schalter gedrickt ist.

Die Schweil’zeit wird Uber die Punktzeitsteuerung
eingestellt und bleibt konstant, unabhangig von der
Bedienung des Schalters.

Zum Einstellen der Punktzeit muss der Nutzer die
SEL-Taste driicken, bis der Text SPT im linken Display
erscheint: wenn jetzt der Hauptknopf gedreht wird, kann
die Punktzeit (SPT) von 0 bis 100 Sek. eingestellt
werden.

Bi-Level (Set/A2) Schaltersequenz

Meni GTAW aufrufen und die Option BILV aktivieren.
Wenn Sie aktiviert ist, ersetzt die Funktion Bi-Level
TIG die 4S-Schaltersequenz.

Zum Auswahlen der Bi-Level-Sequenz:

Mehrere Male driicken, bis die LED oben aufleuchtet

Wenn im linken Display Bi-Level gewahlt ist und kein
Schweillvorgang stattfindet, erscheint folgender Text:

B-0.0

Bei dieser Sequenz wird der Lichtbogen wie bei der
4S-Sequenz gestartet. Dies bedeutet, dass Schritt
1 und 2 identisch sind.

3. WIG-Brennerschalter schnell driicken und loslassen.
Die Maschine schaltet das Stromlevel von Set auf A2
(Hintergrundstrom). Immer, wenn diese
Schalteraktion  wiederholt wird, schaltet das
Stromlevel zwischen diesen beiden Ebenen hin und
her.
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3A. Dricken und halten Sie den WIG-Brennerschalter,
wenn der Hauptteil der SchweilRe komplett ist. Jetzt
beginnt die Maschine, den Ausgangsstrom mit einer
kontrollierten ~ Geschwindigkeit oder (ber eine
kontrollierte Absenkungsdauer zu senken, bis der
Kraterstrom erreicht ist. Dieser Kraterstrom kann
solange gehalten werden, wie es erforderlich ist.

Zum Einstellen des A2-Levels muss der Nutzer die SEL-
Taste dricken, bis der Text A2 im linken Display
erscheint: wenn jetzt der Hauptknopf gedreht wird, kann
A2 in Prozent des Einstellstroms eingestellt werden.

HINWEIS: Bei der Bi-Level-Brennerschaltsequenz
stehen die Option Neuziindung und die Puls-Funktion
nicht zur Verfligung

LIFT TIG ON-SEQUENZ

Wenn WIG-Schweilen mit Berlhrungsziindung (Lift
TIG) gewahlt wird, kann ein Schweilvorgang ohne
Verwendung eines Schalters durchgefihrt werden.

Zum Auswahlen der ON-Sequenz:

Mehrere Male driicken, bis die LED oben aufleuchtet

Wenn die Sequenz gewahlt wird, kann ein
Schweiflvorgang mit der Lift-Methode gestartet werden,
ohne einen Schalter zu betatigen.

Zum Beenden des Schweillvorgangs
Lichtbogen unterbrochen werden.

Die Parameter Startstrom, Endabfall
werden ignoriert.

muss der

und Endstrom
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Liste mit den Parametern und vom Werk eingestellte Programme

Auswabhlbarer Angezeigter .
Wertebereich Parametername Angezelgter Ll
Funktion Standard- o~ .
Werkskonfigurierung S [:] [:]
Vorstrémen 05 0-25 so(?csh)rlttwelte P RE Aktuell ge\(léa)\hlter Wert
10 - 200 % Aktuell gewahlter Wert
Startstrom 100 (Schrittweite 1%) STRT (%)
. 0 — 5 s (Schrittweite Aktuell gewahlter Wert
Ausgangsanstieg 0,1 0,1 Sek.) U P (s)
2-300A
(Schrittweite 1 A)
Betriebs- 50 (WIG) Aktuell gewahlter Wert
Stromstarke 5-270A (A)
(Schrittweite 1 A)
(Elektrode)
Endabfall 0 0-25 so(ﬁcst;rlttwelte DOWN Aktuell ge\(/;z;\hlter Wert
—on o — 4
Endstrom 30 10-90 % S)Schrlttwelte EN D Aktuell ge\gvahlter Wert
1%) (%)
0.1 — 60 Sek. N
Nachstrémen AUTO (Schrittweite 0,1 Sek.) POST Aktuel ge\(/ghlter Wert
Anm. A
Prozent von
Spitzenstrom /
Einschaltdauer 5-95 (Schrittweite 5%) o
(Nur wenn die 40 Anm. B PEAK % der FREQ
Impuls-Funktion
aktiviert ist)
Impulse pro 0,1-10Hz
Sekunde DC (Schrittweite 0,1 Hz)
(Nur wenn die 0.1 10 - 500 Hz FREQ Aktuell gewéahlter Wert
. ’ (Schrittweite 1 Hz) (Hz)
Impuls-Funktion
aktiviert ist) 500 - 2000 Hz
(Schrittweite 10 Hz)
Impulse pro 0,1-10Hz
Sekunde AC (Schrittweite 0,1 Hz) .
(Nur wenn die 0,1 10 - 100 Hz FREQ |Akwel ge(‘l’_|"2;‘"er Wert
Impuls-Funktion (Schrittweite 1 Hz)
aktiviert ist) Anm. C
Grundstrom
(Nur wenn die 10-90 % (Schrittweite 1 Aktuell gewahlter Wert
Impuls-Funktion 25 %) BACK (%)
aktiviert ist)
Punktzeit 0 — 10 s (Schrittweite
(Nur wenn die 0,1s) Aktuell gewahlter Wert
Punktschweil¥funkti 0 10-100s SPT (s)
on aktiviert ist) (Schrittweite 1 s)
Grundstrom auf
niedrigem Level o . . «
(Nur wenn die Bi- 25 10-90 % (Sochrlttwelte 1 A2 Aktuell ge\gvahlter Wert
, %) (%)
Level-Funktion
aktiviert ist)
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AC-Wellen-Balance
Auswahlbarer Angezeigter .
Standard- Wertebereich Parametername Angezelgter e
L L Werkskonfigurierung N > [j [:]

. 2 — 300 A (Schrittweite Aktuell gewéahlter Wert
EN-Ausgleich AUTO 1) EN A)
EP-Ausgleich AUTO 2-300 A1(§():hrlttwe|te E P Aktuell gez:;\a;hlter Wert

35 — 95 % (Schrittweite 0 Aktuell gewahlter Wert

AC-Balance AUTO 1 %) %oBAL %)
40 - 400 Hz Aktuell gewahlter Wert

AC-Frequenz 120 (Schrittweite 1 Hz) FREQ (Hz)

Anm. A: Wenn AUTO ausgewahlt ist, bedeutet das 1
Sek./10 A; der Mindestwert betragt 3 Sek.

Anm. B: Fir Frequenzwerte oberhalb von 500 Hz ist die
Spitze (PEAK) bei 50 % blockiert.

Anm. C: Bei Wechselstrom-Polaritdt ist die
Impulsfrequenz auf % der Wechselstrom-Frequenz
begrenzt: Wenn die Wechselstromfrequenz 120 Hz
betragt, liegt die max. Impulsfrequenz daher bei 30 Hz.
Wenn die Impulsfrequenz mehr als 1/10 der
Wechselstromfrequenz ausmacht, ist die Spitze (PEAK)
auf 50 % begrenzt.

Deutsch
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Erweitertes Ment

Menii GTAW

Zum Aufruf des Menis GTAW siehe Abschnitt ,Men(i“ oben

Meni GTAW
Auswahlbarer Angezeigter n
Standard- Wertebereich Parametername Angeze|gter ient
L L Werkskonfigurierung S > [j [:]
SOFT
Wellenform SQRE SSCISIQEE WAVE Aktﬁlgﬁ.\qﬁhlter
TRI
AUTO (Anm. D)
0,5 mm (0,02")
1 mm (0,04”)
WolframgréRe AUTO ;2 :m ggg; D|A Aktuell gewahlter Wert
3,2 mm (1/8")
4 mm (5/32”)
ADV (Anm. E)
GRN
Wolframtyp (Anm WHTE Aktuell gewahlter Wert
Fy* GRN. GREY TYPE Farbe
TURQ
GOLD
Neustart 25 OFF ON / OFF 2RST Akt“%gs‘z";‘h'ter
Neustart 4S OFF ON/ OFF 4ARST Akt”‘f/'\'lgr‘f‘zvjh"er
Bi-Level-Funktion OFF ON / OFF BILV Akt”?/'\'lgrf‘zv_?h'ter
Punktschweil3- Aktuell gewahlter
Funktion OFF ON/OFF SPOT Wert (s)
TIG-START-PARAMETER
Auswahlbarer Angezeigter .
Standard Wertebereich Parametername Angeze|gter i¥agt
Funktion ancarc- P v
Werkskonfigurierung N [:] [:]
Polaritat EP EN/EP POL Akt”‘\e/'\'lgrf‘z‘f")"h"er
N 2-200A Aktuell gewahlter
Stromstarke 120 (Schrittweite 1 A) SCRT Wert (A)
. 1-1000 ms Aktuell gewahlter
Zeit 100 (Schrittweite 1 ms) STME Wert (ms)
. . 0 - 1000 ms Aktuell gewahlter
Start-Anstiegszeit 40 (Schrittweite 1 ms) SSLP Wert (ms)
Voreingestellte 2-50 A Aktuell gewahlter
Stromstarke min. 5 (Schrittweite 1 A) PCRT Wert (A)
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Anm. D. Wenn AUTO gewahlt ist, werden die
Startparameter  entsprechend des Uber  den
Hauptschalter an der Frontplatte eingestellten Stroms
automatisch abgerufen. Der Elektrodendurchmesser
wird entsprechend der folgenden Tabelle automatisch
abgerufen.

Benutzereingestellter
SchweiBstrom | (A)

> 227 3,2 mm

Wolframdurchmesser

<= 227 und > 153 2,4 mm
<= 153 und > 67 1,6 mm

<= 67 und > 27 1 mm
<=27 0,5 mm

Startparameter mit 4 mm Durchmesser werden nie
aufgerufen, wenn DIA = AUTO.

Anm. E. Wenn die erweiterte Option ADV aktiviert ist,
kann der Benutzer seine eigene Starteinstellung
entsprechend den TIG-AC-Startparametern  unten
einstellen.

Anm. F. Diese Option steht nur zur Verfligung, wenn ein
spezieller Durchmesser gewahlt ist. Wenn DIA = AUTO
oder DIA = ADV, wird diese Option nicht dargestellt.

Auswahl der Wellenform

Mit dieser Option haben Sie die Wahl zwischen vier

verschiedenen Wellenformen.

e ,Soft: gute Balance zwischen einem gezielten
Lichtbogen und einem niedrigen Gerauschpegel.

o Fast“: ein gezielterer Lichtbogen.
,3in“:  vergleichbar mit alteren konventionellen
Maschinen, nicht sehr konzentriert, aber sehr weich.

e ,Triangle®.  reduzierte = Warmezufihrung zum
Werkstlick.

Standardeinstellung: SQRE

WolframgroRe und -typ

Um die héchstmdgliche Leistung und eine zuverlassige
Lichtbogenziindung zu gewahrleisten, sind die
Betriebsparameter der Maschine automatisch auf Typ und
GroRe der verwendeten Wolframelekirode eingestellt.
Wenn der richtige Elektrodendurchmesser ausgewanhlt
wurde, wird automatisch ein Satz Parameter aufgerufen,
um eine ordentliche Lichtbogenziindung sowohl
im DC- wie auch AC-Modus zu garantieren.
Fir fortgeschrittene  AC-SchweilRer besteht die
Moglichkeit, die AC-Startparameter zu andern.

Deutsch

Wig-AC-Start-Parameter

Wenn das Gerat geliefert wird, kann der Nutzer die Start-
Parameter nicht andern: die Standardoption fur die ,Wig-
Start-Parameter”, ab jetzt TSTR, ist AUTO. Wenn AUTO
als TSTR-Option ausgewahlt wurde, werden die Werte fiir
die 4 einstellbaren Parameter (SCRT, STME, SSLP und
PCRT) und die Polaritédt (EP) im Gerat gespeichert und
kénnen vom Nutzer geandert werden.

Das folgende Bild zeigt die Bedeutung der Parameter bei
ortlicher manueller Arbeit. Der Anstieg der SSLP-Zeit
endet, wenn das STRT-Stromlevel erreicht ist: wenn
STRT niedriger ist als PCRT, ist das Level PCRT.

Anm.: Wenn PCRT im obigen Bereich eingestellt ist, hat
der mindestens vom Gerat gelieferte Strom das Level
PCRT.

EINGESTELLTER
STROM**

Mool
| 1Y

. STME SSLP_ISTRT

Die Start-Sequenz andert sich auch beim Fulipedal: die
Handhabung des STRT-Levels ist nicht einstellbar, das
Level am Ende des SSLP-Auslaufs ist das Level vom
FuRlpedal oder das PCRT-Level.

B EINGESTELLTER
S H STROM*
H M

HHHUUU
b
Q
D

STME | _ssLp

ANM.: Durch die gespeicherten Einstellparameter wird
gewahrleistet, dass der Lichtbogen geziindet wird, wenn
die richtige Elektrode (Durchmesser und Farbe)
ausgewahlt wurde.
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Um fortgeschrittenen Nutzern, die den Schweil3prozess
komplett steuern missen, maximale Flexibilitat
zu ermoglichen, kdnnen die AC-Start-Parameter durch
Auswahl von MANL bei der Option TSTR (Wig-Start-
Parameter) im Meni C geandert werden.

Der Nutzer kann die Polaritat andern,

SCRT SCRT

SCRT SCRT

STME EP STME EN

und die Werte der anderen Parameter und so seine
personliche Wellenform flr den Start kreieren.

ANM.: Durch Anderung der obigen Parameter kdnnte die
Lichtbogenziindung beeinflusst werden, wenn die
Einstellung nicht korrigiert wird.

Restart 2S, Restart 4S, Spot und Bi-Level

Fir Einzelheiten zu diesen Verfahren siehe Abschnitt
GTAW (WIG) oben.
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Meni SMAW

Zum Aufruf des Menits SMAW siehe Abschnitt ,Meni“ oben

Meni SMAW
s, | Woabaa | eiananane | Aramgr or
Werkskonfigurierung \ [:] [:]
Arc Force SOFT: 35% 0-75 %#ic)hrittweite FR CE Aktlﬁé gezgf)hlter
(Lichtbogenstarke) CRISP: 75% (Scﬁfit;wze?t%o? %)
(:gitﬁssg?t) SOFT: 30% 0-75 %1(§/::)hrittweite HSTR Akttﬁlgeg/ii)hlter
CRISP: 50% (Sci?it?vfe?t% oﬁ) %)
(E|eskttlrcokd%2§ggritét DC+ DC+ oder DC- STPL Aktm\%/l\l/ gr?t?hlter

ARC FORCE (Lichtbogenstérke) und HOT START

(HeiBstart)

Mit diesen beiden Parametern kann der Nutzer das
Verhalten des Gerats beim STICK-DC-Elektrodenschweif3en
andern. Zum besseren Verstandnis beider Funktionen
siehe DC-Stabelektrodenschweillen. Bei den Verfahren AC
STICK (AC Elektrode) oder GTAW (WIG) ist diese
Einstellung nicht verfugbar.

STICK POLARITY (Elektrodenpolaritat)
Mit dieser Funktion kann die
Elektrodenklemme gedndert werden, ohne die
Anschlisse der  Arbeitskabel zu verandern.
Die standardmafig eingestellte Polaritat ist DC+.

Polaritat  der
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Menii SYS

Zum Aufruf des Menls SYS siehe Abschnitt ,MenU"“ oben

Menii SYS
Auswahlbarer Angezeigter .
StandardmanRi Wertebereich Parametername Angezmgter Wert
Funktion andarcmaige N L

Werkseinstellung N\ [:] S
Einheiten mm mm / ZOLL E | N H E |T Cvket:fte” ausgewahiter
VRD AUS EIN/AUS VRD C\;(;Lrjtell ausgewahlter

NIEDRIG

LED Aktuell  ausgewahlter
Helligkeit/Lichtstark X MITT LED Wert 9
© HOCH
TIG Remote FUSS Aktuell  ausgewahlter
Optionen AMP AMP RMTE Werttyp

. AUTO Aktuell ausgewahlter
Kuhler Option AUTO
Firmware-Stand
Kontrollieran N/A N/A STRG Aktueller SW-Stand
Ul Firmware-Stand N/A N/A Ul Aktueller SW-Stand
Diagnose N/A Liste der # FEH LE R

. Aktuell ausgewahlter
Lichtbogendauer - 105 Stunden STU N DE Wert (Stunde)

. . - Aktuell ausgewahlter
Lichtbogenzahler - 55 SchweilRnahte CNT Wert (SchweiRnahte)
Reset N/A JA/NEIN RSET
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LED-Helligkeit/Intensitat

Mit dieser Option kann die Intensitat der LEDs an der
Benutzerschnittstelle ausgewahlt werden: drei Level
stehen zur Verfigung. Wir empfehlen das Level hoch
(high), wenn das Gerat drauBen bei hoher
Sonnenlichteinwirkung benutzt wird.

WIG-Fernbedien-Optionen

Dieser Abschnitt zur Fernbedienung im Menl SYS
beschreibt die Auswahl des am besten geeigneten
angeschlossenen Fernbedien-Gerats. Die Einheit stellt
selbst das Vorhandensein eines Fernbedien-Gerats fest
(Fernregler, Fupedal): Mit der Auswahl von AMP geben
sie das Gerat vor und der Fernregler wird
angeschlossen, wahrend mit der Auswahl von FOOT ein
FulRpedal angeschlossen wird. Standardmafig ist AMP
voreingestellt. Mit der Auswahl von FOOT und AMP
andert sich dynamisch auch die Moglichkeit, die
Parameter wie in den vorhergehenden Abschnitten
beschrieben auszuwahlen und zu &ndern.

Option COOLER (Kiihler)

Mit dieser Option kann der Nutzer permanent den
Wasserkihler aktivieren, wenn ON ausgewahlt ist.
Der Kihler wird nur im Leerlauf ausgeschaltet.
StandardmaRig ist AUTO aktiviert und der Wasserkuhler
folgt der Zeitlinie SchweilRen, Green-Modus und
Leerlauf.

Der Kihler wird ausgeschaltet, wenn der Green-Modus
aktiviert wird. Durch Eintritt in den LEERLAUF-Modus
wird der OFF-Zustand des Kihlers bestatigt.
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Fehlercodes und Fehlerbehebung.

Bei Auftreten eines Fehlers schalten Sie das Gerat
ab, warten einige Sekunden und stellen es dann wieder
an. Besteht der Fehler weiterhin, ist eine Wartung
erforderlich. Bitte wenden Sie sich an den nachsten
Fachhandler oder Saf-Fro und teilen Sie ihm den
Fehlercode mit, der an der Frontabdeckung angezeigt
wird.

Tabelle mit Fehlercodes

El‘l’

Eingangsspannung zu niedrig

@ LED blinkt.
Zeigt an, dass ein Schutz vor zu niedriger
01 Eingangsspannung aktiv ist. Die Maschine
startet automatisch neu, wenn die
Eingangsspannung wieder im richtigen
Bereich liegt.

Eingangsspannung zu hoch

@ LED blinkt.
Zeigt an, dass ein Schutz vor zu hoher
02 | Eingangsspannung aktiv ist. Die Maschine
startet automatisch neu, wenn die
Eingangsspannung wieder im richtigen
Bereich liegt.
Falscher Eingangsanschluss

© LED blinkt.
Zeigt an, dass die Maschine falsch verkabelt
oder an eine einphasige
Hauptversorgungsleitung angeschlossen ist.
Wiederherstellung des Gerats:
e Maschine abschalten (OFF)
Eingangsanschluss Uberpriifen.
Inverterspannung gesperrt

@ LED blinkt.
Zeigt an, dass ein Fehler bei der internen
Hilfsspannung festgestellt wurde.

03

und

06

Wiederherstellung des Gerats:

e Stellen Sie den Hauptschalter
ab (OFF) und dann wieder an (ON), um
das Gerét neu zu starten.

Verbindungsfehler

Diese Fehlermeldung bedeutet, dass die

Kommunikation zwischen Steuerung und

Benutzerschnittstelle nicht funktioniert.

Fehler des Wasserkiihlers

Die Kuhlerflussigkeit flief3t nicht richtig durch

1 den Brenner. Zu weiteren Informationen

siche die Bedienungsanleitung des

Wasserkihlers.

AC-Uberlastschalter

Zeigt an, dass ein Uberlastungszustand

aufgetreten ist.

12 Wiederherstellung des Gerats:

e Stellen Sie den Hauptschalter ab (OFF)
und dann wieder an (ON), um das Gerat

09

neu zu starten.
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Lichtbogenzeit & Lichtbogenzahler

Diese beiden Optionen zeigen dem Schweil’er die

Gesamtarbeitsstunden und die Gesamtanzahl der

Lichtbogenziindungen.

Zum Ricksetzen eines oder beider Register wie folgt

vorgehen:

e Die Option auswahlen, die zuriickgesetzt werden
soll.

o Die Auswahltaste 5 Sekunden lang driicken.
Nach diesem Zeitraum ist der Zahler zurlickgesetzt:
Die Spannungsanzeige zeigt 0.0 an.

o Die Auswahltaste loslassen.

Firmware-Revision von
Benutzerschnittstelle und Steuerung
(Ul & CTRL)

Mit dieser Option kann die aktuelle Software-Revision

von Benutzerschnittstelle und Steuertafel angezeigt
werden.
RESET
Mit dieser Option kann ein Endanwender alle

Einstellungen der Maschine auf die in diesem Handbuch
aufgefuhrten Werkseinstellungen zuriicksetzen.

Speicherorte werden von diesem Reset nicht
beeintrachtigt.
Wartung

/1 ACHTUNG

Fir Wartung und Reparatur des Gerates konsultieren
Sie bitte den nachsten Fachhandler oder Saf-Fro. Eine
unsachgemal durchgefiihrte Wartung oder Reparatur
durch eine nicht qualifizierte Person flihrt zum Erléschen
der Garantie.

Die Haufigkeit der Wartungen hangt unter anderem auch
von der Arbeitsumgebung der Maschine ab. Jeder
bemerkte Schaden sollte sofort mitgeteilt werden.

o Uberpriifen Sie die Kabel und alle Anschliisse und
tauschen Sie sie ggf. aus.

e Halten Sie das Gerat sauber. Verschmutzungen
am Gehause, insbesondere an den Luftein- und
auslassen, beseitigen Sie mit einem weichen
trockenen Tuch.

/1, ACHTUNG
Die Maschine nicht &ffnen und nichts in die Offnungen
stecken. Die Maschine muss wahrend der Durchfiihrung
der Wartungsarbeiten von der Energieversorgung
getrennt sein. Nach jeder Reparatur muss zur
Gewahrleistung der Sicherheit ein ordentlicher Test
durchgefiihrt werden.
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Kundenbetreuung

Lincoln Electric produziert und vertreibt Schweillgerate,
Verbrauchsmaterialien und  Schneidgerate  hoher
Qualitat. Es ist unser Ziel, die Anforderungen unserer
Kunden zu erfillen und deren Erwartungen =zu
Ubertreffen. Gelegentlich fragen Kunden Lincoln Electric
um Rat und Informationen zur Nutzung unserer
Produkte. Unsere Antwort an die Kunden stitzt sich auf
die besten Informationen, die uns zu jenem Zeitpunkt zur
Verfligung stehen. Lincoln Electric ist nicht in der Lage
fir solche Ratschlage eine Gewahrleistung oder
Garantie zu geben und tbernimmt keinerlei Haftung fiir
diese Auskinfte. Wir schlieRen im Hinblick auf diese
erteilten Auskinfte ausdriicklich jegliche Gewahrleistung
jeglicher Art aus, einschlieRlich Garantien hinsichtlich

der Eignung flir einen bestimmten Zweck. Aus
praktischen Grinden kénnen wir auch keine
Verantwortung  fur die  Aktualisierung  solcher

Informationen oder Auskiinfte ibernehmen, sobald diese
erteilt wurden. Auch zieht die Erteilung solcher
Informationen oder Ratschlage keine Gewahrung,
Erweiterung oder Anderung jeglicher Gewéhrleistung
hinsichtlich des Verkaufs unserer Produkte nach sind.
Lincoln Electric ist ein Hersteller, der stets offen fir alle
Belange seiner Kunden ist. Die Verantwortung fir die
Auswahl und den Gebrauch der einzelnen, von Lincoln
Electric verkauften Produkte liegt jedoch ausschlieRlich
beim Kunden. Die mit den entsprechenden
Verarbeitungsverfahren und Wartungsanforderungen in
der Praxis erzielten Ergebnisse unterliegen vielen
verschiedenen Faktoren, die aulerhalb des
Einflussbereichs von Lincoln Electric liegen.

Anderungen vorbehalten — Diese Informationen sind
nach unserem besten wissen zum Zeitpunkt der
Drucklegung korrekt. Aktualisierte Informationen finden
Sie unter https://www.saf-fro.com.
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Entsorgung

07/06

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmuill!

Gemal der europaischen Richtlinie 2012/19/EG Uber Elektro- und Elektronik- Altgerate (Waste Electrical and
S K Electronic Equipment, WEEE) und deren Umsetzung in nationales Recht missen verbrauchte
@8 Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefiihrt werden. Als
3 Eigentimer dieses Gerates sollten Sie sich Informationen Uber ein Ortliches autorisiertes Sammel- bzw.
O e Entsorgungssystem einholen.

Mit der Anwendung dieser EU-Richtlinie tragen Sie wesentlich zur Schonung der Umwelt und Ihrer

Gesundheit bei!
Ersatzteile

12/05

Hinweise zur Verwendung der Ersatzteillisten

¢ Verwenden Sie diese Ersatzteilliste nur fir die Maschinen, deren Code-Nummer in dieser Liste aufgefihrt ist. Fehlt
die Code-Nummer, wenden Sie sich bitte in diesem Fall an die Firma Lincoln.

¢ Bestimmen Sie mit Hilfe der Montagezeichnung und der untenstehenden Tabelle, an welcher Stelle sich das
jeweilige Ersatzteil befindet.

e Wahlen Sie nur die Ersatzteile aus, die in dieser Spalte mit einem "X" markiert sind (das Zeichen # weist auf eine

Anderung hin).

Lesen Sie unter Bericksichtigung der oben aufgefiihrten Punkte als erstes die beigelegte Ersatzteilliste und
Explosionszeichnung.

REACh

Kommunikation gemaR Artikel 33.1 der EG-Verordnung Nr. 1907/2006 — REACH.
Einige Teile in diesem Produkt enthalten:

1119

Bisphenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Cadmium, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Blei, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
4-Nonylphenol, verzweigt, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

in einer Konzentration von mehr als 0,1 Gewichtsprozent in homogenen Materialien. Diese Substanzen sind in der
"Kandidatenliste der besonders besorgniserregenden Stoffe, fir die eine Zulassungspflicht besteht®, der REACH-
Verordnung aufgelistet.

Ihr jeweiliges Produkt kann eine oder mehrere der aufgefiihrten Substanzen enthalten.

Anweisungen fiir eine sichere Verwendung:

¢ Handeln Sie entsprechend den Herstelleranweisungen, waschen Sie Ihre Hande nach der Verwendung,

e halten Sie das Produkt auRerhalb der Reichweite von Kindern, stecken Sie es nicht in den Mund und

e entsorgen Sie es gemal den ortlichen Vorschriften.

Elektrische Schaltplane

Beziehen Sie sich bitte auf die mitgelieferte Ersatzteilliste.

Adressen der autorisierten Wartungsbetriebe

e Im Zusammenhang mit jeglichem Defekt, der innerhalb der Lincoln Garantieperiode auftritt, muss sich der Kaufer an
einen von autorisierten Wartungsbetrieb wenden.
o Erfragen Sie die Adresse eines bei Ihrem Handelsvertreter oder sehen Sie nach unter.
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Vorgeschlagenes Zubehor

W000011139 KIT 35C50

W000382715-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M
W000382716-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M
W000382717-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M
W000382718-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M
W000382719-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M
W000382720-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M
W000382721-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M
W000382722-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M
W000382723-2 PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M
W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M
K14147-1 Fernbedienung 15 m
K14190-1 Wasserkihler

W000010167 FREEZCOOL

K14148-1 Verlangerungskabel 15m (*)
K870 FuR Fernregler.

(*) Nur 2 Verlangerungskabel fir eine maximale Gesamtldnge von 45m kénnen verwendet werden.
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GRACIAS! Por haber escogido los productos de CALIDAD Lincoln Electric.

e Por favor, examine que el embalaje y el equipo no tengan dafios. La reclamacion del material dafiado
en el transporte debe ser notificada inmediatamente al proveedor.

¢ Anote la informacion que identifica a su equipo en la tabla siguiente; le servira para consultas futuras. El modelo
(Model Name) y el numero de serie (Serial Number) de su maquina estan en la placa de caracteristicas.

Modelo:

INDICE ESPANOL

Especificaciones técnicas ...........
Informacion de disefio ECO
Compatibilidad electromagnética (EMC)
Seguridad.........cccoiiiiiiie e
Instrucciones de instalacioén y utilizacion
RAEE ...t
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Especificaciones técnicas

NOMBRE iNDICE
PRESTOTIG 315 AC/DC W000403603
ALIMENTACION
Tension de alimentacion U Clase EMC Frecuencia
230-400 Vca £ 15 % A 50/60 Hz
Tension Modo 35% 60% 100% Corriente FP max.
de entrada de entrada limax
Electr. 10,3 kW 8,8 kW 7 KW
revest.
TIGen CC 8,8 kW 6,3 kW 4,9 kW
230 Vca Eloct 27,4 A 0,94
ectr. 9,6 kW 8,3 kW 6,9 kW
revest. CA
TIGen CA 8,2 kW 6,2 kW 4,8 kW
Electr. 10,3 kW 8,7 KW 7 KW
revest.
TIGen CC 8,8 kW 6,3 kW 4,9 kW
400 Vca Eloctr 16 A 0,91
; 9,6 kW 8,4 kW 6,8 KW
revest. CA
TIGen CA 8,2 kW 6,2 kW 4,8 kW
SALIDA NOMINAL
Corriente de salida I2 Tension de salida U2
Ciclo de trabajo en % Ciclo de trabajo en %
(basado en un periodo de 10 minutos) (basado en un periodo de 10 minutos)
Tension o o o o o o
Modo 35% 60% 100% 35% 60% 100%
de entrada
Electr. 270 A 240 A 200 A 30,8 V 29,6 V 28 V
revest. CC
Trifasica, 230 TIGen CC 300 A 240 A 200 A 22V 19,6 V 18V
Veal 400 Vea Electr. 270 A 240 A 200 A 30,8 V 29,6 V 28V
revest. CA
TIG en CA 300 A 240 A 200 A 22V 19,6 V 18V
RANGO DE SALIDA
Intervalo de corriente de soldadura Tension en vacio OCV Uo
2-300 A 90 Vcc
TAMANO DEL CABLE Y CALIBRE DE FUSIBLES RECOMENDADOS
Tamaiio del fusible (retardado) o interruptor automatico Cable de alimentacion
16 A, 400 Vca — 32 A, 230 Vca 4 x 4 mm?
DIMENSIONES Y PESO
Altura Ancho Longitud Peso neto
545 mm 290 mm 670 mm 42 kg
Temperatura Temperatura Humedad admisible Grado de proteccion
de funcionamiento de almacenamiento (t=20°C) P
-10°Ca+40°C -25°Ca+55°C No aplicable IP23
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Informacion de diseino ECO

El equipo ha sido disefiado conforme a la Directiva 2009/125/CE y la Regulacion 2019/1784/UE.

Eficiencia y consumo de energia en estado de reposo:

: Eficiencia con el maximo consumo /
Indice Nombre Consumo de energia en estado de Modelo equivalente
reposo
W000403603 PRESTOTIG 315 AC/DC 80,5% / 25W Modelo no equivalente

El estado de reposo se produce en la condicion especificada en la tabla siguiente

ESTADO DE REPOSO

Condicion Presencia

Modo MIG

Modo TIG

Modo STICK

A los 30 minutos de no estar en
funcionamiento

Ventilador apagado

X| X | X|X

El valor de eficiencia y el consumo en estado de reposo se han medido seguin el método y las condiciones definidas en
la norma de producto EN 60974-1:20XX

El nombre del fabricante, el nombre del producto, el nimero de cddigo, el nimero de producto, el nimero de serie y la
fecha de produccion se encuentran en la placa de caracteristicas.

Donde:

W,

XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

Code: XXXXX‘ XXXXXX-X

S/N: PIYYMMXXXXX —

el

P1|YY | MM| XXXXX

1- Nombre y direccién del fabricante

2- Nombre del producto

3- Numero de cddigo

4- Numero de producto

5- Numero de serie
5A- pais de produccién
5B- afio de produccién
5C- mes de produccién
5D- numero progresivo diferente para cada maquina
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Uso tipico de gas para equipos MIG/MAG:

. Diametro | DC electrodo positivo | Alimentacion del Caudal de
Tipo de " : = - aa
material del hilo Corriente | Tensién hllq Gas de proteccion Ga§
[mm] [A] vl [m/min] [I/min]
Carbono, acero
de baja 0,9+ 1,1 95 + 200 18 +22 35-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
aleacion
Aluminio 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-9,5 Argén 14+19
Acero
L Ar 98%, O22% /
inoxidable 0,8+1,6 85 + 300 21+28 3-7 o "o o 14 + 16
austenitico He 90%, Ar 7,5% COz2 2,5%
Aleacionde | q. 45 | 175:385 | 23+26 6-11 Argén 12+ 16
cobre
Magnesio 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argdn 24 + 28

Proceso Tig:

En el proceso de soldadura TIG, el uso de gas depende del area de la seccion transversal de la boquilla. Para antorchas
de uso comun:

Helio: 14-24 I/min
Argén: 7-16 I/min

Aviso: Un caudal excesivo causa turbulencias en el flujo de gas que pueden aspirar la contaminacién atmosférica en el
charco de soldadura.

Aviso: Un viento transversal o una corriente de aire en movimiento puede interrumpir la cobertura de gas de proteccion;
asi que, con el fin de ahorrar el uso del gas de proteccion, utilice una pantalla para bloquear el flujo de aire.

ﬁ Final de su vida util

Al final de su vida util, hay que eliminar el producto para reciclarlo conforme a la Directiva 2012/19/UE (RAEE); para
informacioén sobre el desmontaje del producto y la Materias Primas Criticas (MPC) presentes en el producto, consulte la
pagina web https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Compatibilidad electromagnética (EMC)

011
Esta maquina ha sido disefiada de conformidad con todas las directivas y normas correspondientes. Sin embargo, ain
asi podria generar perturbaciones electromagnéticas que pueden afectar a otros sistemas como los de
telecomunicaciones (teléfono, radio y television) u otros sistemas de seguridad. Estas perturbaciones pueden ocasionar
problemas de seguridad en los sistemas afectados. Lea y comprenda esta seccion para eliminar, o al menos reducir, los
efectos de las perturbaciones electromagnéticas generadas por esta maquina.

Esta maquina ha sido disefiada para trabajar en areas industriales. El operario debe instalar y utilizar este

equipo tal como se describe en este manual de instrucciones. Si se detectara alguna perturbacion

electromagnética, el operario debera poner en practica acciones correctivas para eliminar estas

interferencias con la asistencia de de Lincoln Electric, si fuese necesario. Este equipo cumple con la
norma |IEC 61000-3-12 siempre que la potencia de cortocircuito Ssc sea mayor o igual a 2227 kVA en el punto
de interconexién entre el suministro del usuario y el sistema publico. El instalador o el usuario del equipo tienen
la responsabilidad de asegurarse, mediante consulta con el operador de la red de distribucién, si es necesario, que
el equipo esta conectado solamente a un suministro con una potencia de cortocircuito Ssc mayor o igual a 2227 kVA.

Antes de instalar la maquina, el usuario deberda hacer una evaluacion de los problemas de interferencias

electromagnéticas que se podrian presentar en el area circundante. Se debera tener en cuenta lo siguiente.

e Cables de entrada y salida, cables de control y cables de teléfono ubicados en el area de trabajo o donde esta

instalada la maquina, o en sus adyacencias.

Emisores y receptores de radio y/o television. Ordenadores o equipos controlados por ordenadores.

Equipos de control y seguridad de procesos industriales. Aparatos para calibraciéon y medida.

Dispositivos médicos de uso personal como marcapasos o audifonos.

Verifique la inmunidad electromagnética de los equipos que funcionen en o cerca del area de trabajo. El operario

debe estar seguro de que todos los equipos en la zona son compatibles. Esto puede requerir medidas de proteccion

adicionales.

o El tamafio de la zona que se debe considerar dependera de la actividad a desarrollar y de otras actividades que
se realizan en el lugar.

Tenga en cuenta las siguientes recomendaciones para reducir las emisiones electromagnéticas de la maquina.

e Conecte la maquina al suministro de energia segun lo indicado en este manual. Si se produce una perturbacion,
es probable que haya que adoptar precauciones adicionales, como filtrar el suministro de energia.

e Los cables de soldadura deben ser lo mas cortos posible y se deben colocar juntos. Si es posible conecte a tierra
la pieza a soldar para reducir las emisiones electromagnéticas. El operario debe verificar que la conexion a tierra
de la pieza a soldar no cause problemas de funcionamiento ni de seguridad para las personas y el equipo.

o El blindaje o apantallamiento de los cables en el lugar de trabajo puede reducir las emisiones electromagnéticas.
Esto puede ser necesario en aplicaciones especiales.

& ADVERTENCIA
Este equipo de clase A no esta disefiado para su uso en zonas residenciales donde la energia eléctrica es
proporcionada por el sistema publico de distribucion de baja tensién. Podria haber dificultades potenciales para
garantizar la compatibilidad electromagnética en esos lugares debido a las perturbaciones conducidas asi como a las

o A
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Seguridad

01/11

& PRECAUCION

Este equipo debe ser utilizado por personal capacitado. Verifique que todos los procedimientos de instalacion,
utilizacién, mantenimiento y reparacion sean realizados Unicamente por personal cualificado. Lea y comprenda
el contenido de este manual antes de utilizar este equipo. Si no se siguen las instrucciones de este manual podrian
producirse lesiones personales graves o mortales, o dafios en el equipo. Lea y comprenda las siguientes explicaciones
acerca de los simbolos de advertencia. de Lincoln Electric no es responsable por los dafios causados por una
instalacion incorrecta, cuidados inadecuados o funcionamiento anormal.

PRECAUCION: este simbolo indica qué instrucciones se deben seguir para evitar lesiones personales
graves o mortales, o dafos a este equipo. Protéjase usted mismo y a otros de posibles lesiones graves
o mortales.

LEA Y COMPRENDA LAS INSTRUCCIONES: lea y comprenda el contenido de este manual antes
de utilizar este equipo. La soldadura por arco puede ser peligrosa. Si no se siguen las instrucciones de
este manual podrian producirse lesiones personales graves o mortales, o dafios en el equipo.

UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE MATAR: los equipos de soldadura generan tensiones
elevadas. No toque el electrodo, la pinza de masa o las piezas a soldar cuando el equipo esté
en marcha. Aislese del electrodo, de la pinza de masa y de las piezas en contacto cuando el equipo
esté encendido.

J
°

EQUIPOS ELECTRICOS: desconecte la alimentaciéon del equipo desde el seccionador instalado
en la caja de fusibles antes de trabajar en el interior de este equipo. Conecte a tierra el equipo de
acuerdo con los reglamentos eléctricos locales.

JH
°

EQUIPOS ELECTRICOS: inspeccione periédicamente los cables de la alimentacién eléctrica, y los del
electrodo y la masa. Si encuentra dafios en el aislamiento, sustituya inmediatamente el cable.
No coloque el portaelectrodos directamente sobre la mesa de soldadura o sobre cualquier otra
superficie que esté en contacto con la pinza de masa para evitar el riesgo del cebado accidental del
arco.

LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS: la corriente que fluye a
través de un conductor genera campos eléctricos y magnéticos (EMF). Los campos EMF pueden
interferir con algunos marcapasos; por ello, los soldadores y toda otra persona que utilice estos
dispositivos deben consultar a su médico antes de acercarse a una maquina de soldar.

CUMPLIMIENTO CE: este equipo cumple las directivas de la CEE.

RADIACION OPTICA ARTIFICIAL: de acuerdo con los requisitos de la Directiva 2006/25/EC
y la norma EN 12198, este equipo es de categoria 2. Esto obliga a la utilizacién de equipos de
proteccion personal (EPP) con un grado maximo de proteccion del filtro éptico de 15, como lo exige
la norma EN169.

EL HUMO Y LOS GASES PUEDEN SER PELIGROSOS: la soldadura puede producir humo y gases
peligrosos para la salud. Evite respirarlos. Utilice un sistema de ventilacion o de extraccion de humos
cuya capacidad sea la suficiente para alejar el humo y los gases de la zona de respiracion.

LOS RAYOS DEL ARCO DE SOLDADURA PUEDEN QUEMAR: utilice una pantalla de proteccion con
el filtro 6ptico adecuado para proteger sus ojos de la luz y de las chispas del arco cuando suelde u
observe una soldadura. Use ropa adecuada de material resistente a las llamas para proteger su piel y
la de sus ayudantes de las radiaciones del arco. Proteja a las personas que se encuentren cerca del
arco con pantallas adecuadas resistentes a las llamas y adviértales que no miren directamente
al arco ni se expongan a su luz o sus proyecciones.
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LAS CHISPAS Y PROYECCIONES DE LA SOLDADURA PUEDEN PROVOCAR UN INCENDIO
O UNA EXPLOSION: retire del lugar de soldadura todos los objetos que presenten riesgo de incendio
y tenga un extintor de incendios siempre a mano. Recuerde que las chispas y las proyecciones
calientes de la soldadura pueden pasar facilmente por grietas y aberturas pequefias. No suelde
en o sobre tanques, tambores, contenedores ni sobre materiales diversos hasta haber tomado las
medidas necesarias para asegurar que tales procedimientos no van a producir vapores inflamables
o toxicos. Nunca utilice este equipo cuando haya gases o vapores inflamables o liquidos combustibles
en el lugar o en las inmediaciones.

LA SOLDADURA PUEDE QUEMAR: la soldadura genera una gran cantidad de calor. Las superficies
calientes y los materiales en el lugar de trabajo pueden provocar quemaduras graves. Utilice guantes y
pinzas para tocar o mover los materiales que haya en el area de trabajo.

PESO DEL EQUIPO SUPERIOR A 30 kg: traslade este equipo con cuidado y con ayuda de otra
persona. Levantarlo sin ayuda puede ser peligroso para su salud fisica.

EL CILINDRO DE GAS PUEDE EXPLOTAR SI SE DANA: emplee Gnicamente cilindros que contengan
el gas de proteccion adecuado para el proceso utilizado y reguladores en buenas condiciones de
funcionamiento, disefiados para el tipo de gas y la presion utilizados. Mantenga siempre los cilindros
en posicién vertical y encadenados a un soporte fijo. No mueva ni transporte los cilindros de gas sin
tener colocado el capuchon de proteccion. No deje que el electrodo,
el portaelectrodos, la pinza de masa o cualquier otra pieza con tensién eléctrica toque el cilindro de
gas. Los cilindros de gas deben estar alejados de los lugares donde podrian ser objeto de dafios,
y a una distancia suficiente para evitar ser alcanzados por las chispas o proyecciones del trabajo
de soldadura.

CUIDADO: la alta frecuencia utilizada para la ignicion sin contacto con la soldadura TIG (GTAW),
puede interferir con el funcionamiento de equipos informaticos insuficientemente protegidos, centros de
procesamiento electrénico de datos y robots industriales, incluso puede ocasionar el colapso completo
del sistema. La soldadura TIG (GTAW) puede interferir con las redes telefénicas electrénicas y la
recepcion de radioy TV.

EL RUIDO QUE PRODUCE LA SOLDADURA PUEDE SER NOCIVO: el arco de soldadura puede
producir un nivel de ruido de 85 dB durante las 8 horas de un dia de trabajo normal. Los soldadores
que trabajan con maquinas de soldar estdn obligados a usar protectores auditivos apropiados. Los
empleadores estan obligados a llevar a cabo examenes y mediciones de factores nocivos para la
salud.

MARCADO DE SEGURIDAD: este equipo es adecuado como fuente de energia para trabajos
de soldadura efectuados en un ambiente con alto riesgo de descarga eléctrica.

El fabricante se reserva el derecho de introducir cambios y mejoras en el disefio sin actualizar el manual del operador.
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Instrucciones de instalacion y utilizacién

Descripcion general

La maquina PRESTOTIG 315 AC/DC esta disefiada
para realizar soldaduras con los procesos SMAW vy
GTAW tanto en CC como en CA.

La unidad esta disefiada principalmente para satisfacer
los requisitos del proceso GTAW en CAy en CC, y las
opciones de su menu de avanzada permiten que tanto
soldadores principiantes como expertos puedan ajustar
los parametros de soldadura para alcanzar los mejores
rendimientos.

Los parrafos siguientes mostraran como acceder
al menu y a los parametros que pueden ser ajustados.

Lea esta seccion antes de instalar o utilizar el equipo.

Emplazamiento y entorno
Esta maquina puede trabajar en ambientes agresivos.
Sin embargo, es importante adoptar una serie
de precauciones sencillas con el fin de asegurar
un funcionamiento duradero y fiable.

¢ No coloque ni haga funcionar la maquina sobre una
superficie cuyo angulo de inclinacion sea mayor
de 15° respecto a la horizontal.

o No utilice esta maquina para descongelar tuberias.
Esta maquina debe situarse en un lugar donde haya
una buena circulacion de aire limpio, sin obstaculos
que impidan el paso del aire por sus rejillas
de ventilacion. No cubra la maquina con papeles,
ropa o trapos cuando esté en funcionamiento.

e Se debe restringir al minimo la entrada de polvo
y suciedad en el interior de la maquina.

e Esta maquina tiene un grado de proteccion IP23.
Si es posible, manténgala seca y no la sitie sobre
suelos humedos o con charcos.

e Aleje el equipo de toda maquinaria que trabaje por
radio control. EI normal funcionamiento del equipo
podria afectar negativamente a dicha maquinaria,
provocando dafios en ella o lesiones personales.
Vea la secciéon que trata sobre la compatibilidad
electromagnética en este manual.

e No trabaje en lugares donde la temperatura
ambiente supere los 40° C.

Conexidn a la red eléctrica

Verifique la tension, fase y frecuencia de alimentacion
de este equipo antes de encenderlo. La tension
de entrada permitida se indica en la seccién
de especificaciones técnicas de este manual, asi como
en la placa de caracteristicas de la maquina.
Verifique que la maquina esté conectada a tierra.

Asegurese de que la potencia disponible de la conexién
a la red es la adecuada para el funcionamiento normal
de la maquina. El valor nominal del fusible y la medida
de los cables estan indicados en la seccion
«Especificaciones técnicas» de este manual.

Las maquinas esta disefiadas para funcionar con
generadores accionados por motor, siempre que estos
puedan suministrar los valores adecuados de tension,
frecuencia y potencia indicados en la seccidn
«Especificaciones técnicas» de este manual. Ademas,
la salida auxiliar del generador debe cumplir las
condiciones indicadas a continuacion:
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Corriente trifasica 400 Vca:

e Tension pico en Vca: inferior a 670 V

e Frecuencia Vca: entre 50 y 60 Hz

e Valor RMS de la tension de los pulsos en CA:
400 Vca +15 %

Corriente trifasica 230 Vca:

e Tensiodn pico en Vca: inferior a 410V

e Frecuencia Vca: entre 50 y 60 Hz

e Valor RMS de la tensién de los pulsos en CA:
230 Vca = 15%

Es importante verificar que se cumplan estas
condiciones, pues muchos generadores accionados por
motor a explosiéon producen picos de alta tension.
No se recomienda conectar el equipo a generadores
accionados por motor a explosion que no cumplan estas
condiciones pues se podrian producir averias
en el equipo.

Conexiones de salida

La conexion de los cables de soldadura utiliza un
sistema de enchufes rapidos giratorios Twist-Mate™.
Si necesita mayor informacion sobre la conexion
de la maquina para trabajar con soldadura con
electrodos revestidos (MMA) o con soldadura TIG
(GTAW){F2}, consulte las siguientes secciones.

el circuito de soldadura de la antorcha

& Conector rapido: conector de salida para
e (para procesos MMA y GTAW).

/‘: Conector rapido: conector de salida del

circuito de soldadura para la masa.

Soldadura manual con electrodos revestidos (MMA)
Esta maquina no incluye el juego de cables para
soldadura MMA, pero puede adquirirlo por separado.
Vea mas informacion en la seccién de accesorios.

En primer lugar, determine la polaridad adecuada del
electrodo con el que va a trabajar. Encontrara esta
informacién en las especificaciones de los electrodos.
A continuacion, conecte los cables de soldadura a los
conectores de salida de soldadura del equipo, segun
la polaridad seleccionada. El dibujo muestra el método
de conexion para la antorcha.
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Conecte el cable del electrodo al conector
de la antorcha y el cable de la pinza de masa
al conector de la masa. Inserte el enchufe con la guia
alineada con la ranura y gire aproximadamente Vi
de vuelta en el sentido de las agujas del reloj. No apriete
en exceso.

Vea mas adelante como seleccionar el tipo de corriente
y la polaridad para electrodo revestido entre CC+, CC-
y CA mediante el boton POLARITY del panel y el menu.

Soldadura TIG (GTAW)

Esta maquina no incluye la antorcha TIG necesaria para
realizar soldaduras TIG, pero puede adquirirla por
separado. Vea mas informacién en la seccién
de accesorios.

Conecte el cable
de la antorcha
al conector para
la antorcha

de la maquina y el cable
de masa al conector para
masa. Inserte
el enchufe con la guia alineada con la ranura y gire
aproximadamente % de vuelta en el sentido de las
agujas del reloj. No apriete en exceso. Finalmente,
conecte la manguera de gas de la antorcha TIG
al conector de gas (B) ubicado en el frente
de la maquina. En caso necesario, utilice el accesorio
de conexién de gas adicional, incluido con la maquina,
para conectar la manguera al frente de ésta.
A continuacion, conecte una manguera entre el conector
de gas en la parte posterior de la maquina y el regulador
de gas instalado en el cilindro del gas empleado.
El paquete incluye los accesorios de conexion
necesarios. Conecte el cable del gatillo de la antorcha
al conector (A) ubicado en el frente de la maquina.

Soldadura TIG con una antorcha refrigerada por
agua

La maquina permite la conexiéon de una unidad para
el enfriamiento del agua:

¢ COOLER-4

Si se conecta a la maquina la unidad COOLER indicada
anteriormente, ésta se encendera y apagara
automaticamente con la finalidad de asegurar
la refrigeracion de la antorcha. En caso de que se utilice
soldadura con electrodos revestidos, la unidad
enfriadora estara apagada.

Esta maquina no incluye una antorcha TIG refrigerada,

pero puede adquirifa por separado. Vea mas
informacién en la seccién de accesorios.
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/! PRECAUCION
La maquina estd equipada con una conexién eléctrica
para la unidad enfriadora COOLER en la parte posterior.
Este conector se debe utilizar UNICAMENTE para
el enfriador COOLER citado anteriormente.

/! PRECAUCION
Antes de conectar y utilizar la unidad enfriadora con
la maquina, lea y asegurese de entender el manual
de instrucciones suministrado con el enfriador.

/! PRECAUCION
APAGUE la maquina de soldar antes de conectar
o desconectar el enfriador.

Conexion de control remoto

Consulte la seccion de accesorios para ver

los controles remotos disponibles.

Si utiliza un control remoto, éste se debera

conectar al conector ubicado

en la parte delantera de la maquina.

El equipo detectara automaticamente
el control remoto y encenderd el LED REMOTO.
En la seccion siguiente encontrara mas informacion
acerca de este modo de funcionamiento.

COMUNICACION INALAMBRICA
La unidad también puede
manejar un dispositivo
de control inaldmbrico.
Para ello, la unidad cuenta
con un conector de
alimentacion auxiliar para
dispositivos inalambricos en la parte delantera,
protegido por una tapa de plastico (vea el numero de
pieza en la seccidn de accesorios).
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Panel posterior
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Interruptor de alimentacion: enciende o apaga la
alimentacion eléctrica de la maquina.

Cable de alimentaciéon: conecta la maquina al
suministro eléctrico.

Ventilador: no obstruya ni instale filtros en la entrada
de aire del ventilador. La funcion «F.A.N.» (Fan As
Needed) enciende y apaga automaticamente el
ventilador de acuerdo a que sea necesario o no. Al
encender la maquina, el ventilador se enciende solo
durante el tiempo de arranque (unos pocos
segundos). El ventilador arrancara cuando comience
a soldar y continuara funcionando siempre que la
magquina esté soldando. Si la maquina deja de soldar
durante mas de 10 minutos, pasara
automaticamente al modo en espera (modo Green).

Modo Green

El modo Green es una funcién que pone a la

magquina en una condicién de espera:

e La salida de soldadura esta desactivada.

e La velocidad de los ventiladores disminuye.

¢ Unicamente permanece iluminado el LED
indicador de encendido.

e La pantalla muestra un guion.

Esta funcién reduce la cantidad de polvo que puede
ser arrastrada al interior del equipo y reduce el
consumo de corriente.

Para restablecer la maquina, reinicie la soldadura o
pulse el gatillo TIG o cualquier botén del panel
delantero o gire la perilla del control de corriente
(encoder).

NOTA: en caso de que la maquina esté soldando
con una antorcha TIG y tenga conectada una unidad
enfriadora COOLARC, el encendido y apagado de
ésta sera controlado por el modo Green basado
también en la funcion «COOL». Vea mas detalles en
la seccion «Menu SYS».
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Modo inactivo

Después de 30 minutos sin soldar, la méquina
entrara en un modo de bajo consumo de energia y
apagara todos los indicadores excepto el de
encendido.

Para restablecer la maquina, pulse el gatillo o
cualquier botdn del panel delantero o gire la perilla
del control de corriente (encoder).

El restablecimiento tomara un tiempo de entre 6y 7
segundos después del cual la unidad estara lista
para soldar.

D. Entrada de gas: conexion para la manguera del gas

de proteccién. Utilice el conector de gas provisto
para conectar la maquina con la tuberia de
suministro de gas. El suministro de gas debera estar
equipado con un regulador de presion
y un medidor de caudal.

. Conector de alimentacién para el enfriador Coolarc:

400 Vca. Conecte aqui el enfriador Coolarc.
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Controles y caracteristicas

de funcionamiento

Puesta en marcha del equipo:

Cuando se enciende la maquina, se ejecuta una prueba
automatica

El equipo estara listo para funcionar cuando
se enciendan el LED de encendido y el LED «A»
(ubicado en el medio del sindptico) en el panel
de control delantero, junto con uno de los LED del
mando de modo (MODE) de soldadura. Esta
es la condicion minima (de acuerdo a la seleccion

de la soldadura podra haber otros indicadores
encendidos).
L .

Al

___SAFFRO PRESTOTICG 315 AC/DC

Indicadores y controles del panel delantero

LED indicador de encendido:

ON

Este LED parpadea  durante el arranque
o el restablecimiento de la maquina y queda encendido
fijo cuando ésta esta lista para soldar.

Si la proteccion contra tension de entrada fuera
de rango se activa, el LED de encendido comienza
a parpadear y aparece un coédigo de error en las
pantallas. La maquina se reiniciara automaticamente
cuando el valor de la tensién de entrada vuelva
a su rango normal. Para ver mayores detalles acerca
de los codigos de error consulte la secciéon de solucion
de problemas.

Si el pulsador es empujado antes de que la unidad esta
lista para soldar, o después de que una soldadura se ha
completado en el modo GTAW, el LED de encendido
parpadeara a un ritmo acelerado. Suelte el pulsador
para restablecer el funcionamiento normal.

]

Este indicador se encendera cuando haya un control
remoto conectado a la maquina a través del conector
de control remoto.

LED remoto:

Si se conecta un mando remoto a la maquina, la perilla
de la corriente de salida funcionara de acuerdo a dos
modos diferentes: Modo de soldadura con electrodos
revestidos y modo TIG:
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e Modo con electrodos revestidos: si la maquina
posee un control remoto conectado,
la salida estara encendida. La maquina permite
utilizar un control de mano Amptrol o un pedal
(ignora el gatillo).

ol
o

TS

La conexiéon del mando remoto impide el uso
de la perila de control de la corriente de salida
de la interfaz del usuario de la maquina. EI mando
remoto permite controlar el intervalo completo
de la corriente de salida.

e Modo TIG: la salida de la maquina esta apagada en
modo local y remoto y se activa Unicamente a través

del gatillo.

DR

El intervalo de la corriente de salida seleccionable
a través del control remoto depende de la posicion en la
que esta ubicada la perilla de control
de corriente de la interfaz del usuario. Por ejemplo, si la
corriente de salida esta regulada
en 100 A mediante la perilla de control, el mando remoto
permitira ajustar la corriente de salida desde un minimo
de 5 A hasta un maximo de 100 A.

La corriente de salida definida con el selector se
muestra durante 3 segundos cada vez que se mueve el
selector. Después de 3 segundos, el valor que se
muestra es la corriente seleccionada con el mando
Remoto.

Pedal de control remoto: para un uso correcto,
se deberan activar las opciones «Menu GTAW»
y «Menu SYS» en el menu de configuracion:

e Jla secuencia de 2 pasos se selecciona
automaticamente.
e Las pendientes ascendente y descendente,

y el reinicio del arco se desactivaran.

e Las funciones de soldadura por puntos (Spot), nivel
doble (Bi-Level) y de 4 pasos (4S)
no se podran seleccionar.

El funcionamiento normal se restablece desconectando
el control remoto.

LED de sobrecalentamiento:

Este indicador se encenderd cuando la maquina
detenga la salida por un calentamiento excesivo.
Normalmente, esto ocurre si se ha superado el ciclo
de trabajo de la maquina. Deje la maquina encendida
para que se enfrien sus componentes internos.

Cuando se apague el LED, la maquina volvera a trabajar
con normalidad.
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Polaridad:

Este icono permite definir el tipo y polaridad
de la corriente del proceso de soldadura empleado:
CC+, electrodo revestido en CA, TIG en CC y en CA.

NOTA: cada vez que se pulsa el botén POLARITY
(polaridad del proceso) cambia la iluminacion del icono
entre CC y CA.

Proceso:

Este icono permite al usuario establecer el proceso
deseado.
1. TIG con alta frecuencia
2. TIG Lift-Start (sin inicio por HF)
3. Electrodo revestido: modo suave
(electrodos tipo 7018)

4. Electrodo revestido: modo vigoroso
(electrodos tipo 6010)
NOTA: los parametros de control del arco, los

parametros de arranque en caliente (Hot Start)
y de fuerza de arco, son diferentes en los dos modos
de electrodo. En el menit SMAW se puede cambiar
el diagrama del arranque en caliente y la fuerza del
arco.

NOTA: cada vez que se pulsa el boton PROCESS (para
seleccionar el proceso), cambia la iluminacion del icono
de izquierda a derecha, siguiendo la progresiéon de los
ndmeros.

Salida:

ON

Esta secciéon permite que el operario defina el método
de control de la salida deseado.

1. 2PASOS

2. 4 PASOS

3. ENCENDIDO: m no es necesario pulsar el gatillo
para empezar.

Cada vez que se pulsa el boton OUTPUT (para

seleccionar la salida) cambia la iluminacion del icono de
izquierda a derecha
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Forma de los pulsos de la onda de CA

AUTO :H:H:H:

i

Estos iconos permiten al operario personalizar el rendimiento
del arco para soldadura TIG tnicamente en CA.

Modos automatico (AUTO) y experto

El icono esta encendido de manera predefinida
en AUTO. Esto significa que los parametros de los
pulsos de CA se manejan de forma automatica
en funcion de la corriente de soldadura. El unico
parametro disponible es la frecuencia.

Frecuencia de CA: esta funcion controla la frecuencia
de los pulsos de CA en ciclos por segundo

Para activar el modo experto, proceda como se indica

a continuacion:

e Pulse el boton AC WAVESHAPE dos veces: el icono
AUTO comenzara a parpadear y en la pantalla
aparecerda el mensaje AUTO ON (automatico
encendido).

e Gire el encoder para seleccionar AUTO OFF (apagar
automatico).

e Confirme la seleccién pulsando nuevamente el botén
AC WAVESHAPE. EIl icono AUTO se apagara y
todos los parametros correspondientes a los pulsos
de CA (AC WAVESHAPE) se haran disponibles.

Para volver al modo AUTO ejecute de nuevo los pasos
anteriores pulsando varias veces hasta que el icono
AUTO comience a parpadear, a continuacion,
seleccione AUTO ON con el encoder.

En el modo experto se dispone de los siguientes

parametros:

1. Frecuencia de CA: esta funcién controla
la frecuencia de los pulsos de CA en ciclos por
segundo.

2. Balance de CA: el equilibrio de CA controla
el tiempo, en porcentaje, en el que la polaridad del
electrodo es negativa.

3. Desplazamiento negativo / positivo del electrodo:
esta funciébn permite ajustar la corriente
de la soldadura TIG en CA para el lado negativo
y positivo de la onda.

La pantalla de visualizacion de la tensién muestra una
descripcion  abreviada del icono seleccionado.
La pantalla de visualizacion de la corriente muestra
el valor que sera ajustado.
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Funciones del secuenciador

|<-- >|
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El secuenciador permite ajustar de acuerdo a sus
preferencias personales la soldadura TIG tanto
n CA como en CC. Cada vez que se pulsa el botdn
«Sel», se avanza un paso en la grafica del proceso.

Preflujo: establece el tiempo
en segundos en el que el gas
fluira antes del inicio del arco

Corriente de arranque:
establece la  corriente de
arranque del proceso.

J_O/ o~

I Pendiente inicial: establece

el tiempo en segundos que tarda
la corriente de arranque para
, alcanzar el valor de operacion
normal.

Corriente de operacion: define
A la corriente para todos los
- - procesos de soldadura admitidos.

‘ Pendiente final: establece
el tiempo en segundos que tarda
S la corriente de operacion
en reducir su valor hasta

1 la corriente final.
Corriente final: establece

la corriente final del proceso.

Postflujo: establece el tiempo en
segundos en el que el gas fluira
después de finalizado
el arco
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Funciones del secuenciador de pulsos:

Tt

Porcentaje de la corriente
de pico: esta funcion define
el tiempo en el que los ciclos

(1] de pulsos permanecen en el valor
-/0a de pico seleccionado.
Esta funcion se establece como
un porcentaje del tiempo total
para el ciclo de pulsos.

Pulsos por segundo: establece

= Z-= |-

cantidad total de ciclos
de pulsos por segundo.
Porcentaje de la corriente

de base: establece la corriente
de base sobre la que se afiaden
los ciclos de pulsos. La corriente
de base se fija en un porcentaje

de la corriente de pico.

Control de la corriente prmclpal

La perilla de control (encoger) de la corriente principal
permite seleccionar rapidamente el ajuste de la corriente
principal de soldadura. Este control permite al usuario
salir rapidamente de la porcion secuenciadora
de la tension y la corriente, lo que elimina la necesidad
de desplazarse a través de todas las funciones
secuenciales posibles para ajustar la intensidad

de la corriente principal o salir del menu del
secuenciador.

Ademas, esta perilla permite controlar otras funciones.
Vea en la seccion «lInstrucciones de uso» una
descripcion de como utilizar este mando para
seleccionar los parametros.
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Pantallas:

El medidor derecho muestra la corriente de soldadura
predefinida (A) antes de soldar y la corriente real
de soldadura durante el trabajo. EI medidor izquierdo
muestra la tension (V) en los cables de la salida.

La pantalla muestra un parpadeo que indica que el valor
leido es la corriente media durante la operacion

de soldadura anterior. Esta funcion muestra el valor
medio durante 5 segundos después de finalizado

el tiempo de soldadura.

Si hay un control remoto conectado (el LED indicador
correspondiente esta encendido), el medidor derecho (A)
indica los valores predefinido y real de la corriente de
soldadura de acuerdo a la descripcion «LED remoto»
explicada anteriormente.

Las pantallas se utilizan para indicar el nombre y el valor
de los pardmetros durante su ajuste. También
se emplean para indicar los menus y mostrar los cddigos
de error.

Seleccién de memoria:

La funcién de seleccion de memoria permite al operario
guardar hasta 9 procedimientos de soldadura especificos.
Este botédn de memoria tendra dos funciones:

1. Guardar los ajustes en la memoria

2. Convocar los ajustes guardados en la memoria.

Seleccion _de las funciones de la memoria: cuando

el usuario pulsa el botén de la memoria, cambia entre

«guardar» una  configuracién, = «convocar»  una

configuracion o trabajar sin utilizar una configuracién

almacenada en la memoria.

1. Al pulsar una vez el boton «M», se enciende
el icono «Guardar en la memoriay.

2. Al pulsar dos veces el boton «M», se enciende
el icono «Convocar».

3. La pantalla se apaga al pulsar el boton por tercera
vez.

Procedimiento para guardar los ajustes en la memoria:
Para guardar la configuracion del proceso en una
posicion de memoria, pulse primero el boton «M» para
que se encienda el icono «Guardar en la memoria». Tras
el encendido del icono «Guardar», aparece
un numero en la pantalla que parpadea para indicar que
éste se puede cambiar girando la perilla de control
(encoder), y los medidores de tensién y corriente
mostraran la leyenda «MEM SET» (Seleccion del niumero
de memoria). Una vez seleccionada la posicion de
memoria deseada con la perilla, mantenga pulsado
el botdon «M» durante 3 segundos para guardar los
ajustes en esa ubicaciéon. Durante este tiempo, el icono
«Guardar en la memoria» parpadeara. Después de los
3 segundos las pantallas mostraran el mensaje «MEM
SAVE» (Memoria guardada).
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UTILIZACION:

1.) Pulse el botéon «M» para encender el icono «Guardar
en la memoriay;

2.) Gire la perilla de control para seleccionar la posicién
de memoria;

3.) Mantenga
3 segundos.

pulsado el boton «M» durante

Convocar los ajustes guardados en la memoria:

Para convocar la configuracion del proceso, pulse
primero el boton «M» para que se encienda el icono
«Convocar». Tras el encendido del icono «Convocary,
aparece un numero en la pantalla que parpadea para
indicar que éste se puede cambiar girando la perilla
de control (encoder), y los medidores de tensién
y corriente mostraran la leyenda «MEM RECL»
(Convocar numero de la memoria). Una vez
seleccionada la posicion de memoria deseada con
la perilla, mantenga pulsado el boton «M» durante
3 segundos para convocar los ajustes desde esa
ubicacién. Durante este tiempo, el icono «Convocar »
parpadeara. Después de los 3 segundos las pantallas

mostraran el mensaje «RECL MEM» (Convocar

de la memoria).

UTILIZACION:

1.) Pulse el botén «M» para encender el icono
«Convocary;

2.) Gire la perilla de control para seleccionar la posicién
de memoria;
3.) Mantenga
3 segundos.

pulsado el boton «M» durante

K- erye

Esta unidad permite una configuracion avanzada

dividida en 3 menus:

1.) Mantenga pulsado el botén @ durante
5 segundos para acceder al menu de configuracion
«GTAW».

2.) Mantenga  pulsado el botdn I durante
5 segundos para acceder al menu de configuracion
«SMAW».

3.) Mantenga pulsados los botones @ + UL durante
5 segundos para acceder al menu de configuracion
«SYS».

4.) Tras introducir uno de los tres menus, «GTAWb,
«SMAW» 0 «SYS», el avance del menu se consigue

pulsando @

Mientras que para retroceder se debe pulsar Jun

5.) Para cambiar los elementos del menu se debe
77
] Y 1
. \ @
emplear la perilla de control N ¢
6.) Después de modificar un elemento, el cambio

se guarda pulsando @ o]
7.) Para salir de cada menu pulse
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Instrucciones de uso

Soldadura con electrodos revestidos (SMAW) en CC
Para iniciar el proceso de soldadura con electrodos en
CC:

1.) Ajuste de la polaridad E

2.) Para seleccionar la soldadura con electrodos
revestidos:
Proceso '

Visualizacion

igorosa

.\‘. Suave

Pulse el modo varias veces hasta
que el LED superior se ilumine

[‘m ElI LED «ON» se enciende.

Una vez seleccionada la opcion de soldadura con

electrodos revestidos, se activaran las siguientes
funciones:
e Hot Start (Arranque en caliente): este

es un incremento temporal de la corriente de salida
durante el inicio del proceso de soldadura con
electrodos revestidos. Esto ayuda a iniciar el arco de
forma rapida y fiable.

e Anti-Sticking (Anti-pegado): esta es una funciéon que
disminuye la corriente de salida de la maquina
a un nivel bajo cuando el operario comete un error
y el electrodo se pega a la pieza. Esta disminucion
de la corriente le permite al operario retirar
el electrodo del portaelectrodos sin crear grandes
chispas que puedan dafar el portaelectrodos.

o Fuerza de arco auto adaptativa: esta funcidn
aumenta temporalmente la corriente de salida
empleada para eliminar los contactos intermitentes
entre el electrodo y el charco de soldadura que
suceden durante la soldadura con electrodos
revestidos.

Se trata de un dispositivo de control activo que
garantiza la mejor relacion entre la estabilidad del
arco y la presencia de salpicaduras. La funcién
Fuerza de arco auto adaptativa tiene, en lugar de
una regulacion fija o manual, un ajuste automatico y
de varios niveles: su intensidad depende de la
tensién de salida y es calculada en tiempo real por el
microprocesador, donde también estan identificados
los niveles de fuerza del arco. El control mide en
cada instante la tension de salida y determina la
intensidad de la corriente de pico a aplicar; este
valor es suficiente para romper la gota de metal que
se esta transfiiendo del electrodo a la pieza,
garantizando asi la estabilidad del arco, pero no
debe ser demasiado elevado para evitar
salpicaduras alrededor del charco de soldadura.
Esto significa:

e Evita que el electrodo y la pieza se peguen, aun

con valores de corriente bajos.
e Reduccién de salpicaduras.
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Los trabajos de soldadura se simplifican y las uniones
soldadas lucen mejor, aun cuando no sean cepilladas
luego de la soldadura.

En el modo de soldadura con electrodos revestidos hay

dos tipos de ajuste disponibles completamente

separados durante la configuracion del proceso:

e Soldadura suave: para soldaduras con
presencia de salpicaduras.

e Soldadura vigorosa (predefinido en fabrica): para
soldaduras agresivas, con una mayor estabilidad del
arco.

baja

La polaridad predefinida es DC+ (CC+). Para cambiar
a la polaridad DC- (CC-) vea la seccién de operacion del
menu SMAW.

Consulte el menu SMAW para cambiar el valor
de arranque en caliente y la fuerza del arco.

Soldadura con electrodos revestidos en CA
Para iniciar el proceso de soldadura con electrodos
en CA:

3.) Ajuste de la polaridad “

4.) Para seleccionar la soldadura con electrodos
revestidos:
Proceso {

Visualizacion

~—_lsuave

Pulse el modo varias veces hasta
que el LED superior se ilumine

[’m ElI LED «ON» se enciende.

La forma de onda de la corriente de salida es una
corriente senoidal de 60 Hz con un equilibrio del 50 %
sin  compensacién. No es posible cambiar los
parametros de la onda de CA.
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Soldadura GTAW
Soldadura TIG en CC
Para iniciar el proceso de soldadura TIG en CC:

5.) Ajuste de la polaridad
6.) Para seleccionar la soldadura TIG proceda como
se indica a continuacién:
Proceso : Visualizacion

_____________________________________________________________

Q

PA
i) rranque por
elevacion (sin HF)

&

! HF
' Con HF

Pulse el modo varias veces hasta
que el LED superior se ilumine

EILED 2T Q se enciende (condicion predefinida).

TIG con cebado del arco por elevacion, modo LIFT
TIG

Cuando el botéon de modo esta en la posicién Lift TIG,
la maquina esta preparada para la soldadura Lift TIG.
Lift TIG es un método para iniciar una soldadura TIG;
primero, se apoya el electrodo de la antorcha TIG contra
la pieza para crear un cortocircuito con una corriente
de baja magnitud. Luego, se separa al electrodo de la
pieza para crear el arco TIG.

TIG con cebado del arco por alta frecuencia, modo
HF TIG

Cuando el botéon de modo esta en la posicién HF TIG,
la maquina esta preparada para la soldadura HF TIG.
Durante el modo HF TIG, el arco TIG se establece
mediante el empleo de alta frecuencia sin necesidad
de que el electrodo toque la pieza. La alta frecuencia se
activa durante 3 segundos para iniciar el arco de TIG;
si el arco no se establece dentro de ese limite
de tiempo, se debe reiniciar la secuencia del gatillo
de la antorcha.

NOTA: la fuerza del arranque con HF se ajusta

de acuerdo a la medida y al tipo del electrodo
de tungsteno, y se selecciona en el meni GTAW.
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Soldadura TIG en CA
Para iniciar el proceso de soldadura TIG en CA:

1.) Ajuste de la polaridad
2.) Para seleccionar la soldadura TIG en CA:
Proceso ! Visualizacién

T

c
1 Arranque por
elevacion (sin HF)

()

4 HF
il Con HF

Pulse el modo varias veces hasta
que el LED superior se ilumine

ElI LED 2T se enciende (condicion predefinida).

Ahora se puede seleccionar la onda de CA disponible.
Para ver detalles acerca del inicio mediante los modos
Lift TIG y TIG, consulte la seccién anterior.

Secuencias de la soldadura TIG

Con la maquina activa pero sin soldar, pulse el boton
SEL para desplazarse por los pasos del secuenciador
y ajustar los parametros.

Durante la soldadura, el boton de seleccion es activado

por las siguientes funciones:

e Corriente de salida.

e Los valores del ciclo de trabajo (%), la frecuencia
(Hz) y la corriente de base (A) se pueden modificar

Unicamente cuando la funciéon pulsante esta
activada.
El  nuevo valor del pardmetro se guarda
automaticamente.
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Secuencias del gatillo en el proceso
TIG

La soldadura TIG se puede realizar en modo 2 pasos (2S)
0 4 pasos (4S). A continuacién se explican las secuencias
de funcionamiento especificas de los modos del gatillo.

Significado de los simbolos utilizados:
gfl Boton de la antorcha

@ Corriente de salida
f 4‘7 Preflujo de gas

D Gas

ﬁz Postflujo de gas

Secuencia de 2 pasos (modo 2S) del gatillo
Para seleccionar la secuencia de 2 pasos proceda como
se indica a continuacion:

Salida : Visualizacion

Pulse varias veces hasta
que el LED superior se ilumine

Con el gatillo en modo 2 pasos y un modo de soldadura
TIG seleccionado, se desarrollara la siguiente secuencia
de soldadura.

0] @

1. Pulse y mantenga presionado el gatillo
de la antorcha TIG para iniciar la secuencia.
La maquina abrira la valvula de gas y comenzara
a fluir el gas de proteccion. Una vez transcurrido
el tiempo de preflujo, necesario para purgar el aire de
la manguera de la antorcha, se enciende
la salida de la maquina. En este momento se inicia el
arco de acuerdo al modo de soldadura seleccionado.
La corriente inicial se establece en 25 A para
arranque con LIFT (el parametro correspondiente a la
corriente de inicio estd desactivado en el
secuenciador) o se ajusta de acuerdo con el valor de
la corriente de arranque para inicio con HF. Tras el
arranque del arco, la corriente de salida aumentara de
acuerdo a una tasa controlada, o tiempo de pendiente
ascendente, hasta alcanzar la corriente de soldadura.

Si se suelta el gatillo de la antorcha durante la
pendiente ascendente el arco se detendra
inmediatamente y la salida de la maquina se apagara.

Espafiol
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2. Suelte el gatillo de la antorcha TIG para dejar
de soldar. Ahora la maquina reducira la corriente
de salida a una tasa controlada, o tiempo
de pendiente descendente, hasta alcanzar la
corriente de crater y la salida se apagara.

Tras el apagado del arco, la valvula de gas
continuara abierta para mantener el flujo de gas
hacia el electrodo y la pieza aun calientes.

2

IS I N

5 ﬂ

I L

Como muestra la siguiente grafica, si se pulsa
y mantiene apretado el gatillo de la antorcha TIG por
segunda vez durante la pendiente descendente,
finalizara la pendiente y la corriente de salida
se mantendra con el valor de la corriente de crater
Si se suelta el gatillo, la salida se apagara y comenzara
el tiempo del postflujo de gas. Esta secuencia
de funcionamiento de 2 pasos con reinicio desactivado
es el ajuste predefinido en fabrica.

©

Secuencia de 2 pasos del gatillo con reinicio del
arco
Para seleccionar la secuencia de 2 pasos con reinicio
proceda como se indica a continuacion:

Salida ' Visualizacién

Pulse varias veces hasta
que el LED superior se ilumine

Entre en el menu GTAW y active la opcion 2RST.

Si la opcién de reinicio del modo 2S esta activada
en el menu de configuracion, se desarrollara la siguiente
secuencia:

(n (2

S
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1. Pulse y mantenga presionado el gatillo de la
antorcha TIG para iniciar la secuencia como se
describi¢ anteriormente.

2. Suelte el gatillo de la antorcha TIG para iniciar |
a pendiente descendente. Durante este tiempo pulse
y mantenga presionado el gatillo de la antorcha TIG
para reiniciar la soldadura. La corriente de salida
aumentara nuevamente a una tasa controlada hasta
alcanzar la corriente de soldadura. Esta secuencia
se puede repetir todas las veces que sea necesario.
Suelte el gatillo de la antorcha TIG cuando haya
finalizado la soldadura. La salida de la maquina se
apagara tras alcanzar la corriente de crater.

Secuencia de 4 pasos (4S) del gatillo
Para seleccionar la secuencia de 4 pasos proceda como
se indica a continuacién:

Salida | Visualizacién

Pulse varias veces hasta
que el LED superior se ilumine

Con el gatillo en modo 4 pasos y un modo de soldadura
TIG seleccionado, se desarrollara la siguiente secuencia
de soldadura.

(1) @ €] ¢

= é‘r

\L
r “
I L

1. Pulse y mantenga presionado el gatillo

de la antorcha TIG para iniciar la secuencia.
La maquina abrira la valvula de gas y comenzara
a fluir el gas de proteccion. Una vez transcurrido
el tiempo de preflujo, necesario para purgar el aire
de la manguera de la antorcha, se enciende
la salida de la maquina. En este momento se inicia el
arco de acuerdo al modo de soldadura seleccionado.
En el arranque del arco con la opcion LIFT, la
corriente inicial al tocar la pieza es de 25 A hasta
que se elimina el cortocircuito.
Tras el arranque del arco, el valor de la corriente
de salida sera el de la corriente de arranque
definida. Esta condicién se puede mantener tanto
COMo sea hecesario.

Si la corriente de arranque ya no es necesaria,
suelte el gatillo de la antorcha TIG como
se describié al comienzo de este paso. En esta
condicién, la maquina pasara del paso 1 al paso
2 una vez iniciado el arco.
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2. La pendiente descendente comienza al soltar
el gatillo de la antorcha TIG. La corriente de salida
aumentara nuevamente a una tasa controlada,
o tiempo de la pendiente ascendente, hasta alcanzar
la corriente de soldadura. Si se presiona
el gatillo de la antorcha durante la pendiente
ascendente el arco se detendra inmediatamente
y la salida de la maquina se apagara.

3. Pulse y mantenga presionado el gatillo
de la antorcha TIG una vez completada la parte
principal de la soldadura. Ahora la maquina reducira
la corriente de salida a una tasa controlada,
o tiempo de la pendiente descendente, hasta
alcanzar la corriente de crater.

4. Esta corriente de crater se puede mantener todo
el tiempo que sea necesario. La salida se apagara
tras soltar el gatillo de la antorcha TIG y comenzara
el tiempo del postflujo de gas.

Como se puede ver aqui, o
después de apretar vy (=
soltar  rapidamente el -
gatillo de la antorcha TIG ,

en el paso 3A es posible
pulsar y mantener @.
presionado el gatillo de la
antorcha TIG una vez mas

para finalizar el tiempo ﬁ“
de la pendiente
descendente y mantener
la corriente de salida con
el valor de la corriente de
crater. La salida se apagara tras soltar el gatillo de la
antorcha TIG.

Esta secuencia de funcionamiento de 4 pasos con
reinicio desactivado es el ajuste predefinido en fabrica.

Secuencia de 4 pasos del gatillo con reinicio del
arco
Para seleccionar la secuencia de 4 pasos con reinicio
proceda como se indica a continuacion:

Salida : Visualizacién

4

.-

Pulse varias veces hasta
que el LED superior se ilumine

Entre en el menu GTAW y active la opcion 4RST.

Si la opcion de reinicio del modo 4S esta activada
en el menu de configuracion, se desarrollara la siguiente
secuencia para los pasos 3 y 4 (la opcion de reinicio
no altera los pasos 1y 2):
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3. Pulse y mantenga presionado el gatillo
de la antorcha TIG. Ahora la maquina reducira
la corriente de salida a una tasa controlada,
o tiempo de la pendiente descendente, hasta
alcanzar la corriente de crater.

4. Suelte el gatillo de la antorcha TIG. La corriente
de salida aumentara nuevamente hasta el valor
de la corriente de soldadura, igual que en el paso 2,
para continuar soldando.

Si la soldadura ha finalizado, utilice la siguiente
secuencia en lugar del paso 3 descrito anteriormente.
3A. Pulse y suelte rdpidamente el gatillo de la antorcha
TIG. Ahora la maquina reducira la corriente de salida a
una tasa controlada, o tiempo de pendiente
descendente, hasta alcanzar la corriente de crater y la
salida se apagara. Después de apagado el arco
comenzara el tiempo de postflujo.

Como se puede ver aqui,
después de apretar vy
soltar  rapidamente el
gatillo de la antorcha TIG
en el paso 3A es posible
pulsar y mantener
presionado el gatillo de la
antorcha TIG una vez mas
para finalizar el tiempo de
la pendiente descendente
y mantener la corriente de []

salida con el valor de la

corriente de crater. Tras

soltar el gatillo de la antorcha TIG la salida aumentara
nuevamente hasta alcanzar la corriente de soldadura,
igual que en el paso 4, para continuar soldando. Una
vez completada la parte principal de la soldadura
continde con el paso 3.

SR R
o N/

Como se puede ver aqui, .
después de apretar y —— H H
soltar rapidamente otra

vez el gatillo de la
antorcha TIG en el paso

3A es posible pulsar y e. \Ll_
soltar rapidamente el

gatillo de la antorcha TIG

una vez mas para finalizar _?:

el tiempo de la pendiente
descendente y dejar de []
soldar.

-
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Soldadura TIG por puntos (GTAW)
Entre en el menu GTAW para activar la funcién de
soldadura por puntos.
Una vez activada, la funcion de puntos con TIG
reemplaza a la secuencia 2S del gatillo.
Para seleccionar la funcion por puntos:

Salida ' Visualizacién

Pulse hasta que el LED superior se ilumine

Este modo de soldadura se utiliza principalmente para

realizar soldaduras provisorias o sobre materiales finos.

El arco arranca con alta frecuencia y la corriente

de soldadura se establece inmediatamente sin

pendientes ascendente ni descendente.

Si el proceso por puntos se ha seleccionado

automaticamente usted cuenta con estas opciones:

e 2S sin reinicio

e Trabajar solo en el modo HF

e Las pendientes ascendente y descendente estan
desactivadas.

Si en la pantalla izquierda se selecciona el proceso por

puntos sin ninguna operacion de soldadura, se puede

ver el texto:
S-0.0

En tanto, la pantalla derecha muestra la corriente
ajustada.

El tiempo de punto predefinido es 0 s: lo cual significa
que la corriente de salida se entrega solo cuando
se pulsa el gatillo.

El tiempo de soldadura se ajusta con el control del
tiempo del punto y sera constante independientemente
de la operacion del gatillo.

Para definir el tiempo del punto, pulse el botén SEL
hasta que aparezca la leyenda «SPT» en la pantalla
izquierda: ahora gire la perilla de control para ajustar
el tiempo SPT desde 0 hasta 100 s
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Secuencia del gatillo para la funcion de nivel doble
(Set/A2)

Entre en el menu GTAW vy active la opcién BILV.

Una vez activada, la funcion TIG de nivel doble
reemplaza a la secuencia 4S del gatillo.

Para seleccionar la secuencia de nivel doble (Bi-Level)
proceda como se indica a continuacion:
Salida : Visualizacién

Pulse varias veces hasta
que el LED superior se ilumine

Si en la pantalla izquierda se selecciona el proceso
de nivel doble sin ninguna operacién de soldadura,
se puede ver el texto:

Con esta secuencia el arco se establece como
en la secuencia 4S; esto significa que los pasos
1y 2 son iguales.

3. Pulse y suelte rapidamente el gatillo de la antorcha
TIG. La maquina cambiara el nivel de la corriente del
valor ajustado a A2 (corriente de base). Cada vez
que la accién del gatillo se repite, el nivel
de la corriente cambiara entre los dos niveles.

3A. Pulse y mantenga presionado el gatillo
de la antorcha TIG una vez completada la parte principal
de la soldadura. Ahora la maquina reducira la corriente
de salida a una tasa controlada, o tiempo de la
pendiente descendente, hasta alcanzar la corriente
de crater. Esta corriente de crater se puede mantener
todo el tiempo que sea necesario.

Para definir el nivel A2, pulse el botén SEL hasta que
aparezca la leyenda «A2» en la pantalla izquierda:
ahora gire la perilla de control para ajustar
A2 en un porcentaje del ajuste de la corriente.

NOTA: la opcion de reinicio del arco y la funcion
de pulso (Pulse) no estan disponibles en la secuencia
de nivel doble del gatillo.

Secuencia con funcion LIFT TIG encendida

Cuando se selecciona el proceso LIFT TIG, es posible
realizar la operacién de soldadura sin usar el gatillo.

Para seleccionar la secuencia de encendido (ON)
proceda como se indica a continuacion:

Salida | Visualizacion

Pulse varias veces hasta
que el LED superior se ilumine

Cuando se selecciona la secuencia es posible iniciar
una soldadura con el método de elevacion (LIFT) sin
apretar el gatillo.

Para finalizar la soldadura, es necesario interrumpir
el arco.

Los parametros Corriente inicial, Pendiente final
y Corriente final seran ignorados.

Espafiol
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Lista de parametros y programas almacenados de fabrica

Rango de valores D CL!
Configuracion seleccionables ::ra;:f;:; Valor ws.AuaIlzado
Funcion predefinida N P y
de fabrica N [:] [:]
. 0 — 25 s (pasos de 0,1 Valor(es) actualmente
Preflujo 0.5 s) PRE seleccionado(s)
. S 10 — 200 % (en pasos Valor actualmente
Corriente inicial 100 del 1 %) STRT seleccionado (%)
. o 0 -5 s (en pasos de Valor(es) actualmente
Pendiente inicial 0,1 0.1s) UP seleccionado(s)
2-300A
Corriente de 50 (en pa(s_lc_nlsé()je 1A) Valor actualmente
operacion 5270 A (en pasos de seleccionado (A)
1 A) (Electr. revest.)
. ' 0 — 25 s (pasos de 0,1 Valor(es) actualmente
Pendiente final 0 (ps) DOWN se(IeCZ:ionado(s)
. ) 10— 90 % (en pasos Valor actualmente
Corriente final 30 del 1 %) E N D seleccionado (%)
, 0.1-60 s (pasos de Valor(es) actualmente
Postflujo AUTO 0,1s) POST seloccionado(s)
Nota A
Porcentaje de
corriente
de pico / Ciclo de
trabajo 5-95 (pasos del 5 %) o
(Solo cuando la 40 Nota B PEAK % de FREQ
funcion
de pulso esta
habilitada)
Pulsos de CC por 0,1-10Hz
© segundo (en p1asos de 0,1 Hz)
olo cuando la 0-500Hz Valor actualmente
funcion 0.1 (en pasos de 1 Hz) FREQ seleccionado (Hz)
de pulso esta 500 — 2000 Hz
habilitada) (en pasos de 10 Hz)
Puls:: eunngg\ por 0.1 — 10 Hz
(Solo guando la (en pasos de 0,1 Hz) Valor actualmente
9 0,1 10 — 100 Hz FREQ ;
funcién seleccionado (Hz)
. (en pasos de 1 Hz)
de pulso esta Nota C
habilitada)
Corriente de base
(Solo cuando la 1
o 0-90 % (en pasos del Valor actualmente
funcion 25 o BACK : o
de pulso esta 1 %) seleccionado (%)
habilitada)
Tiempo de punto
(SPOT) 0 - 10 s (en pasos de
(Solo cug'ndo la 0 0,15s) SPT Valor(es) _actualmente
funcién 10 — 100 s (en pasos seleccionado(s)
de punto esta de 15s)
habilitada)
Corriente de base
de bajo nivel
(Solo cuando la 25 10 -90 % (en pasos del A2 Valor actualmente
funcién 1 %) seleccionado (%)
de nivel doble esta
habilitada)
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Equilibrio de la onda de CA

Rango de valores

Configuracion seleccionables
Funcion predefinida S
de fabrica N

Numero del
parametro

en pantalla
v

L

Valor visualizado
A

L]

Desplazamiento en
modo EN AUTO
(electrodo neg.)

2 - 300 A (en pasos de
1A)

EN

Valor actualmente
seleccionado (A)

Desplazamiento en 2300 A (en pasos de

Valor actualmente

(en pasos de 1 Hz)

modo EP . AUTO 1A) EP seleccionado (A)
(electrodo posit.)
I 35 - 95 % (en pasos Valor actualmente
Equilibrio de CA AUTO de|o1(%)p %BAL seleccionado (%)
Frecuencia de CA 120 40 — 400 Hz FREQ Valor actualmente

seleccionado (Hz)

Nota A: si la funcion AUTO esta seleccionada, 1 s = 10
A (valor minimo= 3 s).

Nota B: para valores de frecuencia mayores de 500 Hz,
el pico (PEAK) esta bloqueado en el 50 %.

Nota C: la frecuencia del pulso en CA esta limitada
a Y de la frecuencia de CA. Si la frecuencia de CA
es de 120 Hz, significa que la frecuencia maxima del
pulso es de 30 Hz. Si la frecuencia del pulso es mayor
de 1/10 de la frecuencia de CA, el pico (PEAK)
se bloquea en el 50 %
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Menu avanzado
Menu GTAW

Para entrar en el menu GTAW vea la seccion Menu, descrita anteriormente

Menu GTAW
Rango de valores TGO
. L. . parametro Valor visualizado
Configuracion seleccionables en pantalla A
Funcién predefinida S P i
de fabrica \ [:] [:]
SOFT
SINE Tipo de valor
Forma de la onda SQRE WAVE actualmente
SQRE seleccionado
TRI
AUTO (Nota D)
0,5 mm (0,027)
1 mm (0,04”)
A 1,6 mm (1/16”
Ttamano del AUTO ( ) DIA Valor actualmente
ungsteno 2,4 mm (3/32") seleccionado
3,2 mm (1/8”)
4 mm (5/327)
ADV (Nota E)
GRN
WHTE
Tipo de tungsteno Color actualmente
(Nota F)* GRN GREY TYPE seleccionado
TURQ
GOLD
- ON/OFF (Encendido / Valor actualmente
Reinicio 25 OFF Apagado) 2 RST seleccionado (-)
L ON/OFF (Encendido / Valor actualmente
Reinicio 45 OFF Apagado) 4 RST seleccionado (-)
Funcion de nivel ON/OFF (Encendido / Valor actualmente
doble e Apagado) B I LV seleccionado (-)
Funcion Spot ON/OFF (Encendido / Valor(es) actualmente
(puntos) OFF Apagado) SPOT seleccionado(s)
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PARAMETROS DE INICIO EN MODO TIG
Rango de valores T CL!
. ‘. go @ parametro Valor visualizado
Configuracion seleccionables o e A
Funcion predefinida S P N
de fabrica N [:] [:]
. Valor actualmente
Polaridad EP EN/EP POL seleccionado ()
. 2 — 200A (en pasos de Valor actualmente
Amperaje 120 1A) SCRT seleccionado (A)
. 1—-1000 ms (en pasos Valor actualmente
Tiempo 100 de 1 ms) STME seleccionado (ms)
Tiempo
: 0 — 1000 ms (en pasos Valor actualmente
de Ig pgr)qlente 40 de 1 ms) SSLP seleccionado (ms)
e inicio
Corriente minima 2 -50 A (en pasos de 1 Valor actualmente
predefinida S A) PCRT seleccionado (A)

Nota D. Cuando se selecciona AUTO, los parametros de
arranque se convocan automaticamente con base
en la corriente ajustada mediante la perilla principal del panel
delantero. ElI valor del diametro del electrodo
se convoca automaticamente con base en la tabla siguiente.

Corriente seleccionada Diametro
por el usuario (A) del tungsteno
> 227 3,2mm
<=227y>153 2,4 mm
<=153y> 67 1,6 mm
<=67y>27 1 mm
<=27 0,5mm

Los parametros de arranque para electrodo de 4 mm
de diametro nunca son convocados cuando DIA = AUTO.

Nota E. Cuando la opcién ADV esta activada, el usuario
puede crear su configuracion de arranque personal
de acuerdo con los «Parametros de inicio en modo TIG
en CA» (abajo).

Nota F. Esta opcién estara disponible Unicamente cuando se
haya seleccionado un diametro especifico.
Si DIA=AUTO o DIA = ADV, esa opcion no esta visible.

Seleccién de la forma de onda
Esta opcion permite elegir entre cuatro formas de onda
diferentes

e Forma «suave»: ofrece un buen equilibrio entre un arco
centrado y un bajo nivel de ruido.
Forma «cuadrada»: ofrece un arco mas centrado.
Forma «senoidal»: comparable con la de las maquinas
convencionales mas antiguas;
el arco no esta muy concentrado pero es muy suave.

e Forma «triangular»: reduce la cantidad de calor aportado
a la pieza.

Ajuste predefinido: SQRE (cuadrada)
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Tamano y tipo del electrodo de tungsteno

Con el fin de garantizar el maximo rendimiento y la
fiabilidad en el cebado del arco, los parametros de
operacion de la maquina se ajustan automaticamente para
el tipo y el tamafo del electrodo de tungsteno empleado.
Cuando se selecciona el diametro apropiado del electrodo,
se convoca de forma automatica un conjunto de
parametros grabados que aseguran, tanto en modo CC
como en CA, un buen cebado del arco. Para usuarios
avanzados en soldaduras en CA existe la posibilidad de
modificar los parametros de arranque en CA.

Parametros de inicio en modo TIG en CA

La unidad se entrega con una configuraciéon que no permite
al usuario cambiar los parametros de inicio: la opcion
predefinida «Parametros de inicio en modo TIG», de ahora
en adelante denominada «TSTR», estd seleccionada
en «AUTO». Si la opcion TSTR estda seleccionada
en «AUTO», el valor de los 4 parametros ajustables
(SCRT, STME, SSLP y PCRT) y la polaridad (EP) estan
almacenados en la unidad y pueden ser modificados por
el usuario.

La figura siguiente muestra el significado de los parametros
para soldadura manual. La pendiente en el tiempo SSLP
finaliza cuando se alcanza el nivel de corriente STRT:
si STRT es menor que PCRT, el nivel sera PCRT.

Nota: cuando PCRT esta ajustado en el rango anterior,
la corriente minima entregada por la unidad tiene
el nivel PCRT.

SCRT

(]
|

STRT

0,
v

SSLP.

SCRT

._STME

La secuencia de arranque también cambia si hay un pedal
de control conectado: de hecho, considerando que el nivel
STRT no se puede ajustar, el nivel al final de la pendiente
SSLP es el nivel establecido por el pedal de control
o el nivel PCRT.
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SCRT

H H CORRIENTE AJUSTADA *

H ] HHH

STME SSLP

SCRT

NOTA: los parametros de ajuste almacenados aseguran
el cebado del arco cuando el electrodo (diametro y
color) ha sido seleccionado correctamente.

Para ofrecer la maxima flexibilidad a los usuarios
avanzados que necesitan un control total del proceso
de soldadura, los parametros de arranque en CA
se pueden modificar seleccionando MANL para la
opcion TSTR (Parametros de inicio en modo TIG) en el
menu C.

El usuario puede cambiar la polaridad v

SCRT SCRT

SCRT SCRT

STME EP STME EN

los valores de los otros parametros mediante la creacion
de una forma de onda de inicio personalizada.

NOTA: en caso de que no se haya seleccionado el
juego de ajustes correcto, el cambio de los parametros
anteriores podria afectar el cebado del arco.

Reinicio 2S, Reinicio 4S5, Punto y Nivel doble

Vea en la seccion GTAW anterior los detalles sobre
el modo de trabajo.
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Menu SMAW

Para entrar en el ment SMAW vea la seccion Menu, descrita anteriormente

Menu SMAW
Rango de valores e el
Configuracion seleccionables ;):raar:l‘(te;:; palen VIsAuallzado
Funcién predefinida S P ”
de fabrica N [:]

L]

. o,
Fuerza del arco SOFT (suave): 35 %

0 —75 % (en pasos del

1 %)

Arc F
(Arc Force) CRISP (vigorosa): 75 %

75 —200 % (en pasos

del 1 %)

FRCE

Valor actualmente
seleccionado (%)

SOFT (suave): 30 %
Arranque en

0 —75 % (en pasos del

1 %)

liente (Hot Start
caliente (Hot Start) | .o o5 (vigorosa): 50%

50 — 200 % (en pasos

del 1 %)

HSTR

Valor actualmente
seleccionado (%)

Polaridad para
electrodos
revestidos

DC+ (CC+)

DC+ o DC-(CC+o

cC-)

STPL

Valor actualmente
seleccionado (-)

FUERZA DEL ARCO y ARRANQUE EN CALIENTE
Estos dos parametros permiten cambiar
el comportamiento de la unidad en la soldadura con
electrodos revestidos en CC. Vea la seccidén que trata
la soldadura con electrodos revestidos en CC para
comprender mejor ambas caracteristicas. El ajuste
se ignora cuando se trabaja en los modos con
electrodos revestidos o GTAW.

POLARIDAD PARA ELECTRODOS REVESTIDOS
Esta funcion permite cambiar la polaridad del
portaelectrodos sin modificar las conexiones de los
cables de la salida. La polaridad predefinida para
electrodos revestidos es CC+.

Espafiol
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Menu SYS

Para entrar en el menu SYS vea la seccidon Menu, descrita anteriormente

Menu SYS
G d I Nombre del
sz’:;icii;:b‘:;s parametro Valor visualizado
i Configuracion visualizado A
A predefinida de fabrica S [j [:
. Valor seleccionado
Unidades mm mm / INCH U N |T actualmente
Valor seleccionado
VRD OFF ON/OFF VRD actualmente
LOW
Intensidad/Brillo Valor seleccionado
LED X MED LED actualmente
HIGH
. FOOT Tipo de valor
Opciones  TIG en AMP RMTE seleccionado
remoto AMP
actualmente
AUTO Tipo de valor
Opcidn refrigerador AUTO COOL seleccionado
ON actualmente
Revision firmware .
de control N/D N/D CTRL Revision SW actual
5?"'5'0” firmware N/D N/D Ul Revision SW actual
Diagnéstico N/D Lista de # E RR
Tiempo de arco - 105 horas H OU R Valor seleccionado

actualmente (horas)

Contador de arco

55 soldaduras

CNT

Valor seleccionado
actualmente
(soldaduras)

Reset

N/D

SI/NO

RSET

Espafiol
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Brillo o intensidad de los LED

Esta opcion permite seleccionar la intensidad de los
LED de la interfaz de usuario: el usuario puede
seleccionar tres niveles. Si la unidad se utiliza
en el exterior con niveles de luz solar elevados,
se recomienda escoger el nivel alto.

Opciones de control a distancia para TIG

Esta seccion remota del menu SYS esta dedicada
a la seleccion del tipo de dispositivo remoto apropiado.
La unidad detecta automaticamente la presencia
de un dispositivo de control a distancia conectado
(control Amptrol o pedal): si selecciona AMP, la unidad
interpreta que hay un control Amptrol conectado. Si
selecciona FOOT significa que hay un pedal de control
conectado. La opcién predefinida es AMP. La seleccion
de FOOT o AMP también modifica las opciones para
seleccionar y cambiar los parametros descritos en los
parrafos anteriores.

Opciones para el enfriador

La opcion «ON» permite al usuario activar
permanentemente el enfriador de agua. El enfriador
se apaga solo cuando la maquina esta inactiva.

La opcion predefinida es «AUTO», con la cual
el enfriador de agua se enciende y apaga de acuerdo
a las necesidades de la soldadura, el modo «Green»
y el estado de inactividad.

El enfriador se apaga cuando se activa el modo Green;
el paso al modo inactivo (IDLE) confirma el estado
apagado (OFF) del enfriador.

Espafiol
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Caédigos de error y solucién

de problemas.

Si ocurre un error, intente despejarlo reiniciando
la maquina; para ello apaguela, espere unos pocos
segundos y enciéndala nuevamente. Si el error
persiste, se necesita alguna tarea de mantenimiento.
Por favor, comuniquese con el centro de servicio técnico
mas cercano o con Saf-Fro e informe el codigo de error
que se visualiza en el medidor del panel delantero.

El’l‘

Tabla de codigos de error

Tensiéon de entrada demasiado baja

Cs El LED parpadea
Indica que se ha activado una proteccién
01 contra una tensién de entrada por debajo
del rango; la maquina se reiniciard de
manera automatica cuando la tensién de
entrada regrese al rango correcto.

Tension de entrada demasiado alta

@ ElILED parpadea
Indica que se ha activado una proteccion
02  |contra una tension de entrada por encima
del rango; el equipo se reiniciara
automaticamente cuando la  tensidn
de entrada regrese al rango correcto.

Conexion de entrada incorrecta

@ ElILED parpadea.
Indica que la maquina no esta bien
03 conectada o que esta conectada a una
alimentaciéon monofésica.
Para restablecer el equipo:
e Apague la maquina y revise la conexion
de entrada.

Bloqueo de la tension del inversor

© E| LED parpadea.
Indica que se ha detectado un fallo
en la tension auxiliar interna.

06
Para restablecer el equipo:
e Apague y luego encienda
el seccionador del circuito que alimenta
a la maquina para reiniciar el equipo.
Error de conexion
09 Este mensaje de error indica que

la comunicacion entre el control y la interfaz
de usuario no esta funcionando.

Fallo del enfriador de agua
El fluido refrigerante no circula
1 correctamente a través de la antorcha.
Consulte los detalles en el manual de
instrucciones del enfriador.

Interruptor de sobrecarga de CA

Indica que se ha producido una sobrecarga.

Para restablecer el equipo:

e Apague y luego encienda el seccionador
del circuito que alimenta a la maquina

12

para reiniciar el equipo.
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Tiempo de arco y Contador de arcos
Estas dos opciones muestran al soldador la cantidad
total de horas trabajadas y la cantidad de cebados
de arco.

Para restablecer en cero uno o ambos registros, ejecute
el siguiente procedimiento:

e Seleccione la opcion para restablecer;

e Mantenga presionado el boton SEL durante 5 s.
Después de ese tiempo el contador se pone en cero.
La pantalla de la tension muestra «0.0»

e Suelte el boton SEL.

Revision del firmware Uly CTRL

Esta opcién permite ver la revision actual del software,
tanto en la interfaz de usuario como en la tarjeta
de control.

RESTABLECIMIENTO (RESET)

Esta opcidon permite al usuario restablecer todos los
ajustes actuales en la maquina a los valores de fabrica
indicados en este manual para todos los parametros.
Las posiciones de memoria no se ven afectados por
este restablecimiento.

Mantenimiento

/1\ PRECAUCION
Para cualquier trabajo de reparacion o mantenimiento,
se recomienda comunicarse con el servicio de
asistencia técnica mas cercano o con Saf-Fro. Los
trabajos de reparacion o mantenimiento realizados por
personal o servicios técnicos no autorizados anularan la
garantia del fabricante.

La frecuencia de las tareas de mantenimiento puede

variar en funcién del entorno de trabajo. Si nota algun

dafio, inférmelo inmediatamente.

o Verifique la integridad de los cables y las
conexiones. Reemplacelos si es necesario.

¢ Mantenga limpia la maquina. Utilice un pafio suave y
seco para limpiar la carcasa, especialmente las
rejillas de entrada / salida de aire.

/!\ PRECAUCION
No abra esta maquina ni introduzca nada en sus
aberturas. Desconecte la maquina del suministro
eléctrico antes de iniciar  cualquier  tarea
de mantenimiento o servicio. Después de cada
reparacion, efectle pruebas adecuadas para comprobar
la seguridad.
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Politica de asistencia al cliente

La actividad empresarial de The Lincoln Electric Company
consiste en fabricar y vender equipos de soldadura,
equipos de corte y consumibles de alta calidad. Nuestro
reto es satisfacer las necesidades de nuestros clientes y
superar sus expectativas. A veces, los compradores
solicitan consejo o informacion a Lincoln Electric sobre el
uso de los productos. Nuestra respuesta se basa en la
mejor informacién de la que disponemos en ese
momento. Lincoln Electric no puede garantizar ni certificar
tal asesoramiento y no asume responsabilidad alguna por
el mismo. Lincoln Electric renuncia expresamente a
ofrecer garantias de ningun tipo sobre una informacién o
consejo, incluida la de idoneidad para los fines concretos
pretendidos por el cliente. Como consideracion practica,
tampoco podemos asumir ninguna responsabilidad por
actualizar o corregir informaciones o consejos a posteriori,
y el hecho de facilitarlos tampoco constituye, amplia ni
altera garantia alguna respecto a la venta de nuestros
productos.

Lincoln Electric es un fabricante responsable, pero la
eleccion y uso de cada producto vendido por Lincoln
Electric depende Unicamente del cliente y es
responsabilidad exclusiva de este. Hay muchas variables
que escapan al control de Lincoln Electric y que pueden
afectar a los resultados obtenidos al aplicar métodos de
fabricacion y requisitos de servicio de diversa indole.
Sujeta a cambio. Esta informacién es precisa segun
nuestro mejor saber y entender en el momento de la
impresion.  Visite www.saf-fro.com para consultar
informacién mas actualizada.
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RAEE

07/06

iNunca deseche los aparatos eléctricos junto con los residuos comunes!
E En conformidad con la Directiva Europea 2012/19/EC relativa a los Residuos de equipos eléctricos

spano

o electrénicos (RAEE) y su implementacion de acuerdo con la legislacién nacional, los equipos eléctricos que
han alcanzado el final de su vida util deberan ser recogidos y enviados a una instalacion de reciclado
compatible con el cuidado del medioambiente. Como propietario del equipo, debera solicitar la informacion
referida a los sistemas apropiados para la recogida del mismo a nuestro representante.

jAl aplicar esta Directiva Europea, usted protegera el medioambiente y la salud humanal!

E

Piezas de repuesto

12/05

Instrucciones para interpretar la lista de repuestos

¢ No utilice esta lista de piezas de recambio para una maquina cuyo numero de cddigo no esté incluido en ella.

Comuniquese con el Departamento de Servicio de Lincoln Electric para solicitar un ndmero de cédigo no indicado
en la lista.

Utilice el dibujo de la pagina de despiece (assembly page) y la tabla inferior para determinar dénde esta ubicada la
pieza para el numero de cddigo de su maquina.

Utilice unicamente los repuestos marcados con «X» en la columna correspondiente al modelo (# indica un cambio
en esta revision).

Primero, lea la lista de piezas segun las instrucciones anteriores, luego consulte el manual de piezas de repuesto
(Spare Part) suministrado con el equipo, el cual contiene una imagen descriptiva con remisién al nimero de pieza.

REAChHh

1119

Comunicacion de acuerdo con el Articulo 33.1 del Reglamento (EC) N.° 1907/2006 — REACh.
Algunas partes del interior de este producto pueden contener:

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Cadmio, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Plomo, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1

Nonilfenol, ramificado, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

en mas del 0,1% m/m en material homogéneo. Esta sustancias estan incluidas en la “Lista de sustancias altamente
preocupantes que podrian estar sujetas a autorizacion” de REACh.

Su producto particular puede contener una o mas de las sustancias incluidas.

Instrucciones para un uso seguro:

o utilice el producto de acuerdo con las instrucciones del fabricante, lavese las manos después de usarlo;

e mantenga el producto alejado de los nifios, no lo introduzca en la boca,

¢ eliminelo siguiendo las regulaciones locales.

Ubicacion de talleres de servicio autorizados

09/16
Si el comprador desea presentar alguna reclamaciéon por defectos, debera ponerse en contacto con un Servicio
técnico autorizado de Lincoln dentro del periodo de garantia

Pdngase en contacto con el representante de ventas mas cercano si necesita ayuda para localizar un servicio
técnico o visite.

Esquema Eléctrico

Consulte el manual de piezas de repuesto suministrado con el equipo.
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Accesorios sugeridos

WO000011139 KIT 35C50

W000382715-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M
W000382716-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M
W000382717-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M
W000382718-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M
W000382719-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M
W000382720-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M
W000382721-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M
W000382722-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M
W000382723-2 PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M
W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M
K14147-1 Control remoto 15m
K14190-1 Refrigerador de agua
W000010167 FREEZCOOL

K14148-1 Cable de extension 15m (*)
K870 Pedal Amptrol.

(*) Sélo 2 Extensiones de Cable para una longitud total méxima de 45 m se puede utilizar.
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MERCI ! Pour avoir choisi la QUALITE Lincoln Electric.

e Vérifier que ni 'équipement ni son emballage ne sont endommagés. Toute réclamation pour matériel endommageé
doit étre immédiatement notifiée au revendeur.

e Noter ci-dessous toutes les informations nécessaires a l'identification de I'équipement. Le nom du modeéle ainsi que
les numéros de référence et de série figurent sur la plaque signalétiqgue du produit.

Nom du modéle :

INDEX FRANCAIS

Caractéristiques Techniques...........ccccceviiirennnen.
Informations sur la conception ECO..................
Compatibilité électromagnétique (CEM)
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Caractéristiques Techniques

NOM NUMERO
PRESTOTIG 315 AC/DC W000403603
ALIMENTATION
Tension d'alimentation U1 Classe CEM Fréquence
230 - 400 Vca + 15% A 50/60 Hz
’ _ngne _ Mode 35% 60% 100% Intensité d'alimentation PFmax
d’alimentation l1max
ELECTRODE
ENROBEE 10,3kW 8,8 kW 7kW
TIGCC 8,8kW 6,3 kW 4,9kW
230Vac ELECTRODE 27,4 A 0,94
ENROBEE 9,6kW 8,3kW 6,9kW
CA
TIG CA 8,2kW 6,2kW 4,8kW
ELECTRODE
ENROBEE 10,3kW 8,7 kW 7TkW
TIGCC 8,8kW 6,3 kW 4,9kW
400Vac ELECTRODE 16A 0,91
ENROBEE 9,6kW 8,4 kW 6,8kW
CA
TIG CA 8,2kW 6,2 kW 4,8kW
COURANT DE SOUDAGE NOMINAL
Intensité de soudage Iz Tension de soudage U:
a un facteur de marche de % a un facteur de marche de %
(basé sur une période de 10 min.) (basé sur une période de 10 min.)
. Ligne Mode 35% 60% 100% 35% 60% 100%
d’alimentation
ELECTRODE
ENROBEE 270A 240A 200A 30,8V 29,6V 28V
CcC
v /igg v TIG CC 300A 240A 200A 22V 19,6V 18V
o hase . |ELECTRODE
P ENROBEE 270A 240A 200A 30,8V 29,6V 28V
CA
TIG CA 300A 240A 200A 22V 19,6V 18V
PLAGE DE SORTIE
Plage de courant de soudage Tension a vide OCV Uo
2-300A 90 Vce
DIMENSIONS DE CABLES D'ALIMENTATION ET FUSIBLES RECOMMANDEES
Dimension de fusible (fusion lente) ou de Disjoncteur Cable d’alimentation
16A@400 Vca — 32A@ 230 Vca 4x4 mm?
DIMENSIONS ET POIDS
Hauteur Largeur Longueur Poids net
545 mm 290 mm 670 mm 42 Kg
Température Température Humidité en Niveau de Protection
de fonctionnement de stockage fonctionnement (t=20°C)
-10°C a +40°C -25°C a 55°C Non Applicable 1P23
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Informations sur la conception ECO

L'équipement a été congu conforme a la Directive 2009/125/EC et au Réglement 2019/1784/EU.

Efficacité et consommation au régime de ralenti :

Efficacité a la consommation au régime
Numéro Nom maximum / consommation au régime de Modele équivalent
ralenti
W000403603 | PRESTOTIG 315 AC/DC 80,5% / 25W Aucun modéle équivalent

L'état de régime de ralenti se produit lorsque la condition spécifiée dans le tableau qui suit est présente

ETAT DE REGIME DE RALENTI
Etat Présence
Mode MIG
Mode TIG X
Mode STICK X
Aprés 30 minutes d'inactivité X
Ventilateur désactivé X

La valeur d'efficacité et de consommation en état de régime de ralenti a été mesurée selon la méthode et dans les
conditions définies dans la norme de produit EN 60974-1:20XX

La plaque d'identification indique le nom du fabricant, le nom du produit, le code, la référence du produit, le numéro de
série et la date de fabrication.

W,

Code: XXXXX‘ XXXXXX-X

Ou:

XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

P11YY MM

XXXXX

1- Le nom et I'adresse du fabricant

2- Le nom du produit
3- Lecode

4- La référence du produit

5- Le numéro de série

5A- pays de fabrication
5B- année de fabrication
5C- mois de fabrication
5D- numéro progressif différent pour chaque machine
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Utilisation de gaz typique pour équipement MIG/MAG :

Diametre | Electrode positive CC | . Débit du
Type de . Dévidage du fil .
o du fil Courant | Tension Gaz de protection gaz
matériau [m/mn]
[mm] [A] vl [I/mn]
Acier a faible de 18 &
teneur en de0,9a1,1 | de 95a 200 29 3,5-6,5 Ar 75 %, CO225 % 12
carbone
- . . de 18 a \
Aluminium de 0,8a1,6 | de 90 a 240 26 55-9,5 Argon de14a19
Acier de 21 4 Ar98 %, 022 %/
inoxydable de 0,8 41,6 | de 85 a 300 28 3-7 He 90 %, Ar 7,5 % CO2 de 14216
austénitique 2,5 %
Alliage de . de 175 a de 23 a .
cuivre de0,9a1,6 385 26 6-11 Argon de 12216
Magnésium | de 1.6424 | de702335 | %02 4-15 Argon de 24 2 28

Procédé TIG :
Dans le procédé de soudage TIG, I'usage de gaz dépend de la section de la buse. Pour les torches les plus utilisées :

Helium : 14-24 I/mn
Argon : 7-16 I/mn

Avertissement : Un débit excessif entraine une turbulence dans le débit de gaz susceptible d'aspirer les contaminants
atmosphériques dans le bain de soudage.

Avertissement : Un vent latéral ou un courant d'air peut perturber la couverture de gaz de protection. Le cas échéant,
pour économiser le gaz de protection, utiliser un écran pour bloquer le flux d'air en question.

Ei Fin de vie

Une fois la vie du produit terminé, il doit étre éliminé pour étre recyclé conformément a la Directive 2012/19 / UE (DEEE).
Des informations sur le démantélement du produit et les matiéres premiéres critiques (MPC) présentes dans le produit
sont consultables sur https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Compatibilité électromagnétique (CEM)

01/11
Cet appareil a été congu conformément aux directives et normes en vigueur. Cependant, il peut encore générer des
perturbations électromagnétiques susceptibles d'affecter d'autres systémes comme les télécommunications (téléphone,
radio, télévision) ou d'autres systémes de sécurité. Ces perturbations peuvent entrainer des problémes de sécurité dans
le systeme affecté. Veiller a lire et comprendre cette section afin d'éliminer ou de réduire la quantité de perturbations
électromagnétiques générées par cet appareil.

Cette machine a été congue pour fonctionner dans un environnement industriel. L'opérateur doit installer et

utiliser le poste conformément aux instructions de ce manuel. Si des interférences se produisent,

I'opérateur doit mettre en place des mesures visant a les éliminer, avec l'assistance de Lincoln Electric si

besoin est.. Cet équipement est conforme aux normes CEI 61000-3-12 si la puissance de court-circuit Ssc
est supérieure ou égale a 2227 kVA au point de raccordement entre I'alimentation de I'utilisateur et le réseau public. Il
est de la responsabilit¢é de linstallateur ou de l'utilisateur de s’assurer auprés du distributeur d’électricité que
I'équipement est raccordé uniquement a une source dont la puissance de court-circuit Ssc est supérieure ou égale a
2227 kVA.

Avant d'installer I'appareil, I'opérateur doit vérifier tous les appareils de la zone de travail qui seraient susceptibles

de connaitre des problémes de fonctionnement en raison de perturbations électromagnétiques. Exemples :

e Cables d'alimentation et de soudage, cables de commandes et téléphoniques qui se trouvent dans la zone de travail

ou a proximité de celle-ci et de I'appareil.

Emetteurs et récepteurs radio et/ou télévision. Ordinateurs ou appareils commandés par microprocesseurs.

Equipement de sécurité et de contrdle pour les processus industriels. Equipement d'étalonnage et de mesure.

Appareils médicaux tels que stimulateurs cardiaques ou prothéses auditives.

Vérifier I'immunité électromagnétique vis-a-vis des équipements fonctionnant dans la zone de travail ou a proximité.

L'opérateur doit s'assurer que tous les appareils de la zone sont compatibles. Cela peut nécessiter des mesures

de protection supplémentaires.

e Les dimensions de la zone de travail a prendre en considération dépendent de la configuration de la zone et des
autres activités qui s'y pratiquent.

Tenir compte des directives suivantes pour réduire les émissions électromagnétiques générées par l'appareil.

o Raccorder l'appareil au réseau électrique conformément aux consignes du présent manuel. Si des perturbations
se produisent, il peut étre nécessaire de prendre des précautions supplémentaires comme le filtrage de I'alimentation
électrique.

o Utiliser des cables de soudage étre aussi courts que possible et regroupés. Si possible, raccorder la piéce a souder a
la terre afin de réduire les émissions électromagnétiques. L'opérateur doit vérifier que le raccordement a la terre de la
piece a souder ne cause pas de problémes ou de conditions de fonctionnement dangereuses pour
le personnel et I'équipement.

o Le fait d'utiliser des cables protégés dans la zone de travail peut réduire les émissions électromagnétiques.
Cela peut étre nécessaire pour certaines applications.

& ATTENTION
Les équipements de classe A ne sont pas destinés a étre utilisés dans des endroits ou l'alimentation électrique est
destinée au grand public. Dans ces endroits, des perturbations électromagnétiques conduites et rayonnées peuvent
éventuellement perturber le fonctionnement des appareils environnants.

> /NS
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Sécurité

01/11

& AVERTISSEMENT

Cet équipement doit étre utilisé par un personnel qualifié. Veiller a ce que toutes les procédures d'installation,
d'utilisation, d'entretien et de réparation ne soient effectuées que par une personne qualifiée. Il est nécessaire de lire
et de comprendre ce manuel avant d'utiliser cet équipement. Le non-respect des consignes figurant dans ce manuel
peut conduire a une détérioration de I'équipement ou a des dommages corporels qui peuvent étres graves voire mortels.
Il est nécessaire de lire et de comprendre les explications relatives aux symboles de sécurité figurant ci-dessous.
Lincoln Electric o décline toute responsabilité en cas de détérioration due a une installation incorrecte, @ un manque
d'entretien ou a une utilisation anormale.

AVERTISSEMENT : Ce symbole indique que les consignes doivent étre respectées pour éviter tout risque
de blessure grave, voire mortelle ou de détérioration de cet équipement. L'utilisateur doit assurer sa propre
protection et celle d'autrui vis-a-vis des risques de blessures graves voire mortelles.

LIRE ET COMPRENDRE LES INSTRUCTIONS: Il est nécessaire de lire et de comprendre
ce manuel avant d'utiliser cet équipement. Le soudage a l'arc peut étre dangereux. Le non-respect des
consignes figurant dans ce manuel peut conduire a une détérioration de I'équipement ou a des dommages
corporels qui peuvent étres graves voire mortels.

UNE ELECTROCUTION PEUT ETRE MORTELLE: Les équipements de soudage générent
de la haute tension. Ne jamais toucher I'électrode, la pince de masse ou les piéces a souder raccordées
lorsque cet équipement est sous tension. L'utilisateur doit s'isoler de ces éléments.

EQUIPEMENTS A ALIMENTATION ELECTRIQUE: Couper [lalimentation du poste a [laide
du disjoncteur du coffret a fusibles avant toute intervention sur cet équipement. Mettre cet équipement a la
terre conformément a la réglementation locale en vigueur.

JH
o

EQUIPEMENTS A ALIMENTATION ELECTRIQUE : Vérifier régulierement |'état des cables d'alimentation,
de soudage et de masse. En cas de détérioration de lisolant, remplacer le cable Immédiatement. Ne pas
poser le porte-électrode directement sur la table de soudage ou sur toute autre surface en contact avec la
pince de masse afin d'éviter tout risque d'allumage accidentel d'un arc.

I:%.

LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE DANGEREUX: Tout courant
électrique circulant dans un conducteur génere des champs électriques et magnétiques (EMF).
Ceux-ci peuvent produire des interférences avec certains stimulateurs cardiaques. Il est donc recommandé
aux soudeurs porteurs d'un stimulateur cardiaque de consulter leur médecin avant d'utiliser cet équipement.

N
m

CONFORMITE CE : Cet équipement est conforme aux Directives Européennes.

[>

/R

RAYONNEMENT OPTIQUE ARTIFICIEL : Conformément aux exigences de la directive 2006/25/CE et de la
norme EN 12198, cet équipement est classé en catégorie 2. Cela rend obligatoire le port d’équipements de
protection individuelle (EPI) avec filtre de niveau de protection 15 maximum conformément a la norme
EN169.

G J

)

FUMEES ET GAZ PEUVENT ETRE DANGEREUX : Le soudage peut produire des fumées et des gaz
dangereux pour la santé. Eviter de les respirer et utiliser une ventilation ou un systéeme d'aspiration pour
évacuer les fumées et les gaz de la zone de respiration.

=

LES RAYONNEMENTS DE L'ARC PEUVENT BRULER: Pour souder ou regarder souder, utiliser
un masque avec un filtre approprié pour protéger vos yeux contre les projections et les rayonnements de
l'arc. Afin de protéger leur peau, le soudeur et ses aides doivent porter des vétements appropriés fabriqués
dans des matériaux robustes et ignifugés. Protéger les personnes qui se trouvent
a proximité de l'arc en leur fournissant des écrans ininflammables appropriés et en les avertissant
de ne pas regarder l'arc et de ne pas s'y exposer pendant le soudage.
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LES ETINCELLES PEUVENT ENTRAINER UN INCENDIE OU UNE EXPLOSION : Eloigner toute matiére
inflammable de la zone de soudage et s’assure qu'un extincteur est disponible a proximité. Les étincelles et
les projections peuvent aisément s'engouffrer dans les ouvertures les plus étroites telles que des fissures.
Ne pas souder sur des réservoirs, flts, containers... avant de s’étre assuré que cette opération ne produira
pas de vapeurs inflammables ou toxiques. Ne jamais utiliser cet équipement de soudage dans un
environnement ou sont présents des gaz inflammables, des vapeurs ou liquides combustibles.

LES MATERIAUX SOUDES SONT BRULANTS: Le soudage génére de la trés haute chaleur.
Les surfaces chaudes et les matériaux dans les aires de travail peuvent étre a l'origine de brdlures graves.
Utiliser des gants et des pinces pour toucher ou déplacer les matériaux.

POIDS SUPERIEUR A 30kg: Déplacer cet équipement avec précaution et avec l'aide d'une autre
personne. Soulever seul cette machine peut étre dangereux pour votre santé.

UNE BOUTEILLE DE GAZ PEUT EXPLOSER : N'utiliser que des bouteilles de gaz comprimé contenant le
gaz de protection adapté a l'application de soudage et des détendeurs fonctionnant correctement et
correspondant au gaz et a la pression utiisés. Les bouteilles doivent étre utilisées
en position verticale et maintenues par une chaine de sécurité a un support fixe. Ne pas déplacer les
bouteilles sans le bouchon de protection. Ne jamais laisser I'électrode, le porte-électrode, la pince
de masse ou tout autre élément sous tension en contact avec la bouteille de gaz. Les bouteilles doivent étre
stockées loin des zones “ a risque ” : sources de chaleur, étincelles.

ATTENTION : La haute fréquence utilisée pour l'allumage sans contact en soudage TIG (GTAW) peut
produire des interférences avec les équipements informatiques insuffisamment protégés, les centres
informatiques et les robots industriels, pouvant conduire a une panne compléte du systéme.
Le soudage TIG (GTAW) peut produire des interférences avec les réseaux téléphoniques électroniques et la
réception radio et TV.

LE BRUIT EMIS DURANT LE SOUDAGE PEUT ETRE DANGEREUX : L’arc de soudage peut émettre du
bruit & un niveau élevé de 85 dB pendant une journée de travail de 8 heures. Les soudeurs utilisant des
appareils de soudage doivent porter des protections auditives. Les employeurs sont tenus de procéder a
des contrdles et des mesures des facteurs ayant un effet nocif sur la santé.

SECURITE : Cet équipement est congu pour fournir de I'énergie électrique destinée & des opérations de
soudage effectuées dans des environnements présentant un risque accru d'électrocution.

Le fabricant se réserve le droit d’apporter des modifications et/ou des améliorations a la conception sans qu’il soit tenu
simultanément de mettre a jour le manuel d’utilisation.
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Instructions d’installation et d'utilisation

Description Générale

Le modele PRESTOTIG 315 AC/DC permet de souder
a l'aide des procédés Electrode enrobée et TIG en courant
continu et alternatif.

Le but principal de l'appareil est de satisfaire les besoins des
utilisateurs en matiere de soudage TIG en courant alternatif
et continu: grace a des options de menu évoluées, les
soudeurs débutants ou confirmés peuvent régler leurs
paramétres de soudage afin d'obtenir
le meilleur résultat possible.

La fagon d'accéder au menu et de régler les parametres sera
expliquée dans les paragraphes suivants.

Lire attentivement la totalité de cette section avant d'installer
ou d'utiliser I'appareil.

Emplacement et environnement

Cet appareil peut fonctionner dans des environnements
difficiles. Il est cependant impératif de respecter
les mesures ci-dessous pour lui garantir une longue vie et un
fonctionnement durable.

e Ne pas placer ou utiliser cet appareil sur une surface
inclinée a plus de 15° par rapport
a I'horizontale.

e Ne pas utliser cet appareill pour dégeler des
canalisations.

e Stocker l'appareil dans un lieu permettant la libre
circulation de lair dans les aérations du poste.
Ne pas le couvrir pas avec du papier, des vétements ou
tissus lorsqu'il est en marche.

o Eviter au maximum les emplacements susceptibles de
favoriser l'introduction de saleté et de poussiére dans
I'appareil.

e |’appareil posséde un indice de protection IP23. Veiller a
ce quil ne soit pas mouillé; ne pas
le placer sur un sol humide ou détrempé.

e Placer l'appareil loin d'équipements radiocommandés.
Son tilisation normale pourrait en affecter le bon
fonctionnement et entrainer des dommages matériels ou
corporels. Se reporter
au chapitre  « Compatibilité  électromagnétique »
de ce manuel.

o Ne pas utiliser lorsque la température ambiante est
supérieure & 40 °C.

Branchement de I'alimentation

Sassurer que la tension d'alimentation, le nombre
de phases et la fréquence correspondent bien aux
caractéristiques  exigées par cet appareill avant
de le mettre en marche. Se reporter au chapitre
"Caractéristiques Techniques" de ce manuel et sur
la plaque signalétique de l'appareil. S’assurer que l'appareil
est relié a la terre.

S’assurer que la puissance disponible au réseau est adaptée
au fonctionnement normal du poste. Que les fusibles et les
cables d'alimentation sont dimensionnés en tenant compte
des spécifications techniques données dans ce manuel.

Les appareils sont congus pour fonctionner sur groupes
électrogénes capables de fournir la tension d’alimentation, la
fréquence et la puissance indiquées dans les
“caractéristiques techniques” de ce manuel.
La source d'alimentation auxiliaire doit également répondre
aux conditions suivantes :
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400 VCA triphaseé :

e Tension de créte Vca : maximum 670 V

e Fréquence Vca : entre 50 et 60 Hz

e Tension efficace de la forme d’'onde CA: 400 Vca
+15%

230 Vca triphasé :
e Tension de créte Vca : maximum 410V
e Fréquence Vca : entre 50 et 60 Hz

e Tension efficace de la forme d’'onde CA: 230 Vca
+15%

Il est impératif de vérifier ces conditions car de
nombreux groupes électrogénes produisent des pics
de haute tension qui peuvent endommager I'appareil.

Connecteurs de sortie

Le branchement des cables de soudage se fait au
moyen de™ "prises rapides” (Twist-Mate).
Reportez-vous aux chapitres ci-dessous pour plus
d'informations sur les branchements selon les procédés
de soudage utilisés (électrode enrobée (MMA) ou TIG
(GTAW)).

Prise rapide : Connecteur du cable de
. courant du circuit de soudage (procédés
. % Electrode enrobée et TIG)

Prise rapide : Connecteur du cable de
A=

masse du circuit de soudage.

Soudage a I'électrode enrobée (MMA)

Cet appareil n’inclut par les cables du kit de soudage
a l'électrode enrobée, mais ils peuvent étre achetés a
part. Consulter la section Accessoires pour plus
d’informations.

Déterminer tout d'abord la polarité appropriée de
I'électrode en fonction de [I'électrode a utiliser.
Consulter la fiche technique des électrodes pour obtenir
ces informations. Ensuite, brancher les cables
de soudage aux bornes de sortie de I'appareil
en respectant la polarité approprié. Le branchement
du porte-électrode est illustré ci-dessous.

Brancher le cable de I'électrode a la borne de torche et
le cable de la pince de masse a la borne de masse.
Insérer la fiche en orientant le téton vers le haut en face
de I'encoche et la faire tourner d'un quart de tour environ
dans le sens horaire. Ne pas trop serrer.

La polarité peut étre choisie parmi les valeurs
(DC+ (CC+), DC- (CC-) et AC (CA)) au moyen
du bouton-poussoir du panneau avant et du menu, voir
plus bas.
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Soudage TIG (GTAW)

Cet appareil n’inclut pas la torche TIG nécessaire pour
le soudage TIG, mais elle peut étre achetée a part.
Consulter la section Accessoires pour plus
d’informations.

Brancher le cable de la
torche a la borne de torche
et le cable de la pince de
masse a la borne de
masse. Insérer la fiche en
orientant le téton vers le
haut en face de I'encoche
et la faire tourner d'un quart de tour environ dans le sens
horaire. Ne pas trop serrer. Enfin, brancher le tuyau de
gaz de la torche TIG au raccord de gaz (B) sur l'avant de
I'appareil. Si nécessaire, un raccord de gaz
supplémentaire a monter sur la face avant de l'appareil
est fourni avec l'appareil. Ensuite, relier le raccord a
I'arriere de l'appareil a un détendeur de gaz monté sur la
bouteille de gaz a utiliser. Les raccords nécessaires sont
fournis avec l'appareil. Raccorder la gachette de la
torche TIG a la prise de gachette (A) sur l'avant de
I'appareil.

Soudage TIG avec une torche a refroidissement
liquide

Un groupe de refroidissement peut étre raccordé
a l'appareil :

¢ COOLER-4

Si le groupe COOLER susmentionné est raccordé
a l'appareil, il sera automatiquement mis sous tensions
et hors tension afin dassurer le refroidissement
de la torche. Lorsque le mode de soudage a électrode
enrobée est utilisé, le groupe de refroidissement est mis
hors tension.

Cet appareil n’inclut pas de torche TIG refroidie, mais
elle peut étre achetée a part. Consulter la section
Accessoires pour plus d’informations.

/!\ AVERTISSEMENT
L’arriére de I'appareil comporte un connecteur électrique
pour le groupe COOLER. Cette prise est UNIQUEMENT
prévue pour le raccordement du groupe COOLER
susmentionné.

/\ AVERTISSEMENT
Avant de raccorder le groupe de refroidissement
a l'appareil et de [Iutiliser, il est nécessaire d’avoir
lu et compris le manuel dinstructions fourni avec
le groupe de refroidissement.

/\\ AVERTISSEMENT

Avant de brancher ou de débrancher le refroidisseur,
mettre I'appareil hors tension.
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Raccordement d'une commande a distance
Voir la section "Accessoires" pour connaitre
les références de commandes
a distance utilisables. Si une commande
a distance est utilisée, elle devra étre
branchée sur la prise de commande
a distance située sur le panneau frontal du poste.
L’appareil détecte automatiquement
la commande a distance, la LED "REMOTE" s'allume
et le poste passe en mode "a distance". Voir plus loin
pour plus d'informations.

SANS FIL

L'appareil peut également
gérer un dispositif
de commande a distance
sans fil. Il est nécessaire
de monter une prise
d'alimentation auxiliaire
sur l'avant de l'appareil pour alimenter ce dispositif.
Cette prise d'alimentation est protégée par un couvercle
en plastique. Voir la section Accessoires pour connaitre
le numéro de référence du dispositif de commande sans
fil.

Panneau arriére

®
4\\\\\\\\\\\\\“

NNNANANNAN

A. Interrupteur Marche/Arrét : Mise en marche / Arrét de
I'appareil.

B. Cable dalimentation: A connecter au réseau
d’alimentation.

C. Ventilateur : Ne pas obstruer ni filtrer la prise d’air du
ventilateur. La fonction de ventilation a la demande
active et désactive automatiquement le ventilateur.
Lorsque I'appareil est mis sous tension, le ventilateur
s’active uniquement pendant le temps de démarrage
(quelques secondes). Le ventilateur démarre avec
les opérations de soudage et continue a fonctionner
tant que [l'appareil est utilisé pour souder. Si
I'appareil n’est pas utilisé pour souder pendant plus
de 10 minutes, il passe en mode économique.
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Mode économique

Le mode économique est une fonction qui met

I'appareil en état de veille :

e La sortie est désactivée

e La vitesse de rotation des ventilateurs est
ralentie.

¢ Seul le témoin d’alimentation reste allumé.

e Le caractére "-" apparait sur I'afficheur

Cela réduit la quantité de saleté pouvant étre aspirée
a l'intérieur de 'appareil, ainsi que
la consommation d’énergie.

Pour rétablir le mode de fonctionnement normal
de l'appareil, commencer a souder, ou presser
la gachette TIG, ou appuyer sur un bouton
du panneau avant, ou tourner le bouton de réglage.

REMARQUE : Si un groupe de refroidissement
COOLER pour torche TIG est raccordé
a l'appareil, il sera mis sous tension et hors tension
par la fonction du mode économique en fonction
du réglage de I'option COOL. Pour plus de détails,
voir la section relative au menu SYS.

Mode veille

Au bout de 30 minutes sans soudage, l'appareil
passe dans un mode de tres faible consommation.
Tous les voyants s'éteignent. Seul le voyant
Marche/Arrét clignote.

Pour rétablir le mode de fonctionnement normal
de l'appareil, presser la gachette, ou appuyer sur
un bouton du panneau avant, ou tourner le bouton
de réglage.

La procédure de sortie du mode veille dure 6 a 7 s.
Aprés ce laps de temps, I'appareil est prét a souder.

D. Prise d'entrée de gaz: Connecteur pour le gaz
de protection en soudage TIG. Utiliser le connecteur
fourni pour raccorder l'appareil a la canalisation
d'arrivée de gaz. La source de gaz doit étre équipée
d'un régulateur de pression et d'un manométre.

E. Prise d'alimentation pour COOLER : Prise 400 Vca.
Permet de brancher le module de refroidissement
COOLER.
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Commandes et caractéristiques

de fonctionnement

Démarrage appareil :

Un test automatique est effectué a la mise en marche
de l'appareil.

L’appareil est prét a fonctionner lorsque le panneau
de commande avant allume la LED "Power ON", la LED
"A" (placée au milieu du synoptique) avec I'une des LED
de la commande du MODE de soudage. Il s’agit
de la condition minimum ; selon la sélection du soudage,
d’autres LED peuvent étre allumées.

& -iv;-l@
&

A
A
G @r%/ A AN
:4----Hz---->i

ON < . "o
] 1
AUTU{HH{ .
<. ()
[ ]

__SAFFRO PRESTOTIG 315 AC/DC

(7]

Indicateurs et commandes du panneau avant
Voyant d’alimentation :

ON

Ce voyant clignote pendant la phase de démarrage
de l'appareil ou pendant la phase de redémarrage en
sortie du mode veille et reste allumé lorsque I'appareil
est prét a fonctionner.

Si la protection contre le dépassement de tension
d’entrée s’active, la LED d’alimentation commence
a clignoter et un code derreur s’affiche sur I'écran.
L’appareil redémarre lorsque la tension revient dans
la plage correcte. Pour plus de détails, consulter les
sections Codes d’erreur et dépannage.

Si la gachette de torche est appuyée avant que la
machine soit préte a souder, ou aprés une soudure
terminée en mode TIG, la LED ON clignote rapidement.
Relacher la géachette pour revenir au fonctionnement
normal.
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Voyant de commande a distance :

]

Ce voyant s’allume lorsqu’'une commande a distance est
raccordée a [lappareil au moyen du connecteur
de commande a distance.

Si une commande a distance est raccordée a I'appareil,
le bouton de courant de sortie fonctionne selon deux
modes différents : STICK et TIG.

e Mode STICK : Lorsqu’'une commande a distance est
raccordée, la sortie de I'appareil est activée. Il est
possible de raccorder une commande a distance ou
une pédale (la gachette est ignorée).

B s

Le branchement de la commande a distance désactive
le bouton de réglage de lintensité de soudage de
l'interface utilisateur de I'appareil. La totalité de la plage
d'intensité de soudage est disponible via la commande a
distance.

e Mode TIG: En mode local et distant, la sortie de
l'appareil est désactivée. Une gachette est
nécessaire pour activer la sortie.

] J
= @

DR

La plage de courant de sortie pouvant étre sélectionnée
sur la commande a distance dépend du bouton de
courant de sortie de l'interface utilisateur de I'appareil.
Par exemple, si le courant de sortie est réglé sur 100 A
avec le bouton de courant de sortie de linterface
utilisateur de I'appareil, la commande a distance ajustera
le courant de sortie entre un minimum de 5A et un
maximum de 100 A.

La valeur du courant de sortie, réglée au moyen du
bouton de courant de sortie, reste affichée pendant 3
secondes a chaque fois que ce bouton est actionné. Une
fois ces 3 secondes écoulées, la valeur affichée
correspond au courant sélectionné depuis la
télécommande.

Pédale de commande a distance : pour une utilisation

correcte, il est nécessaire d'activer le "menu TIG" et le

"menu SYS" dans le menu de configuration :

e La séquence 2temps est automatiquement
sélectionnée

e lLes rampes montante et
redémarrage sont désactivés.

e Les fonctions par point, deux niveaux et 4 temps ne
peuvent pas étre sélectionnées

descendante et le

(le fonctionnement normal est rétabli
commande a distance est débranchée).

lorsque la
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Voyant thermique :
Ce voyant s'allume quand il y a surchauffe du poste
et que le courant de soudage est arrété. Cela se produit

quand le facteur de marche est trop élevé.
Laisser l'appareil en marche pour permettre
le refroidissement des composants internes.

Quand le voyant s'éteint, le soudage peut reprendre.

Polarité (POLARITY)

Cette icone sert au réglage de la polarité du procédé
en cours d'utilisation : électrode enrobée CC+ et CA,
TIG CC- et CA.

REMARQUE : Une pression sur le bouton POLARITY

fait passer I'éclairage de licone de la polarité
CC (courant continu) a la polarité CA (courant alternatif).

Procédé (PROCESS)

Cette icone permet a I'utilisateur de régler le procédé

souhaiteé.

1. TIG amorgage HF

2. TIG amorgage par contact

3. Electrode enrobée - Mode arc doux (électrodes type
7018)

4. Electrode enrobée - Mode arc dur (électrodes type
6010)

REMARQUE : Les paramétres de controle de l'arc,

de démarrage a chaud et de force de I'arc sont différents

dans les deux modes du procédé & Electrode.

Dans le menu Electrode enrobée, il est possible

de changer le schéma de démarrage a chaud et de force

de l'arc.

REMARQUE : un appui sur le bouton PROCESS fait
déplacer I'éclairage de l'icone de gauche a droite dans
I'ordre croissant des chiffres indiqués ci-dessus.

Sortie (OUTPUT) :

Cette partie permet a l'opérateur de définir la méthode de
contrble de sortie souhaitée

1. 2temps

2. 4temps

3. ON: m Démarrage sans pression sur la gachette.

Un appui sur le bouton OUTPUT fait déplacer I'éclairage de
l'icone de gauche a droite
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Forme d'onde CA (AC WAVESHAPE) :

AUTO H:H:H:

<l

Ces icOnes permettent a l'opérateur de personnaliser

le mode de fonctionnement de I'arc en soudage TIG

en courant alternatif.

Mode AUTO et Expert :

Par défaut, I'icone AUTO est allumée. Cela signifie

que les paramétres de forme d'onde du courant alternatif

sont automatiquement gérés en fonction de lintensité

de soudage. Le seul paramétre disponible est

AC-Frequency (fréquence du courant alternatif).

AC-Frequency (fréquence CA) : cette fonction contrdle la

fréquence de la forme d'onde CA en cycles par seconde

Pour activer le mode Expert :

e Appuyer deux fois sur le bouton
AC WAVESHAPE : licbne AUTO commence
a clignoter et le message AUTO ON apparait sur
I'afficheur.

e Tourner le bouton de réglage pour sélectionner
AUTO OFF

e Confirmer la sélection en appuyant a nouveau sur le
bouton AC WAVESHAPE. L'icbne AUTO s'éteint et
tous les paramétres de forme d'onde CA sont
disponibles.

Pour revenir au mode AUTO, effectuer a nouveau les

étapes ci-dessus en appuyant plusieurs fois jusqu'a

ce que licbne AUTO commence & clignoter, puis

sélectionner AUTO ON avec le bouton de réglage.

En mode Expert,

disponibles :

1. AC-Frequency (fréquence CA):
contréle la fréquence de Ila
CA en cycles par seconde.

2. AC-Balance (équilibre CA) : cette fonction controle le
laps de temps, en pourcentage, pendant lequel
la polarité est négative a I'électrode.

3. Electrode Négative/Positive offset (décalage -/+
a l'électrode) : cette fonction contrle le réglage
de l'intensité pour l'alternance négative et positive de
I'onde en soudage TIG en courant alternatif.

les parametres suivants sont

cette fonction
forme d'onde

L'afficheur de tension (V) indique une description
abrégée de l'icbne sélectionnée. L'afficheur d'intensité
(A) indique la valeur a régler.

Francais

11

Fonctions du séquenceur :

A
s/_l—l:_o/o__j 0, OI. S
o T Mo

S S

C el -

Le séquenceur permet la personnalisation de l'opération
de soudage TIG en courant continu et alternatif.
Chaque appui sur la touche "SEL" permet de passer a
I'étape suivante dans le graphique du procédé.

Pré-gaz: permet de définir
le temps en secondes pendant
lequel le gaz s'écoule avant
I'amorgage de l'arc.

Courant de démarrage : permet

0/ - de définir l'intensité
I 0 de démarrage du procédé.
, Pente initiale : Permet de définir

le temps en secondes requis pour
que le courant de démarrage
I atteigne l'intensité nominale.

Intensité nominale: Permet
de définir l'intensité de tous les
procédés de soudage autorisés.

‘ Pente finale : Permet de définir
le temps en secondes requis pour
que l'intensité nominale descende

jusqu'a l'intensité
' du courant de fin.
Courant de fin: Permet

de définir l'intensité du courant de
fin du procédé.

Post-gaz: Permet de définir
le temps en secondes pendant
lequel le gaz s'écoule apres
I'extinction de I'arc.
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Fonctions du séquenceur d'impulsions :

Tt

Pourcentage de [Il'intensité
de créte : Cette fonction permet
de définir le temps pendant lequel

la forme d'onde
n/ de limpulsion est au réglage
- /0. d'intensité de créte.

Cette fonction est définie comme
un pourcentage de la durée totale
du cycle d'impulsions.

Impulsions par seconde :

Permet de définir le nombre total

--H z-- de cycles dimpulsions par
seconde.

Pourcentage du courant

de base: Permet de définir

lintensité de base de la forme

d'onde en mode Impulsions.

0/ L'intensité de base est définie

d 0% comme un pourcentage

n [ ]

du courant de créte.

Commande d’intensité principale :

Paml N

| 1
\®/

Le bouton de commande d'intensité principale permet
d'ajuster rapidement le réglage d'intensité. Cette fonction
permet aux utilisateurs de quitter rapidement la partie
séquenceur de l'interface utilisateur sans avoir a passer
par les différentes fonctions du séquenceur pour ajuster
l'intensité principale ou quitter le menu du séquenceur.

Ce bouton est aussi une commande multifonction : voir
la section "Instructions d’utilisation" pour savoir comment

utiliser cette commande pour la sélection des
paramétres.
Afficheurs :

v A

L’écran du compteur de droite affiche le courant
de soudage préréglé (A) avant le soudage et le courant
de soudage actuel durant le soudage, tandis que
le compteur de gauche affiche la tension (V) aux bornes
de sortie.

Un clignotement sur les deux afficheurs indique que
la valeur lue est la valeur moyenne de l|'opération
de soudage précédente. Cette fonction affiche la valeur
moyenne pendant 5 secondes aprés chaque opération
de soudage.
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Si une commande a distance est raccordée (le voyant
"Remote" est allumé), le compteur de gauche (A)
indique le courant de soudage préréglé et actuel suivant
les instructions expliquées a la section "Voyant de
commande a distance" ci-dessus.

Les afficheurs indiquent le nom et la valeur des
paramétres en cours de réglage. lls servent également
a l'affichage des menus et des codes d'erreur.

Mémoire :

La fonction mémoire permet a I'opérateur d'enregistrer
jusqu'a 9 modes opératoires de soudage spécifiques.
Ce bouton de mémoire a deux fonctions :

1. Enregistrer des réglages en mémoire

2. Rappeler des réglages de la mémoire.

Sélection des fonctions de mémoire : En appuyant sur

le bouton de mémoire, I'utilisateur peut décider

d'enregistrer un réglage en mémoire, de rappeler

un réglage de la mémoire ou de souder sans utiliser

de réglages de la mémoire.

1. Appuyer 1 fois sur licéne
(enregistrer) est activée.

2. Appuyer 2fois sur licone "M": licobne RECALL
(rappeler) est activée.

3. Appuyer 3 fois sur l'icone "M" : I'affichage disparait.

"M": [licbne SAVE

Enreqgistrement de réglages en mémoire :

Pour enregistrer les réglages d'un procédé dans
un emplacement de mémoire, il faut d'abord appuyer sur
le bouton M afin de faire afficher licone "SAVE".
Ensuite, le nombre figurant sur I'afficheur clignote pour
indiquer qu'il est possible de le faire varier en tournant
le bouton de commande situé au-dessous.
Les afficheurs de tension (V) et d'intensité (A) indiquent
"MEM SET”. Choisir un emplacement de mémoire
a l'aide du bouton de commande, appuyer sur le bouton
M et maintenir l'appui pendant 3 secondes. Le réglage
est enregistré dans cet emplacement. Pendant I'appui
de 3 secondes sur le bouton, licobne "SAVE" clignote.
Une fois le délai de 3 secondes écoulé, les afficheurs
indiquent "MEM SAVE"

UTILISATION :

1.) Appuyer sur le bouton M pour faire afficher l'icbne
SAVE ;

2.) Tourner le bouton de commande pour sélectionner
I'emplacement mémoire ;

3.) Appuyer sur le bouton M et maintenir I'appui pendant
3 secondes.
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Rappeler des réglages de la mémoire :

Pour rappeler des réglages d'un procédé, il faut d'abord
appuyer sur le bouton M afin de faire afficher l'icone
"RECALL". Ensuite, le nombre figurant sur ['afficheur
clignote pour indiquer qu'il est possible de le faire varier
en tournant le bouton de commande situé au-dessous.
Les afficheurs de tension (V) et d'intensité (A) indiquent
"MEM RECL". Choisir un emplacement de mémoire
a l'aide du bouton de commande, appuyer sur le bouton
M et maintenir l'appui pendant 3 secondes. Le réglage
est rappelé de cet emplacement. Pendant [I'appui
de 3 secondes sur le bouton, licone "RECALL" clignote.
Une fois le délai de 3 secondes écoulé, les afficheurs
indiquent "RECL MEM"

UTILISATION :

1.) Appuyer sur le bouton M pour faire afficher l'icbne
RECALL.

2.) Tourner le bouton de commande pour sélectionner
I'emplacement mémoire.

3.) Appuyer sur le bouton M et maintenir I'appui pendant

3 secondes.
Jn

Cet appareil permet d'effectuer des réglages avancés
au moyen de 3 menus :

Menu :

1.) Appuyer et maintenir  I'appui @pendant
5 secondes pour accéder au menu de configuration
"TIG".

2.) Appuyer et  maintenir Ml'appui pendant
5 secondes pour accéder au menu de configuration
"Electrode enrobée".

3.) Appuyer et maintenir &. nn I'appui pendant
5 secondes pour accéder au menu de configuration
"SYS".

4) A,prés avoir sélectionné I'un des trois menus, "TIG",
"Electrode enrobée" ou "SYS", une avance dans

le menu se fait en appuyant
Le retour se fait en appuyant sur Jun

5.) Pour modifier des éléments de menu, tourner
AEN
f o 1
\ J
le bouton de commande ~ ¢ .
6.) Aprés avoir modifié un élément, on peut I'enregistrer

en appuyant sur @ou sur
7.) Pour sortir d'un menu, appuyer sur
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Instructions d’utilisation

Soudage a I’électrode enrobée

Pour utiliser le procédé de soudage a
enrobée en courant continu :

1.) A I'aide du bouton POLARITY, sélectionner

I'électrode

2.) Pour sélectionner le soudage a I'électrode enrobée :
Procédé . Visualisation

v Dur

: — Doux

Appuyer plusieufs fois sur MODE
jusqu’a ce que le voyant ci-dessus s’allume

L‘m Le voyant ON s'allume.

Lorsque la position "électrode enrobée" est

sélectionnée, les fonctions de soudage suivantes sont

activées :

e Surintensité a I'amorgage (Hot Start): le courant
de sortie est temporairement augmenté durant
le début du procédé de soudage a [Iélectrode
enrobée, ce qui assure un amorcage rapide et fiable.

e Anti-collage (Anti-Sticking) : c’est une fonction qui
diminue le courant de sortie a un bas niveau quand
I'opérateur fait une erreur et que I'électrode colle
a la piéce. Cette diminution du courant de soudage
permet a I'opérateur de retirer I'électrode du porte-
électrode sans créer un arc capable d’endommager
le porte-électrode.

e Force d’arc a adaptation automatique (Auto Adaptive
Arc Force) : cette fonction élimine les coupures d’arc

entre l'électrode et le bain en fusion qui se
produisent dans ce mode de soudage,
en augmentant temporairement le courant de
soudage.

Cette fonction active optimise la stabilité de I'arc et le
taux de projections. La fonction Force darc a
adaptation automatique” au lieu d’étre manuelle ou
fixe est automatique: L’intensité dépend de la
tension de sortie et est calculée en temps réel par le
microprocesseur qui ajuste le niveau de force d’arc.
L’appareil controle en permanence la tension de
soudage et applique un pic d’intensité si nécessaire.
Ce pic d'intensité permet d’éviter le collage de
I'électrode. Donc :
e Réduction du collage électrode / piéce, méme
a faible valeur de courant.
e Réduction des projections.

Le soudage est simplifié et les cordons de soudure ont
un meilleur aspect, méme sans brossage aprés
soudage.

En mode Electrode enrobée, deux configurations

distinctes sont disponibles et sont sélectionnées a l'aide

du bouton PROCESS :

e Soft Stick : arc doux pour un soudage avec moins de
projections.

e Crisp Stick (par défaut): arc dur
de pénétration et une meilleure stabilité.

pour plus
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Par défaut, la polarité est DC+ (CC+). Pour utiliser la
polarit¢é DC- (CC-), voir la section relative a l'utilisation
des menus.

Voir le menu Electrode enrobée pour changer la valeur
de démarrage a chaud et de force de l'arc.

Soudage a I'électrode enrobée en courant alternatif
Pour utiliser le procédé de soudage a I'‘électrode
enrobée en courant alternatif :

1. A l'aide du bouton POLARITY, sélectionner “
2. Pour sélectionner le soudage a I'électrode enrobée :
Procédé

Visualisation

Doux

Appuyer plusieufs fois sur MODE
jusqu’a ce que le voyant ci-dessus s’allume

[.m Le voyant ON s'allume.
Le courant de sortie a une forme d'onde sinusoidale
de 60 Hz avec alternances égales sans décalage.

Il n'est pas possible de modifier les paramétres de lI'onde
alternative.

Soudage TIG (GTAW)

Soudage TIG CC

Pour utiliser le procédé de soudage TIG en courant
continu :

3.) A l'aide du bouton POLARITY, sélectionner E
4.) Pour sélectionner le soudage TIG :
Procédé ! Visualisation
I

‘ PAC

1 Amorgage par
contact

4 HF
HF

L]

Appuyer plusieufs fois sur MODE
jusqu’a ce que le voyant ci-dessus s’allume

Le voyant 2T ﬁs‘allume par défaut.
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TIG AU TOUCHE

Lorsque le bouton-poussoir du mode se trouve en
position TIG au touché, (amorgage par contact),
I'appareil est prét pour le soudage TIG au touché. Avec
la méthode TIG au touché, l'utilisateur commence par
toucher la piece a souder avec l'électrode de la torche
pour créer un court-circuit de faible intensité. Ensuite, il
écarte I'électrode de la piece a souder pour amorcer l'arc
TIG.

TIG HF

Lorsque le bouton-poussoir du mode se trouve en
position TIG HF, I'appareil est prét pour le soudage TIG
HF. Durant le mode TIG HF, l'arc TIG est démarré par
HF sans appuyer I'électrode sur la piéce a souder. Le
mode HF utilisé pour démarrer l'arc TIG reste actif
pendant 3 secondes, si I'arc n’est pas démarré durant ce
délai, la séquence de déclenchement doit étre
redémarrée.

REMARQUE : la force de I'amorgage HF est ajustée
en fonction de la taille et du type de I'électrode
de tungsténe qui peuvent étre sélectionnés dans
le menu TIG.

Soudage TIG en courant alternatif (CA)
Pour utiliser le procédé de soudage TIG en courant
alternatif :

1.) A l'aide du bouton POLARITY, sélectionneru
2.) Pour sélectionner le soudage TIG en courant
alternatif :

Procédé i Visualisation

morgage par
contact

4 HF
HF

el

Appuyer plusieurs fois sur MODE
jusqu’a ce que le voyant ci-dessus s’allume

Le voyant 2T s'allume par défaut.

La section relative a la forme d'onde CA est disponible.
Concernant I'amorgcage TIG au touché ou HF, voir la
section ci-dessus.

Séquences de soudage TIG

Lorsqu'aucune opération de soudage n'est en cours, il
est possible de parcourir les sections du séquenceur
et les parametres définis en appuyant sur le bouton SEL.

Durant le soudage, le bouton-poussoir SEL est activé

pour les fonctions suivantes :

e Courant de soudage

e Uniquement si la fonction d'impulsion est active :
il est possible d'agir sur les valeurs de facteur
de marche (%), fréquence (Hz) et courant de base
(A).

La nouvelle valeur du paramétre est automatiquement
sauvegardée.
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Séquence de déclenchement TIG

Le soudage TIG peut étre effectué en mode 2 temps ou
4 temps. Les séquences de fonctionnement spécifiques
pour les modes de déclenchement sont expliquées ci-
dessous.

Légende des symboles utilisés :

Bouton-poussoir de torche

@ Courant de soudage

" 4‘7 Pré-gaz

D Gaz

47,, Post-gaz

Séquence de déclenchement 2 temps
Pour sélectionner la séquence 2 temps :
Sortie (OUTPUT) Visualisation

Appuyer plusieurs fois jusqu’a ce que
le voyant au-dessus s’allume

Avec le mode de déclenchement 2 temps et un mode
de soudage TIG sélectionné, la séquence de soudage
suivante se produit.

1. Maintenir la gachette de la torche TIG enfoncée pour
démarrer la séquence. Le robinet de gaz s’ouvre
pour activer I’écoulement du gaz
de protection. Aprés la durée de pré-gaz, pour
purger l'air du tuyau de la torche, la sortie
de lappareil est activée. A ce stade, l'arc est
démarré selon le mode de soudage sélectionné.
Le courant initial est de 25A pour l'amorgcage
AU TOUCHE (le paramétre du courant
de démarrage est désactivé dans le séquenceur)
ou établi en fonction du paramétre du courant
de démarrage pour le démarrage HF.
Aprés le démarrage de l'arc, le courant de sortie
augmente selon un taux contrdlé, ou une durée
de pente montante, jusqu’a atteindre le courant
de soudage.

Si la gachette de la torche est relachée durant le

temps de pente montante, I'arc est immédiatement
interrompu et la sortie de I'appareil est désactivée.
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2. Relacher la gachette de la torche TIG pour

interrompre le soudage. Le courant de sortie
diminuera alors selon un taux contrélé, ou une durée
de pente descendante, jusqu'a atteindre
le courant de cratére final, puis la sortie de I'appareil
sera désactivée.

Aprés l'extinction de l'arc, le robinet de gaz reste

ouvert pour maintenir ['écoulement du gaz
de protection sur I'électrode chaude et 'ouvrage.

@

B B

I L

©

Comme indiqué ci-dessus, il est possible de maintenir
la gachette de la torche TIG enfoncée une deuxiéme fois
durant la pente descendante pour terminer la fonction
de pente descendante et maintenir le courant de sortie

la valeur du courant de cratere final.

Lorsque la gachette de la torche TIG est relachée,
la sortie est désactivée et la durée de post-gaz démarre.
Cette séquence d'utilisation (2 temps avec redémarrage
désactivé) est le réglage par défaut.

Séquence de déclenchement 2 temps avec option de

redémarrage
Pour sélectionner la séquence 2 temps avec
redémarrage :
___Sortie (QUTPUT) | Visualisation

Appuyer plusieurs fois jusqu’a ce que
le voyant au-dessus s’allume

Entrer dans le menu TIG et activer I'option 2RST.

Si l'option de redémarrage 2 temps est activée dans
le menu de configuration, la séquence suivante se
produit :
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1.

Maintenir la gachette de la torche TIG enfoncée pour
démarrer la séquence comme décrit ci-dessus.

Relacher la gachette de la torche TIG pour démarrer
la pente descendante. Durant ce délai, maintenir la
gachette de la torche TIG enfoncée pour reprendre
le soudage. Le courant de sortie augmentera a
nouveau a un taux contrélé jusqu'a atteindre le
courant de soudage. Cette séquence peut étre
répétée autant de fois que nécessaire. Lorsque le

2. Le relachement de la gachette de la torche TIG

démarre la fonction de pente montante. Le courant
de sortie augmentera selon un taux contrélé, ou une
durée de pente montante, jusqu'a atteindre
le courant de soudage. Si la gachette de la torche
est enfoncée durant le temps de pente montante,
larc est immédiatement interrompu et la sortie
de I'appareil est désactivée.

Maintenir la géachette de la torche TIG enfoncée

soudage est terminé, relacher lorsque la partie principale de la soudure est
la gachette de la torche TIG. Lorsque le courant terminée. Le courant de sortie diminuera alors selon
de cratere final est atteint, la sortie de I'appareil est un taux contrélé, ou une durée de pente
désactivée. descendante, jusqu’a atteindre le courant de cratere

final.
Séquence de déclenchement 4 temps
Pour sélectionner la séquence 4 temps : 4.
Visualisation

Ce courant de cratére final peut étre maintenu aussi
longtemps que nécessaire. Lorsque la gachette
de la torche TIG est relachée, la sortie de I'appareil
4 est désactivée et la durée de post-gaz commence.

o

Comme indiqué ici, aprés o
: - - avoir rapidement enfoncé, Qﬁ H H
Appuyer plusieurs fois jusqu’a ce que puis relaché la gachette de

le voyant au-dessus s’allume

la torche TIG a I'étape 3A, ,
il est possible de maintenir

Avec le mode de déclenchement 4 temps et un mode la gachette de la torche @,
de soudage TIG sélectionné, la séquence de soudage TIG enfoncée une
suivante se produit. nouvelle fois pour terminer
m @ @ o le temps de pente _ﬁ:
= % ? % ? descendante et maintenir
I le courant de sortie a la D —|_
‘ valeur du courant de —_— =

cratére final. Lorsque la
gachette de la torche TIG est relachée, la sortie est
désactivée.

m Lﬁ:‘ Cette séquence d'utilisation (4 temps avec redémarrage

désactivé) est le réglage par défaut.

©

0 L

1. Maintenir la gachette de la torche TIG enfoncée pour
démarrer la séquence. Le robinet de gaz s’ouvre
pour activer I'écoulement du gaz
de protection. Apres la durée de pré-gaz, pour
purger l'air du tuyau de la torche, la sortie de
I'appareil est activée. A ce stade, 'arc est démarré
selon le mode de soudage sélectionné.
En démarrage AU TOUCHE, le courant de contact
est de 25 A jusqu'a la disparition du court-circuit.
Aprés le démarrage de l'arc, le courant de soudage
correspond au courant de départ. |l est possible
de conserver cet état aussi longtemps que
nécessaire.

Si le courant de départ n’est pas nécessaire, ne pas
maintenir la gachette de la torche TIG enfoncée
comme décrit au début de cette étape. Dans cette
état, I'appareil passera de I'étape 1 a I'étape 2
a laquelle I'arc est démarré.
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Séquence de déclenchement 4 temps avec option de
redémarrage
Pour sélectionner la
redémarrage :

Sortie (OUTPUT) I Visualisation

séquence 4 temps avec

Appuyer plusieurs fois jusqu’a ce que
le voyant au-dessus s’allume

Entrer dans le menu TIG et activer I'option 4RST.

Si le redémarrage 4 temps est activé dans le menu
de configuration, la séquence suivante se produit pour
les étapes 3 et 4 (les étapes 1 et 2 ne sont pas affectées
par I'option redémarrage) :

) 4) (38)

IR

©
o4 e

—

I L

3. Maintenir la gachette de la torche TIG enfoncée.
Le courant de sortie diminuera alors selon un taux
controlé, ou une durée de pente descendante,
jusqu’a atteindre le courant de creux.

4. Relacher la gachette de la torche TIG. Le courant
de sortie augmente a nouveau jusqu’au courant
de soudage, comme a l'étape 2, pour continuer
le soudage.

Si la soudure est terminée, utiliser la séquence suivante
au lieu de I'étape 3 décrite ci-dessus.

3A. Enfoncer et relacher rapidement la gachette de la
torche TIG. Le courant de sortie diminuera alors selon
un taux contrélé, ou une durée de pente descendante,
jusqu’a atteindre le courant de cratére final et la sortie de
'appareil sera désactivée. Apres I'extinction de l'arc, la
durée de post-gaz commence.

Comme indiqué ici, apres ] o @
avoir rapidement enfoncé, = % 6 ?
puis relaché la gachette de e

la torche TIG a I'étape 3A, ‘ ‘
il est possible de maintenir \|_/—
la gachette de la torche @

TIG enfoncée une

nouvelle fois pour terminer

le temps de pente

descendante et maintenir

le courant de sortie a la n

valeur du courant de

cratére final. Lorsque la

gachette de la torche TIG est relachée, la sortie
augmente a nouveau jusqu’au courant
de soudage, comme a l'étape 4, pour continuer
le soudage. Lorsque la partie principale de la soudure
est terminée, passer a I'étape 3.
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Comme indiqué ici, aprés -
avoir rapidement enfoncé, (= H H

puis relaché la gachette de
la torche TIG a I'étape 3A, ,

il est possible d’enfoncer

et relacher rapidement une @
deuxiéme fois la gachette
de la torche TIG pour
terminer la pente
descendante et
interrompre le soudage.

Soudage TIG par points (GTAW)

Entrer dans le menu TIG pour activer la fonction

de soudage par points.

Une fois activée, la fonction de soudage par points

remplace la séquence de déclenchement 2S.

Pour sélectionner la fonction de soudage par points :
Sortie (OUTPUT) : Visualisation

Appuyer jusqu’a ce que le voyant ci-dessus s’allume

Ce mode de soudage est particuliecrement destiné
au pointage ou au soudage de matériaux minces.
Il utilise I'amorgcage HF et fournit immédiatement
l'intensité définie sans pente montante ou descendante.
Lorsque ce mode est sélectionné, la configuration
suivante est utilisée :
e 2S (2 temps) sans redémarrage
e Uniquement amorgage HF
e Les pentes montante et

désactivées
Lorsque ce mode est sélectionné et qu'aucune opération
de soudage n'est en cours, le texte suivant apparait sur
I'afficheur de gauche :

S-0.0

L'afficheur de droite indique le réglage d'intensité.

Par défaut, la durée du point est 0 s : cela signifie que le
courant de sortie n'est fourni que lorsque la gachetteest
actionnée.

Le temps de soudage est réglé a I'aide de la commande
de durée du point. Il est fixe et ne dépend pas de
l'utilisation de la gachette.

Pour régler la durée du point, I'utilisateur doit appuyer
sur le bouton SEL jusqu'a ce que le texte SPT
apparaisse sur l'afficheur de gauche: il est alors
possible de tourner le bouton principal pour régler la
durée du point (SPT) a une valeur comprise entre 0 et
100 s.

descendante sont
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Séquence de déclenchement deux niveaux (Bi-Level)
(Set/A2)

Entrer dans le menu TIG et activer I'option BILV.

Une fois activée, la fonction deux niveaux remplace
la séquence de déclenchement 4S.

Pour sélectionner la séquence de déclenchement deux
niveaux :
Visualisation

Appuyer plusieurs fois jusqu’a ce que
le voyant au-dessus s’allume

Lorsque la fonction deux niveaux est sélectionnée dans
I'affichage de gauche et qu'aucune opération
de soudage n'est en cours, le texte suivant s'affiche :

B-0.0

Avec cette séquence, I'arc est démarré comme pour la
séquence 4 temps et cela signifie que les étapes
1 et 2 sont les mémes.

3. Enfoncer et relacher rapidement la gachette de la
torche TIG. Le niveau d'intensité passe de la valeur
définie a A2 (courant de base). Chaque fois que
cette action sur la gachette est répétée, le niveau
d'intensité passe d'un niveau a l'autre.

3A. Maintenir la gachette de la torche TIG enfoncée

lorsque la partie principale de la soudure est terminée.

Le courant de sortie diminue selon un taux contrélé, ou

une durée de pente descendante, jusqu’a atteindre le

courant de cratére final. Ce courant de cratére final peut
étre maintenu aussi longtemps que nécessaire.

Pour régler le niveau A2, I'utilisateur doit appuyer sur le
bouton SEL jusqu'a ce que le texte A2 apparaisse sur
I'afficheur de gauche: il est maintenant possible de
tourner le bouton principal pour régler A2 en
pourcentage du courant défini.

REMARQUE : [l'option redémarrage et la fonction

d’'impulsion ne sont pas disponibles pour la séquence
de déclenchement deux niveaux
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Séquence TIG AU TOUCHE ON

Lorsque le procédé TIG au touché est sélectionné, il est
possible d'effectuer I'opération de soudage sans utiliser
de gachette.

Pour sélectionner la séquence ON :

Sortie (OUTPUT) l Visualisation

Appuyer plusieurs fois jusqu’a ce que
le voyant au-dessus s’allume

Lorsque la séquence est sélectionnée, il est possible
de commencer a souder en appliquant le procédé
au touché sans appuyer sur la gachette.

Pour interrompre le soudage, il est nécessaire de couper
l'arc.

Les parameétres Courant de démarrage, Pente finale
et Courant de fin sont ignorés.
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Liste des paramétres et des programmes mémorisés en usine

Nom
Plage de valeurs 5 .
S e du g?fli'z?éetre Valeur szlchee
Fonction Configuration d’usine /\‘\ vV [:]
. 0-25 s (par pas de Valeur actuellement
Pré-gaz 0,55 0,1s) PRE sélectionnée (s)
Courant de 10 — 200 % (par pas de Valeur actuellement
démarrage 100 1%) ST RT sélectionnée (%)
Pente iniiale 01 055 (par pas de UP Valeur aclueloment
2 —300 A (par pas de
L . 1A) (TIG) Valeur actuellement
Intensité nominale 50 5-270 A (par pas de sélectionnée (A)
1 A) (électrode enrobée)
' 0-25s (par pas de Valeur actuellement
Pente finale 0 0,1s) DOWN sélectionnée (s)
— 0,
Courant de fin 30 10-90 /: 0(AE))ar pas de E N D Vzggcr:tiagrt\%eélclae;n‘ysnt
0.1-60 s (par pas de Valeur actuellement
Post-gaz AUTO l\?c’)1tes,)0\ POST sélectionnée (s)
Pourcentage de
courant de
créte/facteur de
marche 5-95 (par pas de 5 %)
(Uniqguement 40 Note B PEAK % de FREQ
lorsque la fonction
d'impulsion est
activée)
Impulsions par 0,1-10 Hz (par pas de
seconde CC 0,1Hz)
(Uniquement 10 - 500Hz (par pas de Valeur actuellement
lorsque la fonction 0.1 1Hz) F REQ sélectionnée (Hz)
d'impulsion est 500 - 2000Hz (par pas
activée) de 10Hz)
Impulsions par
seconde CA 0,1 -‘IOIgﬁlgpza)r pas de
(Uniquement ) ) Valeur actuellement
lorsque la fonction 0.1 10-100 Tﬁ (Zp)ar pas de FREQ sélectionnée (Hz)
d'impulsion est Note C
activée)
Le courant résiduel
(Uniquement 10 -90 % d Valeur actuellement
lorsque la fonction 25 -90 % (par pas de B ACK aleur actuetemen
d'impulsion est %) sélectionnée (%)
activée)
Durée PAR POINT 0-10 s (par pas de
(uniguement lorsque 0 0,15s) S PT Valeur actuellement
la fonction Point est 10 - 100 s (par pas de sélectionnée (s)
activée) 1s)
Courant de base de
bas niveau o
(uniquement lorsque 25 10 -90 % (par pas de A2 Valeur actuellement

la fonction deux
niveaux est activée)

1 %)

sélectionnée (%)

Equilibre de I'onde CA

Plage de valeurs

Nom du parametre

sélectionnables affiché Valeurzfﬁchee
Fonction Configuration d’usine /\‘\ [j [:]
. 2-300 A (par pas de Valeur actuellement
Décalage EN AUTO 1A EN sélectionnée (A)
. 2 -300 A (par pas de Valeur actuellement
Décalage EP AUTO 1A) EP sélectionnée (A)
- 35—95 % (par pas de Valeur actuellement
Equilibre CA AUTO (1)"(/5) i % BAI— sélectionnée (%)
. 40 - 400 Hz (par pas de Valeur actuellement
Fréquence CA 120 1Hz) FREQ sélectionnée (Hz)
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REMARQUE A : Lorsque AUTO est sélectionné, signifie
1s/10 A ; la valeur minimale est 3 s.

REMARQUE B: pour les valeurs de fréquence
supérieures a 500 Hz, la valeur de PEAK est verrouillée
a 50 %.

REMARQUE C : la fréquence d'impulsion CA est limitée
a un quart de la fréquence CA : si la fréquence est égale
a 120 Hz, la valeur maximale de fréquence d'impulsion
CA est donc égale a 30 Hz. Si la fréquence d'impulsion
est supérieure a 1/10 de la fréquence CA, la valeur de
PEAK est fixée a 50 %

Francais
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Menu avancé
Menu TIG

Pour entrer dans le menu TIG, voir la section Menu décrite plus haut

Menu TIG
Plage de val Nom
age de valeurs du paramétre Valeur affichée
sélectionnables affiché A
Fonction Configuration d’usine S ” [:]
. L]
SOFT
, SINE Valeur actuellement
Forme d'onde SQRE SQRE WAVE sélectionnée
TRI
AUTO (Note D)
0,5 mm (0,02
1mm (0,04”)
Taille de I'électrode 1,6 mm (1/16”) Valeur actuellement
de tungsténe AUTO 2,4mm (3/32") D IA sélectionnée
3,2mm (1/8”)
4mm (5/32")
ADV (Note E)
GRN
. WHTE
Type au Tung*stene GRN (VERT) GREY TYPE Couleur actuellement
(Note F) TURQ sélectionnée
GOLD
Redémarrage 2S OFF ON/OFF 2RST Va;:g;g#ﬁgg?‘;“t
Redémarrage 4S OFF ON/OFF 4RST Va;‘;g;g#ﬁgg?‘f“t
Nt BILV | “iaracueeren
Fonction point (Spot) OFF ONJ/OFF SPOT Valeur actuellement

sélectionnée (s)

PARAMETRES DE DEMARRAGE TIG

Plage de valeurs

Nom du parameétre

sélectionnables affiché Valeur:fﬁchee
Fonction Configuration d’usine N v [:]
y L
" Valeur actuellement
Polarité EP EN/EP POL sélectionnée ()
G 2-200A Valeur actuellement
Intensite 120 (par pas de 1 A) S C RT sélectionnée (A)
. 1-1000 ms Valeur actuellement
Durée 100 (par pas de 1 ms) STM E sélectionnée (ms)
Durée de la montée 0-1000 ms Valeur actuellement
en intensité 40 (par pas de 1 ms) SS LP sélectionnée (ms)
Intensité préréglée 2-50A Valeur actuellement
mini 5 (parpas de 1A) PC RT sélectionnée (A)
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Note D. Lorsque AUTO est sélectionné, les paramétres
de démarrage sont automatiquement rappelés
en fonction du courant réglable défini au moyen
du bouton principal du panneau avant. Le diameétre
de I'électrode est automatiquement rappelé selon la
table suivante

Soudage | rappelé par Diameétre de I'électrode
I'utilisateur (AMP) de tungsténe
> 227 3,2 mm
<=227 et > 153 2,4 mm
<=153 et > 67 1,6 mm
<=67 et > 27 1 mm
<=27 0,5 mm

Les paramétres de démarrage de 4 mm de diameétre
ne sont jamais rappelés si DIA = AUTO.

Note E. Lorsque l'option ADV est activée, I'utilisateur
peut créer son réglage de démarrage personnel d'apres
les paramétres de démarrage TIG CA ci-aprés.

Note F. Cette option est accessible uniquement
lorsqu'un diamétre  spécifique est sélectionné.
Si DIA = AUTO ou DIA = ASV, cette option n'est pas
visible.

Sélection de la forme d'onde
Cette option permet de choisir parmi quatre formes
d'onde différentes

e Forme "Soft" (douce): bon compromis entre arc
concentré et faible bruit.
Forme "Fast" (rapide) : arc plus concentré.

e Forme d'onde "Sin" (sinusoidale): comparable a

celle d'appareils classiques antérieurs: faible
concentration et grande douceur.
e Forme "Triangle": pour réduire la quantité

de chaleur transférée a la piéce a souder.
Réglage par défaut : SQRE (rectangulaire)

Taille et type de I'électrode de tungsténe

Les paramétres de fonctionnement de l'appareil sont
automatiquement ajustés en fonction du type
et de la taille de I'électrode de tungstene utilisée afin
de garantir les meilleures performances et une grande
stabilité de I'arc. Apres sélection du diamétre d'électrode
approprié, un jeu de parametres est automatiquement
rappelé pour garantir un arc de bonne qualité aussi bien
en courant continu qu'en courant alternatif.
Les utilisateurs expérimentés en soudage en courant
alternatif ont la possibilité de modifier les paramétres
de démarrage CA.

Parameétres de démarrage TIG en courant alternatif
Lorsque l'appareil est dans sa configuration d'usine,
l'utilisateur ne peut pas modifier les parametres
de démarrage: le réglage par défaut de TSTR
(parametres de démarrage TIG) est AUTO. Lorsque
AUTO est sélectionné pour l'option TSTR, la valeur des
4 paramétres réglables (SCRT, STME, SSLP et PCRT)
et la polarité (EP) est mémorisée dans I'appareil et peut
étre modifiée par l'utilisateur.

L'illustration suivante indique le sens du paramétre pour
un travail manuel local. La pente en temps SSLP prend
fin lorsque le courant STRT est atteint : si STRT est
inférieur a PCRT, le niveau sera PCRT.

Remarque : lorsque PCRT est situé dans la plage
ci-dessus, l'intensité minimale fournie par I'appareil est
celle du niveau PCRT.
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COURANT DEFINI **
SCRT

Il
Ll

SSLP_ISTRT

SCRT

._STME

La séquence de démarrage change également
si la commande au pied est présente : en fait, la prise
en compte du niveau STRT n'est pas réglable ; le niveau
a la fin de la pente SSLP est celui défini par
la commande au pied ou le niveau PCRT.

E H COURANT DEFINI *

[
H M
H |_| [ERERE|

&

o

D

STME | SSLP
REMARQUE : les paramétres mémorisés assurent

I'amorcage de l'arc lorsque I'utilisateur a correctement
sélectionné le diamétre et la couleur de I'électrode.

Afin de permettre un maximum de souplesse aux
utilisateurs avancés qui ont besoin de controler
intégralement le procédé de soudage, il est possible
de modifier les parametres de démarrage en courant
alternatif en sélectionnant MANL pour l'option TSTR
(parameétres de démarrage TIG) dans le menu C.
L'utilisateur peut changer la polarité

SCRT SCRT

SCRT SCRT

STME EP STME EN

et les valeurs des autres paramétres pour créer sa forme
d'onde personnelle pour le démarrage.

REMARQUE : la modification des paramétres ci-dessus
pourrait affecter I'amorcage de I'arc en cas de réglage
incorrect.

Fonctions Redémarrage 2S (Restart 2S),
Redémarrage 4S (Restart 4S), Point (Spot)

et deux niveaux (Bi-Level)

Voir la section relative au soudage TIG plus haut pour
avoir plus de détails sur le mode de fonctionnement.
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Menu Electrode enrobée

Pour entrer dans le menu Electrode enrobée, voir la section Menu décrite plus haut.

Menu Electrode enrobée

Pl’age f‘e Al Ngm b . Valeur affichée
sélectionnables parameétre affiché .
Fonction Configuration d’usine S v [:]
‘ ]
_ 0,
SOFT : 35 % 0-75 A;1(£)ar pas de
Arc Force %) FRCE Valleur gctugllement
e o 75— 200% (par pas de sélectionnée (%)
CRISP : 75 % 1%)
_ 0,
SOFT - 30% oo ﬂ({%r pas de Valeur actuellement
Hot Start . Eno 50 — 200% (par pas de HSTR sélectionnée (%)
CRISP : 50% 1%)
Polarité électrode Valeur actuellement
enrobée DC+ DC+ ou DC- STPL sélectionnée (-)
Force d'arc (ARC FORCE) et démarrage a chaud
(HOT START)
Avec ces deux parameétres, l'utilisateur peut modifier
le comportement de l'appareil en soudage a I'électrode
enrobée en courant continu. Voir la section relative
au soudage a l'électrode enrobée en courant continu
pour une meilleure compréhension de ces deux
fonctions. Cette fonction est ignorée pour le soudage
a l'électrode enrobée en courant alternatif et pour
le soudage TIG.
POLARITE ELECTRODE ENROBEE
Cette fonction permet de changer la polarité
de I'électrode et de la pince de masse sans intervertir les
cables. Par défaut, la polarit¢ d'électrode est
DC+ (CC+).
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Menu SYS

Pour entrer dans le menu SYS, voir la section Menu décrite plus haut

Menu SYS
Pl’alget?le valglurs aran':gtr:"edatil‘fiché plalsusatielioe
Fonction Réglage d'usine par selectonnavies P ” A
Unités mm mm / pouce UN |T Valeur de  courant
sélectionnée
- R Valeur de courant
VRD ARRET Marche/arrét VRD séloctionnée
LOW (basse)
Luminosité/intensit Valeur de courant
é voyant X MED (moy.) LED sélectionnée
HIGH (haute)
Options TIG a PEDALE Type de valeur de
distance AMP AMP RMTE courant sélectionné
. - AUTO Type de valeur de
Option refroidisseur AUTO MARCHE COOL courant sélectionné
Controle  révision Révision actuelle
prologiciel N/A N/A CTRL logiciel
Révision interface Révision actuelle
utilisateur N/A N/A Ul g
L logiciel
prologiciel
Diagnostics N/A Liste de # E RR
. Valeur de courant
Duree arc i 105 heures HOUR sélectionnée (heure)
Valeur de courant
Compteur d'arc - 55 soudures CNT sélectionnée
(soudures)
Réinitialisation N/A OUI/NON RSET
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Luminosité/intensité voyants

Cette option permet de sélectionner lintensité des
voyants présents dans linterface utilisateur: trois
niveaux peuvent étre sélectionnés par [utilisateur.
Le niveau le plus élevé est recommandé lorsque
I'appareil est utilisé a l'extérieur en présence d'un fort
rayonnement solaire

Options de commande a distance TIG

Cette section de commande a distance du menu SYS
permet de sélectionner le dispositif €loigné approprié.
L'appareil releve automatiquement la présence des
dispositifs éloignés (commande a distance, commande
au pied) : sélectionner AMP pour indiquer Il'appareil,
dans ce cas

la commande a distance se connecte, si FOOT est
sélectionné, c'est la commande au pied qui est
se connecte. La sélection par défaut est AMP.
La sélection de FOOT et AMP change aussi de fagon
dynamique la possibilité de sélectionner et de modifier

les parametres comme décrit aux paragraphes
précédents.

Option refroidisseur (COOLER)

Cette option permet & [lutilisateur d'activer

en permanence le refroidisseur d'eau lorsque ON est
sélectionné. Le refroidisseur s'éteint uniquement
en mode veille.

Avec le choix AUTO activé par défaut, le refroidisseur
d'eau s'adapte a la chronologie du soudage, au mode
économique (Green) et a I'état de veille (Idle).

Le refroidisseur s'éteint lorsque le mode économique est
activé, le passage en mode VEILLE confirme I'extinction
du refroidisseur.
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Codes d’erreur et dépannage.

Lorsqu’'une erreur apparait, mettre I'appareil hors
tension, attendre quelques secondes et le remettre sous
tension. Si l'erreur est toujours présente, une
maintenance est nécessaire. Contacter le centre
d’assistance technique le plus proche ou Saf-Fro et
indiquer le code d'erreur affiché sur le compteur
du panneau avant.

El’l‘

Tableau des codes d’erreur

Tension d'alimentation trop faible

Cg Le voyant clignote.
cg Indique qu'une protection contre les
01 sous-tensions d'alimentation est active ;

l'appareil redémarre automatiquement
lorsque la tension d'alimentation se
situe a nouveau dans la plage correcte.

Tension d'alimentation trop élevée
@G Le voyant clignote.

Indique qu'une protection contre les
02 surtensions  d'alimentation est active ;
I'appareil redémarre  automatiquement

lorsque la tension d'alimentation se situe a
nouveau dans la plage correcte.

Raccordement incorrect de I'alimentation

@ Le voyant clignote.
Indique que le céblage de l'appareil est
03 incorrect ou que l'appareil est raccordé a
une alimentation secteur monophasée.
Pour relancer I'appareil :
e Mettre I'appareil hors tension et vérifier le
raccordement a la source d'alimentation.

Verrouillage tension inverter

@G Le voyant clignote.
Indique qu’'une défaillance de
auxiliaire interne a été détectée.

latension

06

Pour relancer I'appareil :

e Mettre l'interrupteur principal en position
arrét puis marche pour redémarrer
I'appareil.

Erreur de connexion

09 Ce message d'erreur indique que la

communication entre la Commande et I'Ul

ne fonctionne pas.

Panne du refroidisseur liquide

Le fluide de refroidissement ne s’écoule pas

1 correctement a travers la  torche.

Voir le manuel d’instructions du refroidisseur

liquide pour plus de détails.

Surcharge de l'interrupteur CA

Indique qu'une condition de surcharge s'est

produite.

12 Pour relancer I'appareil :

e Mettre I'interrupteur principal en position
arrét puis marche pour redémarrer

I'appareil.
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Durée d'arc et compteur d'arc

Ces deux options indiquent a l'utilisateur le nombre total
d'heures de travail et le nombre d'amorgages d'arc.

Pour réinitialiser un registre ou Il'autre, procéder comme
suit :

e Sélectionner l'option de réinitialisation,

e Appuyer sur le bouton SEL pendant 5 s.
Le compteur est ainsi réinitialisé : 0,0 apparait dans
I'afficheur de tension

o Relacher le bouton SEL

Révision des micrologiciels Ul et CTRL
Cette option permet de savoir quelle est la révision
du logiciel actuel pour les deux Ul et le panneau
de contrble.

REINITIALISATION

Cette option permet a un utilisateur final de réinitialiser
tous les paramétres présents dans la machine
en rétablissant les paramétres d'usine par défaut
indiqués dans ce manuel. Les emplacements de
meémoire ne sont pas affectés par la réinitialisation.

Maintenance

/!\ AVERTISSEMENT
Nous vous recommandons de contacter notre service
apres-vente  pour toute opération  d'entretien
ou réparation. Toute intervention sur le poste effectuée
par des personnes non autorisées invalidera la garantie
du fabricant.

La fréquence des opérations de maintenance varie

en fonction de I'environnement de travail. Signaler

immédiatement tous dommages visibles.

o \Vérifier lintégrité des cables et raccords, les
remplacer si nécessaire.

e Veiller a la propreté de I'appareil. Utiliser un chiffon
doux et pour les surfaces externes, insister
particulierement sur les ouies de ventilateur.

/1\ AVERTISSEMENT
Ne pas ouvrir I'appareil et ne rien introduire dans les
ouvertures. L’alimentation principale doit étre coupée
avant toute intervention de maintenance et de réparation
sur l'appareil. Aprés chaque réparation, les tests
de sécurité appropriés doivent étre faits.
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Politique d’assistance au client

L’activité de Lincoln Electric Company consiste a
fabriquer et vendre des équipements de soudage, des
consommables et des appareils de découpe de haute
qualité. Notre enjeu est de répondre aux besoins de
notre clientéle et de dépasser leurs attentes. Il arrive que
les acheteurs nous demandent conseil ou des
renseignements sur l'utilisation de nos produits, ce a
quoi nous répondons au mieux au regard des
informations en notre possession. Lincoln Electric n'est
pas en mesure de garantir ces conseils ni ne saura étre
tenu responsable des informations ou conseils
prodigués. Par  conséquent, nous déclinons
expressément toute garantie quelle qu'elle soit, y
compris toute garantie d’adéquation a l'usage particulier
d’un client lambda, desdites informations ou conseils.
D’un point de vue pratique, nous ne pouvons pas étre
tenus responsables de la mise a jour ou correction de
ces informations ou conseils une fois qu’ils ont été
remis, et la transmission de ces informations ou conseils
n’entraine en aucun cas la création, I'expansion ou la
modification d’une garantie quelconque relative a la
vente de nos produits.

Lincoln Electric est un fabricant réceptif mais la
responsabilité du choix et de [l'utilisation des produits
spécifiques vendus par Lincoln Electric incombe
seulement et exclusivement au client. Maintes variables
indépendantes de Lincoln Electric ont un impact sur les
résultats obtenus par l'application de ces types de
méthodes de fabrication et exigences de service.

Sujet & modification — Ces informations sont exactes a
notre connaissance au moment de I'impression. Merci
de consulter le site www.saf-fro.com pour accéder aux
derniéres informations en date.
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WEEE

07/06

Ne pas jeter les appareils électriques avec les déchets ordinaires !

Conformément & la Directive Européenne 2012/19/CE relative aux Déchets d'Equipements Electriques
K ou Electroniques (DEEE) et & sa transposition dans la |égislation nationale, les appareils électriques doivent

étre collectés a part et étre soumis a un recyclage respectueux de I'environnement. Le propriétaire de
— '€quipement est invité a s'informer sur les systéemes de collecte approuvés aupres des représentants locaux.

L'application de cette Directive Européenne permettra de protéger I'environnement et la santé !
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Pieces de rechange

12/05

Comment lire cette liste de piéces de rechange

e Cette liste de pieces de rechange ne vaut que pour les appareils dont le numéro de code est listé ci-dessous. Dans
le cas contraire, contacter le Département Piéces de rechange de Lincoln Electric.

Utiliser la vue éclatée et le tableau de références des piéces ci-dessous pour déterminer I'emplacement
de la piéce en fonction du numéro de code précis de votre appareil.

Ne tenir compte que des pieces marquées d'un « X» dans la colonne de cette vue éclatée (# indique
un changement dans ce document).

Lire d'abord les instructions de la liste de pieces de rechange ci-dessus, puis se référer aux vues éclatées du manuel
« Pieces de rechange » fourni avec I'appareil et qui comportent un renvoi réciproque de numéro de piece.

REAChHh

1119

Communication conformément a I’Article 33.1 de la réglementation (CE) N° 1907/2006 — REACh.
Certaines piéces a l'intérieur de I'appareil contiennent les éléments suivants :

Bisphénol A, BPA, CE 201-245-8, CAS 80-05-7
Cadmium, CE 231-152-8, CAS 7440-43-9
Plomb, CE 231-100-4, CAS 7439-92-1

Phénol, 4-nonylphénol, ramifié, CE 284-325-5, CAS 84852-15-3

a plus de 0,1% w/w dans la matiere homogéne. Ces substances sont incluses dans la « Liste des substances
extrémement préoccupantes candidates en vue d'une autorisation » de REACh.

Votre appareil particulier peut contenir une ou plusieurs substances listées.

Instructions pour une utilisation sdre :

o utiliser conformément aux instructions du fabricant, laver ses mains aprés utilisation ;

e garder hors de la portée des enfants, ne pas mettre dans la bouche,

e ¢éliminer dans le respect des réglementations locales.

Emplacement des centres de service agréés

e L’acheteur doit contacter un centre de service agréé Lincoln en cas de défaut allégué pendant la période garantie.

e Pour localiser le centre de service agréé le plus proche, contacter le représentant local.

Schéma électrique

Se référer au manuel « Piéces de rechange » fourni avec I'appareil.
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Accessoires suggérés

WO000011139 KIT 35C50

W000382715-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M
W000382716-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M
W000382717-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M
W000382718-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M
W000382719-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M
W000382720-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M
W000382721-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M
W000382722-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M
W000382723-2 PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M
W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M
K14147-1 Commande a distance 15 m
K14190-1 Refroidisseur d'eau
WO000010167 FREEZCOOL

K14148-1 Rallonge de 15 m (*)

K870 Pédale Amptrol.

(*) Seulement 2 rallonges d'une longueur totale maximum de 45m peuvent étre utilisées.
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SAF-FRO

12/05

TAKK! For at du har valgt et KVALITETSPRODUKT fra Lincoln Electric.

e Kontroller emballasjen og produktet for feil eller skader. Eventuelle feil eller transportskader ma umiddelbart
rapporteres dit du har kjgpt din maskin.

e Fyll ut identifikasjonsinformasjonen til utstyret i tabellen under for fremtidig referanse. P& merkeskiltet finner
du modellnavn, kode- og serienummer.

Modellnavn:
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Tekniske spesifikasjoner
NAVN INDEKS
PRESTOTIG 315 AC/DC W000403603
TILFORSEL
Inngangsspenning U+ EMC-klasse Frekvens
230-400Vac+ 15 % A 50/60 Hz
Tilferselsledning Modus 35% 60% 100% Inngangsstrem limax PFmax
STICK 10,3kW 8,8 kW TkW
TIGDC 8,8kW 6,3 kW 4,9kW
230 Vac 274 A 0,94
STICK AC 9,6kW 8,3kW 6,9kW
TIG AC 8,2kW 6,2kW 4,8kW
STICK 10,3kW 8,7 kW TkW
TIGDC 8,8kW 6,3 kW 4,9kW
400 Vac 16 A 0,91
STICK AC 9,6kW 8,4 kW 6,8kW
TIG AC 8,2kW 6,2 kW 4,8kW
SVEISEKAPASITET
Utgangsstrem I Driftssyklus ved % |Utgangsspenning U2 Driftssyklus ved %
(basert pa en periode pa 10 min.) (basert pa en periode pa 10 min.)
Tilferselsledning Modus 35% 60% 100% 35% 60% 100%
STICKDC 270A 240A 200A 30,8V 29,6V 28V
230Vac/400Vac TIGDC 300A 240A 200A 22V 19,6V 18V
3ph STICK AC 270A 240A 200A 30,8V 29,6V 28V
TIGAC 300A 240A 200A 22V 19,6V 18V
UTGANGSOMRADE
Sveisestremomrade Apen kretsspenning OCV Uo
2-300A 90 Vdc
ANBEFALTE STORRELSER PA KABLER OG SIKRINGER
Sikring (treg) eller automatsikringsterrelse Nettkabel
16 A ved 400 Vac — 32 A ved 230 Vac 4 x 4 mm?
MAL OG VEKT
Hoyde Bredde Lengde Nettovekt
545 mm 290 mm 670 mm 42 Kg
Driftstemperatur Lagringstemperatur Driftsfuktighet (t=20°C) Beskyttelsesklasse
-10 °C til +40°C -25°C til 55°C Ikke relevant 1P23

Norsk
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ECO-design informasjon

Utstyret er designet for & oppfylle kravene i Direktivet 2009/125/EC og Forordningen 2019/1784/EU.

Effektivitet og forbruk ved tomgangsytelse:

Indeks

Navn

Effektivitet ved maks. stremforbruk /
Forbruk ved tomgangsytelse

Ekvivalent modell

W000403603 | PRESTOTIG 315 AC/DC

80,5% / 25W

Ikke ekvivalent modell

Inaktiv tilstand inntreffer under betingelsen spesifisert i tabellen nedenfor

INAKTIV TILSTAND
Tilstand Tilstedevaerelse
MIG modus
TIG modus
STICK modus

Etter 30 minutter med stillstand

Vifte av

XX | XX

Verdien for effektivitet og forbruk i inaktiv tilstand er malt ved & benytte metoden og betingelsene som er definert i
produktstandarden EN 60974-1:20XX.

Produsentens navn, produktnavn, kodenummer, produktnummer, serienummer og produksjonsdato kan du lese av pa

typeskiltet.

[1F—F XXXXXXX
[ 3 |——{Code: XXXXX] XXXXXXK]

Hvor:

XXXXXXXXXX —

S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

P1

YY

MM|  XXXXX

.

1- Produsentens navn og adresse

2- Produktnavn

3- Kodenummer
4- Produktnummer
5- Serienummer

5A- produksjonsland

5B- produksjonsar

5C- produksjonsméaned
5D- progressivt nummer som varierer for hver maskin

Norsk
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Typisk gassbruk for MIG/MAG utstyr:

DC elektrode positiv
Materialt I((j?beletns i : Kabeltilforsel Ski . Gasstrom
ateria ype 1ameter strgm sPenr"ng [mlmin] jermlng [Ilmln]
[mm] [A] vl
Karbon, 1 g9.41 | 95+200 | 18+22 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
lavlegert stal
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-9,5 Argon 14 +19
Austenittisk . . . ) Ar 98%, 02 2% / .
rustfritt stal | 08 F 16 | 85+300 ) 21-28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO, 2,5% | 14716
Kobberlegering | 0,9 + 1,6 175+385 | 23+26 6-11 Argon 12 +16
Magnesium 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Tlg-prosess:

For TIG-sveiseprosessen er tverrsnittsarealet til dysen avgjerende for gassforbruket. For sveisebrennere som vanligvis
brukes:

Helium: 14-24 1/min
Argon: 7-16 I/min

Merknad: For stor gjennomstrgmningsmengde kan resultere i turbolens i gasstreammen noe som kan fare til oppsuging
av atmosfeerisk forurensing i sveisebassenget.

Merknad: Sidevind eller trekk kan bryte ned dekkgassens dekning, for & spare beskyttelsesgassen bruk en skjerm for &
stenge for luftstremmen.

ﬁ Ved endt levetid

Ved endt levetid for produktet ma det avfallsbehandles og resirkuleres i henhold til Direktivet 2012/19/EU (WEEE),
informasjon om demontering av produkt og kritiske ramaterial (Critical Raw Material (CRM)) vil du finne pa
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx

Norsk 3 Norsk



Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Dette produktet er designet i samsvar med alle relevante direktiver og standarder. Utstyret kan imidlertid generere
elektromagnetiske forstyrrelser som kan pavirke andre systemer som telekommunikasjon (telefon, radio og fjernsyn) eller
andre sikkerhetssystemer. Disse forstyrrelsene kan forarsake sikkerhetsproblemer for de bergrte systemene. Les og
forsta dette avsnittet for a eliminere eller redusere mengden elektromagnetisk forstyrrelse som maskinen forarsaker.

Denne maskinen har blitt laget for bruk i et Industrielt miljg. Brukeren er ansvarlig for at installasjon

og bruk av utstyret gjgres iht. instruksjonene i denne handboken. Hvis det oppdages elektromagnetiske

forstyrrelser, er det brukeren av sveiseutstyret som har ansvaret for a iverksette tiltak for & lgse problemet,

om ngdvendig med assistanse fra produsenten. Dette utstyret er i henhold til EN 61000-3-12 hvis
kortslutningsstremmen Ssc er stgrre enn eller lik 2227 kVA ved grensesnittpunktet mellom brukerens forsyning og det
offentlige systemet. Det er ansvaret til den som installerer eller bruker utstyret a forsikre seg, eventuelt giennom a ta
kontakt med forsyningsnettverksoperateren hvis det er ngdvendig, om at utstyret kun kobles il
en forsyning med en kortslutningsstrem Ssc som er starre enn eller lik 2227 kVA.

For installasjon av sveiseutstyret skal brukeren foreta en vurdering av potensialet for elektromagnetiske forstyrrelser

i neerliggende omréader. Vurder fglgende:

¢ Tilfarselskabler, kontrollkabler og telefonkabler som er i eller i naerheten av arbeidsomradet og maskinen.

Radio- og/eller TV-sendere og -mottakere. Datamaskiner eller datastyrt utstyr.

Sikkerhets- og kontrollutstyr for industriprosesser. Utstyr for kalibrering og maling.

Personlig medisinsk utstyr som pacemakere og hgreapparater.

Sjekk den elektromagnetiske immuniteten for utstyr som brukes i eller naer arbeidsomradet. Operateren ma

kontrollere at alt utstyr i omradet er kompatibelt. Dette kan kreve ytterligere vernetiltak.

e Sterrelsen pa arbeidsomradet som ma vurderes, avhenger av konstruksjonen til bygningen og andre aktiviteter som
finner sted.

For & redusere elektromagnetisk straling fra maskinen skal du fglge disse retningslinjene.

¢ Koble maskinen til nettet iht. denne handboken. Hvis forstyrrelser oppstar kan det veere nadvendig med ekstra tiltak,
slik som filtrering av forsyningen.

e Utgangskablene skal vaere sa korte som mulig og legges sammen. Hvis det er mulig skal du koble arbeidsstykket il
jord for & redusere elektromagnetisk straling. Operataren ma sjekke at tilkobling av arbeidsstykket til jord ikke vil
forarsake problemer som usikre driftsforhold for personell og utstyr.

e Skjerming av kabler i arbeidsomradet kan redusere elektromagnetisk straling. Dette kan veere nedvendig ved
spesielle anvendelser.

& ADVARSEL
Klasse A utstyr er ikke ment for bruk i private hjem hvor elektrisiteten er levert av offentlige lave spenningssystemer. Det
kan eventuelt oppsta problemer med & sikre elektromagnetisk kompatibilitet pa slike steder, grunnet ledede eller utstralte

forstyrrelser.
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Sikkerhet

01/11

& ADVARSEL

Dette utstyret skal kun brukes av kvalifisert personell. Forsikre deg om at all installasjon, bruk, vedlikehold og reparasjon
bare utfgres av kvalifisert personell. Les og forstd bruksanvisningen fgr utstyret tas i bruk. Hvis bruksanvisningen ikke
folges, kan dette resultere i alvorlig personskade, ded eller skade pa utstyret. Les og forsta de fglgende forklaringene

av advarselssymboler.

Lincoln Electric er ikke ansvarlig for skader som er forarsaket av feil installasjon, darlig

vedlikehold eller unormal bruk.

ADVARSEL: Dette symbolet indikerer at bruksanvisningen ma felges for & unnga alvorlige
personskader, dad eller skade pa utstyret. Beskytt deg selv og andre mot alvorlig personskade eller
dad.

LES OG FORSTA BRUKSANVISNINGEN: Les og forstd bruksanvisningen fer utstyret tas i bruk.
Buesveising kan veere farlig. Hvis bruksanvisningen ikke felges, kan dette resultere i alvorlig
personskade, dad eller skade pa utstyret.

ELEKTRISK STOT KAN DREPE: Sveiseutstyr genererer hgye spenninger. lkke bergr elektroden,
arbeidsklemmen eller tilkoblede arbeidsstykker nar dette utstyret er pa. Isoler deg fra elektroden,
arbeidsklemmen og tilkoblede arbeidsstykker.

ELEKTRISK UTSTYR: Sla alltid av strammen med bryteren ved sikringsboksen far det skal utfares
arbeid pa sveisemaskinen. Jording av dette utstyret skal skje iht. lokale elektrisitetsforskrifter.

JH
°

ELEKTRISK UTSTYR: Undersgk jevnlig stramforsyningen, elektroden og kabler til arbeidsklemmer.
Hvis det er skader pa isolasjonen til kabelen, skal den skiftes ut umiddelbart. For & unnga risikoen for
utilsiktet lysbuetenning ma du ikke plassere elektrodeholderen direkte pa sveisebordet eller pa noe
annet underlag som er i kontakt med arbeidsklemmen.

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VARE FARLIGE: Elektrisk strem som gar gjennom en
leder forérsaker elektromagnetiske felter (EMF). EMF kan forstyrre enkelte pacemakere.
Sveisere som har pacemaker, skal radfgre seg med lege fer de bruker dette utstyret.

CE-SAMSVAR: Dette produktet er i samsvar med EU-direktiver.

KUNSTIG OPTISK STRALING: | henhold til kravene i direktiv 2006/25/EF og standarden EN 12198, er
utstyret i kategori 2. Det er pakrevd a bruke personlig verneutstyr (PVU) som har filter med
beskyttelsesklasse opp til maksimum 15, som er pakrevd i henhold til standarden EN169.

ROYK OG GASS KAN VARE FARLIG: Ved sveising kan det dannes helsefarlig reyk og gass.
Unngd a puste inn denne rgyken og gassen. Bruk god ventilasjon og/eller punktavsug for & holde
rgyken og gassen borte fra pustesonen.

BUESTRALER KAN BRENNE: Bruk beskyttelsesskjerm med riktig filter og beskyttelsesplater for
a beskytte gynene mot gnister og buestraling nar du sveiser eller observerer. Bruk egnede kleer laget
av slitesterkt flammebestandig materiale for & beskytte bade din egen hud og andres. Beskytt annet
personell i naerheten med egnet flammesikker skjerming og varsle dem om at de ikke ma se pa buen
eller eksponere seg selv for buen.

Norsk
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GNISTER FRA SVEISINGEN KAN FORARSAKE BRANN ELLER EKSPLOSJON: Fjern brannfarlige
gjenstander fra sveiseomradet og s@rg for & ha et brannslukningsapparat lett tilgjengelig. Det kan fort
skje at det kommer gnister fra sveisingen og varme materialer fra sveiseprosessen gjennom sma
sprekker og apninger til neerliggende omrader. Ikke utfer sveisearbeid pa tanker, tenner, containere
eller annet materiell far du har iverksatt passende tiltak for & sikre at det ikke kommer brennbar eller
giftig damp. lkke bruk dette utstyret hvis det finnes brennbar gass, damp eller flytende brennbart
materiale i naerheten.

SVEISTE MATERIALER KAN GI BRANNSKADE: Sveising genererer hgy temperatur. Varme
materialer og overflater kan gi alvorlige brannskader. Bruk egnet verktgy og hansker nar du skal
arbeide med varmt materiale.

UTSTYR SOM VEIER OVER 30 kg: Flytt utstyret med forsiktighet, og gjerne med hjelp av en annen
person. Tunge lgft kan gi fysisk skade.

GASSFLASKER KAN EKSPLODERE HVIS DE ER SKADET: Bruk bare trykkluftflasker som inneholder
riktig beskyttelsesgass som er riktig for sveiseprosessen og riktige regulatorer som
er designet for gassen og trykket som brukes. Gassflasker skal alltid oppbevares stdende og sikkert
festet til en fastmontert stgtte. Gassflasker ma aldri flyttes eller transporteres hvis beskyttelseshetten er
fiernet. Bergr aldri gassflasken med elektrodeholderen eller med annen gjenstand som star under
spenning. Gassflaskene skal plasseres unna omrader hvor de kan bli utsatt for fysisk skade og i sikker
avstand fra sveiseprosesser med gnistdannelse og varmekilder.

FORSIKTIG: Den hgye frekvensen som brukes til kontaktfri tenning med TIG (GTAW) sveising, kan
forstyrre driften til utilstrekkelig skjermet datautstyr, EDP-sentre og industrielle roboter og til og med
forarsake fullstendigsystemsvikt. TIG-sveising (GTAW) kan forstyrre elektroniske telefonnettverk
og radio- og TV-mottak.

STAY SOM FALGE AV SVEISING KAN VARE SKADELIG: En lysbue kan skape stgy opp til 85dB en
8 timers dag. Sveisere som bruker sveiseutstyr, er forpliktet til & bruke herselsvern. Er arbeidere
forpliktet til & la seg undersgke og gjgre de ngdvendige tiltak med hensyn til helseskadelige faktorer.

SIKKERHETSMERKE: Dette utstyret er egnet for a levere stregm til sveising som utfgres pa steder med
okt fare for elektrisk stat.

Produsenten forbeholder seg retten til & utfgre endringer og/eller forbedringer av designen uten samtidig & matte
oppgradere bruksanvisningen.

Norsk
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Instruksjoner for installasjon og bruk

Generell beskrivelse

PRESTOTIG 315 AC/DC - maskinen er beregnet til
utfering av. SMAW- og GTAW-sveiseprosess med
DC- og AC-strgm.

Enheten er utformet til & hovedsakelig tilfredsstille
GTAW-forespgrsler i bade DC- og AC-modus: Takket
veere avanserte menyalternativer kan bade nybegynnere
og eksperter innen sveising justere sveiseparameterne
for & fa de beste sveiseytelsene.

De fglgende avsnittene vil vise deg hvordan du kommer
til menyen og parameterne som kan stilles inn.

Les hele dette avsnittet far maskinen installeres eller tas
i bruk.

Plassering og omgivelser

Denne maskinen kan brukes under de fleste forhold.
Imidlertid er det viktig at enkle forhandsregler fglges for
a sikre lang levetid og palitelig drift.

o |kke plasser eller bruk denne maskinen pa underlag
som heller 15° eller mer fra horisontalplanet.

Ikke bruk denne maskinen til tining av frosne rar.
Maskinen ma plasseres der det er fri sirkulasjon
av ren luft, slik at Iluftstremmen fra baksiden
og ut pa fronten ikke hindres. Dekk ikke maskinen
med papir, kluter eller filler nar den er slatt pa.

e Stov og skitt som kan trekkes inn i maskinen skal
holdes pa et minimum.

e Denne maskinen har beskyttelsesklasse [1P23.
Hold maskinen tgrr og beskyttet mot regn og sng,
plasser den aldri pa et vatt underlag eller i en dam.

o Plasser maskinen unna radiostyrte maskiner.
Normal drift kan pavirke driften av neerliggende
radiostyrte maskiner, noe som kan resultere
i personskade eller skade pa utstyret. Les avsnittet
om Elektromagnetisk kompatibilitet i denne
handboken.

e Maskinen skal ikke brukes pa steder hvor
omgivelsestemperaturen er hgyere enn 40 °C.

Nettilkobling

Sjekk inngangsspenningen, fasen og frekvensen som
mates til denne maskinen fer du slar den pa.
Tillatt nettspenning er angitt i avsnittet om tekniske
spesifikasjoner og pa& merkeskiltet pa maskinen.
Forsikre deg om at maskinen er jordet.

Kontroller at stremforsyningen er tilstrekkelig hgy for
normal bruk av maskinen. Sikringskapasiteten
og kabelstgrrelsen er angitt i avsnittet "Teknisk
spesifikasjon" i denne handboken.

Maskinen er konstruert for & brukes med motordrevne
aggregater sa lenge hjelpemotoren leverer tilstrekkelig
spenning, frekvens og effekt som angitt i avsnittet
"Tekniske spesifikasjoner" i handboken. Hjelpemotoren
til aggregatet méa ogsa oppfylle falgende krav:

Norsk

400 Vac 3-faset:

e Vac-spenningstopp: Lavere enn 670V

e Vac-frekvens: | omradet 50 til 60Hz

¢ RMS-spenning pa AC-strgmforsyningen:
400Vac £ 15 %

230 Vac 3-faset:

e Vac-spenningstopp: Lavere enn 410V

o Vac-frekvens: | omradet 50 til 60Hz

¢ RMS-spenning pa AC-kurven: 230Vac = 15 %

Det er viktig & sjekke disse spesifikasjonene da en del
motordrevne generatorer produserer hgye
spenningstopper. Motordrevne generatorer som ikke
tilfredsstiller disse spesifikasjonene, ma ikke brukes il
strgmforsyning av maskinen, da dette kan fgre til at
maskinen blir skadet.

Tilkobling av sveiseutstyr

For rask til-/frakobling av sveisekablene brukes plugger
av typen Twist-Mate™. Se neste avsnitt for mer
informasjon om  tilkobling av sveiseutstyr for
elektrodesveising (SMAW) og Tig-sveising (GTAW.)

Hurtigfrakobling:  Tenner (for MMA-
. og GTAW-prosess) utmatingstilkobling for
o sveisekretsen.

Hurtigfrakobling:
A—— | Arbeidsstykkeutgangstilkobling
for sveisekrets.

Elektrodesveising (SMAW)

Denne maskinen inkluderer ikke MMA-sveisesettkabler,
disse kan kjgpes separat. Se avsnittet om ekstrautstyr
for mer informasjon.

Velg farst riktig polaritet for elektroden.

Denne informasjonen finner du i databladet il
elektroden. Deretter kobles sveisekabelsettet il
terminalene pa maskinen med rett polaritet. Her vises
et eksempel pa tilkobling og sveising med tenner.

Koble elektrodekabelen til tennerterminalen
og arbeidsklemmen til  arbeidsstykketerminalen.
Stikk kontakten med ngkkelféringen opp i ngkkelretning
og drei omtrent 2 omdreining med klokka. Ikke trekk til
for hardt.

Polaritet for Stick kan velges ut (blant DC+, DC-, AC)
med frontpanelets trykknapp og meny, se falgende.

Norsk



GTAW(TIG)-sveising

Maskinen inkluderer ikke en Tig-tenner til Tig-sveising,
og denne ma kjgpes separat.
ekstrautstyr for mer informasjon.

Se avsnittet om

Koble tennerkabelen til
tennerterminalen pa
maskinen og
arbeidsklemmen til
arbeidsstykkets terminal.
Stikk maskinkontakten pa
sveisekabelsettet inn i
terminalen pa sveisemaskinen og drei den 4 omdreining
med klokken. Dra ikke til for hardt. Koble til slutt
gasslangen fra TIG-tenneren til gasskoblingen (B) pa
framsiden av maskinen. | pakken felger det med en
ekstra gasskobling for montering foran pa maskinen, om
nedvendig. Koble deretter koblingen bak pa maskinen til
en gassregulator pa gassflasken som skal brukes. De
ngdvendige koblingene medfglger i pakken. Koble TIG-
tenneren til utlgserkontakten (A) foran pad maskinen.

Tig-sveising med et vannavkjolt tenner

Det kan monteres pa en kjgleenhet pa maskinen:

¢ COOLER-4

Hvis en COOLER-enhet, som angitt over, kobles til
maskinen, slas den automatisk PA eller AV for & sikre
avkjeling av tenneren. Nar elektrodesveising er aktivert,
er kjgleren AV.

Denne maskinen inkluderer ikke en avkjglt Tig-tenner,
den kan kjgpes separat. Se avsnittet om ekstrautstyr for
mer informasjon.

/1\ ADVARSEL
Maskinen har en elektrisk tilkobling for COOLER-
enheten pa baksiden. Denne kontakten er BARE for
tilkobling av COOLER-enheten angitt over.

/1\ ADVARSEL
Far kjsleenheten kobles til maskinen og tas i bruk,
ma du lese og forsta instruksjonsheftet som fglger med
kjgleenheten.

/1 ADVARSEL
Koble til og fra kjgleren med enheten slatt AV.

Tilkobling av fjernkontroll

Se ogsa avsnittet "Tilleggsutstyr" for
en liste over de forskjellige fijernkontrollene.
Hvis det skal benyttes en fjernkontroll til
dette utstyret, skal denne kobles il
kontakten i fronten pa maskinen. Maskinen
vil automatisk detektere at det er blitt koblet til en
fiernkontroll og kontrollampen REMOTE LED lyser og
maskinen er na fiernregulert. Mer informasjon om denne
driftsmodusen finner du i neste avsnitt.

Norsk

TRADL@S

Enheten kan 0gsa
administrere en fjernenhet
tradlgst. For & motta
denne delen finnes en
tilleggsforsyningskontakt

for forsyning av den
tradlese enheten pa forsiden av enheten. Denne
forsyningskontakten er beskyttet av et plastdeksel. Se
tilbehgrsdelen for informasjon om tradlast delenummer.
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A. Hovedbryter: Skrur maskinen PA / AV.
B. Nettledning: Kobler maskinen til strgamnettet.
C. Kijalevifte: lkke blokker eller filtrer vifteinntaket.

Funksjonen "F.A.N" (Fan As Needed) slar viften
AV/PA automatisk. Nar maskinen slas PA, slas
viten PA bare for oppstartstiden (noen fa
sekunder). Viften starter med sveisejobben og gar
sa lenge som det sveises med maskinen. Huvis ikke
maskinen sveiser i mer enn 10 minutter, vil den ga
over til Grgnn modus.

Grgnn modus

Grgnn modus er en funksjon som kobler over
maskinen til en standby-modus:

e Sveisingen deaktiveres

o Viftene reduserer hastigheten.

e Bare lysdioden for strgam PA lyser.

o Displayet viser bindestrektegnet

Dette gjgr at mengden stgv og smuss som trekkes
inn i maskinen reduseres, og du unngar et hayere
strgmforbruk.

For a gjenopprette maskinens gjenstart for & sveise,
skyv TIG-utlgseren eller trykk pa hvilken som helst
knapp pa frontpanelet eller drei koderknotten.

NB: Hvis en COOLER TIG tenneravkjglingsenhet er
koblet til maskinen, vil denne slas AV/PA med
funksjonen Grgnn modus, ogsa basert pa COOL-
alternativet. Se meny SYS-avsnittet for flere
opplysninger.
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Tomgangsmodus

Etter 30 minutter uten sveising vil maskinen ga inn
i en dyp lavstramsmodus. Den vil sla av alle
indikatorer: kun strem PA-lysdioden blinker.

For & gjenopprette maskinen skyv utlaseren eller
trykk pa hvilken som helst knapp pa frontpanelet eller
drei koderen.

Avslutningsprosedyren vil ta 6-7 s: Etter denne tiden
er enheten klar til & sveise.

D. Gassinnlgp: Kobling for TIG-dekkgassen. Bruk den
medfglgende koblingen til & koble maskinen til
gasskildeledningen. Gasskilden ma ha installert
en trykkregulator og stremningsmaler.

E. Kontakt for stremtilfarsel for COOLER: 400 Vac-
kontakt. COOLER-kjgleenheten kobles til her.

Betjeningsbrytere og funksjoner

Oppstart av maskinen:

Nar maskinen slas PA, utfares en automatisk test.
Maskinen er klar til bruk nar lampen for "Strem PA",
"A" (midt pa oversikten) med én av lysdiodene
pa sveisemoduskommandoen tennes.
Dette er minimumskravet: Andre lysdioder kan veere tent
avhengig av sveisevalg.

Al
|4 A
& mim::
T W

jz? _[‘47 s °o-/ E‘“ H DE \_o
o " e SN
N

__SAFFRO PRESTOTIG 315 AC/DC

Indikatorer og brytere pa frontpanelet

Lysdiode for hovedstrgm PA:

ON

Denne lysdioden blinker nar maskinen starter opp eller
ved gjenstart etter tomgangsmodus og lyser konstant
nar maskinen er klar til bruk.

Hvis nettspenningskontrollen  aktiveres, begynner
lampen for nettspenning og det vises en feilkode
pa displayene. Maskinen starter automatisk pa nytt nar
nettspenningen har rett verdi. For mer informasjon, les
avsnittet Feilkoder og feilsgking.

Hvis avtrekkeren trykkes for enheten er klar til & sveise,
eller etter en sveis er ferdig i GTAW modus, vil Power
ON LED blinke pa en rask hastighet. Slipp avtrekkeren
for & gjenopprette normal drift.

Norsk

Fijernstyrings LED:

)

Denne indikatoren lyser nar fijernkontrollen er tilkoblet
maskinen.

Hvis en fjernkontroll er koblet til maskinen, betjenes
stremreguleringshjulet i to ulike moduser: STICK og TIG:

e STICK-modus (elektrode): Med en fijernkontroll
tilkoblet, er utgangsstrammen PA. En ekstern
regulator eller pedal er ftillatt (utlgser registreres

ikke).
Nl
T s

Hvis fiernkontrollen kobles til, deaktiveres
stremreguleringshjulet  pa&  brukergrensesnittet il
maskinen. Gjennom fjernkontrollen har man full tilgang til
utgangsstremomradet.

e TIG-modus: | Iokal og fjernkontroll-modus
er utgangsstremmen til maskinen AV.
Det er ngdvendig med en utlgser for & aktivere

utgangsstrammen.
]

TS

Utgangsstremomradet som kan velges fra
fiernkontrollen, avhenger av Output Current Knapp pa
brukergrensesnittet til  maskinen. F.eks.: Hvis
utgangsstremmen er satt til 100 A med Output Current
Knapp pa brukergrensesnittet, vil fiernkontrollen justere
utgangsstremmen fra minimum pa 5 A til maksimum 100
A.

Utgangsstremmen fastsatt ved utgangsstrammens knott
er vist i 3 sekund nar knotten beveges. Etter 3 sekund er
verdien som vises strgmmen som er valgt ved
fiernkontrollen.

Fjernpedal: For korrekt bruk ma "Meny GTAW"

og "Meny SYS" veere aktivert i oppsettsmenyen:

e 2-trinns sekvens blir automatisk valgt

e Oppover-/nedover-ramper og restart deaktiveres.

e Funksjonene Spot, Bi-Level og 4-trinns kan ikke
velges

(Normal drift gjenopprettes nar fjernkontrollen kobles
fra.)

Termostat-lysdiode:

Denne indikatoren lyser nar termostaten har koblet
ut stramkretsen p.g.a. sveising med for hgy intermittens.
Dette skjer vanligvis nar maskinens driftssyklus er
overskredet. La maskinen sta pa slik at de interne

komponentene kan avkjgles. Nar indikatoren slukker,
er maskinen igjen klar for normal drift.

Norsk



Polaritet:

Dette ikonet er tilordnet til & stille inn polariteten til
prosessen som er i bruk: DC+, AC stick, DC- & AC TIG
operasjoner.

MERK: Trykking av knappen som er tilordnet for
a behandle POLARITET vil bytte tenningen av ikonet
mellom DC- og AC-polaritet.

Prosess:

Funksjonen til dette ikonet gjgr det mulig for brukeren
a stille inn den bestemte prosessen.

Hayfrekvens TIG

Loftstart TIG

Stick Soft-modus (7018 stilelektroder)

Stick - Crisp-modus (6010 stilelektroder)

b=

MERK: Buekontrollparametere, varmstart og
buestyrkeparametere er forskjellige i to stick-moduser.
I meny SMAW er det mulig & endre varmstart og
buestyrkediagram.

MERK: Trykking av knappen som er tilordnet
PROSESS-valget vil bytte tenningen av ikonet mellom
venstre-til-hgyre ved a folge fremskrittet til tallene.

Effekt:

Dette avsnittet er beregnet til & gjere det mulig for
operatgren a stille inn gnsket utgangskontrolimetode

1. 2-TRINNS

2. 4-TRINNS

3. PA: ingen utlgser kreves for a starte.

Trykking av knappen som er tilordnet UTMATING-valget
vil bytte tenningen av ikonet mellom venstre-til-hgyre.

Norsk
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AC-kurveform:

AUTO :H:H:H:

i

Disse ikonene gjgr det mulig for operatgren & tilpasse
bueytelsen for TIG-sveising kun i AC-polaritet.

AUTO- og ekspertmodus:

Som standard er AUTO-ikonet tent. Dette betyr
at AC-kurveparameterne automatisk administreres
avhengig av sveisestrammen. Den eneste tilgjengelige
parameteren er AC-frekvens.

AC-frekvens: Denne funksjonen kontrollerer frekvensen
til AC-kurveformen i sykluser pr. sekund

For & aktivere ekspertmodusen:

e Trykk pa AC-KURVEFORM-knappen to ganger:
AUTO-ikonet vil begynne a blinke, og displayet vil
vise meldingen AUTO PA.

e Vri koderen for & velge AUTO AV
Bekreft valget ved a trykke pa knappen
AC KURVEFORM igjen. AUTO-ikonet vil slas AV, og
alle AC-KURVEFORM-parameterne vil bli
tilgjengelige.

For a ga tilbake til AUTO-modusutferelse igjen, gjenta
trinnene ovenfor og trykk flere ganger inntil AUTO-ikonet
begynner & blinke, velg deretter AUTO PA med koderen.

| Ekspert-modus er fglgende parametere tilgjengelige:
1. AC-frekvens: Denne funksjonen  kontrollerer

frekvensen til AC-kurveformen i sykluser pr. sekund.
2. AC-balanse: AC-balanse kontrollerer tidsmengden,

som en prosentandel, som polariteten er
elektrodenegativ.

3. Elektrodenegativ/-positiv forskyvning:
Denne funksjonen kontrollerer

strgmstyrkeinnstillingen for den negative og positive
siden av kurven ved TIG-sveising AC-polaritet.

Spenningsvisningsskjermen viser en forkortet
beskrivelse av det valgte ikonet.
Stremstyrkevisningsskjermen viser verdien som skal
justeres.
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Sequencer-funksjoner:
A

LB

@I'%'/ T o

\@_

Pulse Sequencer-funksjoner:

----Hz----|
S S I

@ @] () Prosent toppstrom: Denne
funksjonen stiller inn tidsmengden
nn 0 som pulskurveformen bruker ved
- /D- maksimal strgminnstilling. Denne
Sequencer gjgr det mulig for tilpasningen funksjonen er stilt inn som en
av TIG-sveiseoperasjon bade i operatgren & tilpasse prosentandel av total tid for

bueytelsen for TIG-sveising bade i AC-og DC-polaritet. pulssyklusen.
Ved & trykke pa knappen "Sel" vil du g& gjennom Pulser-per-sekund: Stiller inn
prosessgrafen. --H z-- totalt antall pulssykluser per

sekund i tid.
Forhandsflyt: Stiller inn tiden Prosentbakgrunnsstrem:  Stiller

i sekunder som gass flyter for
buestartinitieringen.

Startstrom: Stiller inn
startstrgamstyrken for prosessen.

7o~
S

Innledende skraning: Stiller inn
tiden det tar i sekunder for at
startstremmen skal na normal

I driftstramstyrke.
Driftsspenning:  Stiller  inn
A streamstyrken for alle
- - sveiseprosesser som er tillatt.
\ Endelig skraning: Stiller inn
tiden det tar i sekunder for at
driftsstrammen skal reduseres
1 ned til fullfgringsstram.
Fullferingsstrem: Stiller inn
Lo fullfgringsstremstyrken for
01 prosessen.
Etterflyt: Stiller inn tiden i

sekunder som gass flyter etter at
buen er avsluttet.

Norsk
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inn  bakgrunnsstrgmstyrken il

pulskurveformen.
0 Bakgrunnsstregmstyrken er stilt inn
»1 / 05 som en prosentandel
u L av maksimal strgm.

Hovedstremstyrkekontroll:

AN

\N ¢
Hovedstrgmstyrkens
hurtigvalgmetode

kontrollknapp skal veere en
for a justere
hovedstrgmstyrkeinnstilingen.  Denne funksjonen vil
gjere at brukere hurtig kan avslutte sequencer-delen av
U/, slik at det ikke lenger er behov for & ga gjennom alle
mulige sequencer-funksjoner for a justere
hovedstremstyrken eller ga ut av sequencer-menyen.
Denne dreiebryteren er ogsa en
flerfunksjonskommando: Se avsnittet "Driftsinstruks" for

en beskrivelse av hvordan du bruker denne
kommandoen for valg av parameter.
Displayer:

v A

Hayre maler viser den forhandsinnstilte utgangsstremmen
(A) for sveising og den reelle sveisestreammen under
sveising. Den venstre maleren viser spenningen (V) pa
utgangen.

En blinking pa begge displayer angir gjennomsnittsverdien
for det som er sveiset. Denne funksjonen viser
gjennomsnittsverdien i 5sekunder etter hver sveising.

Hvis en fiernkontroll er tilkoblet (lysdioden for fiernkontroll er
PA), indikerer venstre maler (A) den forhandsinnstilte og
den reelle utgangsstrgmmen i samsvar med instruksjonen
forklart i beskrivelsen "Fjernstyrings LED" over.

Displayene brukes til & angi navn og verdi pa parametere

under innstillingen av disse. Brukes ogsa il
menyindikasjon og feilkodevisning.

Norsk



Minnevalgqg:

Minnefunksjonen er designet til & la operatgren lagre
opptil 9 spesifikke sveiseprosedyrer. Denne
minneknappen vil ha to funksjoner:

1. Lagre minneinnstillinger

2. Hente tilbake minneinnstillinger.

Velge minnefunksjoner: Trykk pa minneknappen vil gjere

at brukeren kan byte mellom & "lagre" et minne,

"tilbakekalle" et minne eller operere uten bruk av en

minneinnstilling.

1. Trykk 1 gang pa "M"-ikonet, LAGRA-ikonet slas pa.

2. Trykk 2 ganger pa "M"-ikonet, HENTING-ikonet slas
pa.

3. Trykk 3 ganger, ikon og displayer slas av.

Lagre minneinnstillinger:

For & lagre prosessinnstillinger i en minnelokasjon,
er det fgrst ngdvendig a trykke pa minneknappen, slik
at ikonet "minnelagring" utheves. Nar det er uthevet, vil
tallet pa skjermen blinke for & indikere at dette tallet kan
endres ved & dreie kontrollknotten nedenfor,
og spennings- og strgmstyrkemalerne vil lyde "MEM
SET". Na den gnskede minneplasseringen har blitt valgt
ved bruk av kontrollknotten, vil trykking og holding
av minneknappen i 3 sekunder lagre innstillingene
i denne plasseringen. | lgpet av den 3 sekunders
holdeperioden  vil ikonet "minnelagring" blinke.
Etter 3 sekunder vil displayene vise "MEM SAVE".

BRUK:

1.) Trykk pa minneknappen for & utheve "Minnelagring"-
ikonet.

2.) Drei kontrollbryteren for & velge minneplassering.

3.) Trykk og hold minneknappen inne i 3 sekunder.

Hente tilbake minneinnstillinger.
For & hente prosessinnstillinger er det forst ngdvendig
a trykke pa minneknappen, slik at ikonet "minnehenting”
utheves. Nar det er uthevet, vil tallet pa skjermen blinke
for & indikere at dette tallet kan endres ved & dreie
kontrollknotten nedenfor, og spennings- og
stromstyrkemalerne vil lyde "MEM RECL". Na den
gnskede minneplasseringen har blitt valgt ved bruk
av  kontrollknotten, vil trykking og holding av
minneknappen i 3 sekunder hente innstillingene fra
denne plasseringen. | Igpet av den 3 sekunders
holdeperioden vil ikonet "minnehenting" blinke.
Etter 3 sekunder vil displayene vise "RECL MEM".
BRUK:
1.) Trykk pa minneknappen for & utheve "Minnehenting"-
ikonet.
2.) Drei kontrollbryteren for & velge minneplassering.
3.) Trykk og hold minneknappen inne i 3 sekunder.

Norsk
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Denne enheten gjgr det mulig med en avansert
innstilling delt i 3 menyer:

1.) Trykk og hold @ i 5 sekunder for & fa tilgang fil
oppsettsmeny "GTAW".

2.) Trykk og hold JUUL i 5 sekunder for & fa tilgang il
oppsettsmeny "SMAW".

3.) Trykk og hold & . NN | 5 sekunder for & f
tilgang til oppsettsmeny "SYS".

4.) Ved innlegging av én av de tre menyene, "GTAW",
"SMAW" eller "SYS", oppnas menyfremskritt ved a

trykke

Mens flytting bakover oppnas ved a trykke Jinn
5.) Endringer pa menyelementer vil oppnas ved bruk
77
] Y 1
\ q
av kontrollbryteren ¢,
6.) Etter at et element er endret, vil det lagres hvis @

eller trykkes.
7.) Hver meny kan avsluttes ved a trykke

Driftsinstruks

DC-stick (SMAW)-sveising (elektrodesveising)
For & starte DC Stick sveiseprosess:

1.) Sett polaritet
2.) Velge elektrodesveising:

Prosess Visualisering

Trykk pa MODE (MODUS) flere ganger
il lysdioden over tennes.

[.m (led PA) er slatt pa.

Nar Stick (elektrode)-posisjonen velges, aktiveres

felgende sveisefunksjoner:

e Hot Start: Dette er en midlertidig @kning
i utgangsstremmen under starten til
elektrodesveiseprosessen. Den hjelper til med
a tenne elektroden raskt og sikkert.

e Anti-Sticking: Dette er en funksjon som senker
utgangsstremmen til et slik niva at det er enkelt
a fa fijernet elektroden nar den har brent fast til
arbeidsstykket.  Elektroden kan na fjernes fra
elektrodeholderen uten at det dannes gnister som
kan skade elektrodeholderen.

e Auto Adaptive Arc Force: Denne funksjonen gker
utgangsstremmen midlertidig slik at elektroden ikke
skal feste seg i smeltebadet under
elektrodesveisingen.

Norsk



Dette er en aktiv kontrollfunksjon som garanterer det
beste resultatet mellom buestabilitet og sprut. | stedet
for fast eller manuell justering, har funksjonen
"Automatisk lysbueenergi" en automatisk innstilling

med flere nivaer. Intensiteten avhenger av
utgangsspenningen og beregnes i sanntid med
mikroprosessoren som ogsa overvaker
lysbueenerginivaene. Kontrolleren maler

utgangsspenningen for hvert tilfelle og bestemmer
hvor mye strgm som er ngdvendig: Denne strammen
er ftilstrekkelig til & lesne metalldrdpen som skal
overferes fra elektroden til arbeidsstykket og
garanterer lysbuestabiliteten slik at den ikke blir sa
hegy at det medfgrer sprut rundt smeltebadet. Dette
betyr:

e Minimal fare for at elektroden brenner fast il

arbeidsstykket, ogsa ved lave strgmstyrker.

e Mindre sveisesprut.

Dette gjor sveisejobben enklere og gir et bedre
sluttresultat, ogsa uten a “bgrste” sveisen.

| Stick-modus er to ulike oppsett

og de er helt separate i prosessoppsett:

e SOFT Stick: For sveising som gir lite sveisesprut.

e CRISP Stick (fabrikkinnstilling): Gir kraftigere lysbue
og bedre innbrenning.

tilgjengelige,

Som standard er polariteten DC+. For a endre i DC - se
menyen SMAWSs operasjonsavsnitt.

Se meny SMAW for & endre varmstart og buestyrke.

AC Stick-sveising
For & starte AC Stick sveiseprosess:

3.) Sett polaritet
4.) Velge elektrodesveising:
Prosess '

Trykk pa MODE (MODUS) flere ganger
til lysdioden over tennes.

[‘m (led PA) er slatt pa.

Utgangsstremkurveformen er en 60 Hz sinusstrem med
balance 50 % uten forskyvning. Det er ikke mulig a
endre noen parametere i AC-kurven.

Norsk
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GTAW-sveising
DC TIG-sveising

For & starte DC Tig—sveiseprosess:
5.) Sett polaritet

6.) Velge TIG-sveising:
Prosess

: e
Trykk pa MODE (MODUS) flere ganger
til lysdioden over tennes.

4 HF
HF

Led ZTE slatt pa som standard.

LIFT TIG

Nar trykknappen star i posisjon for Lift TIG-sveising, er
maskinen klar for Lift TIG-sveising. Lift TIG er en
funksjon for & tenne TIG-lysbuen ved farst & presse TIG-
tennerelektroden mot arbeidsstykket slik at denne
kortsluttes ved en lav stremstyrke. Deretter |gftes
elektroden vekk fra arbeidsstykket og TIG-lysbuen
tennes.

HF TIG

Nar knappen stér i posisjon for HF Tig-sveising (GTAW),
er maskinen klar for Lift Tig-sveising. | HF TIG-modus
startes TIG-lysbuen med HF uten a trykke elektroden
mot arbeidsstykket. HF-en som ble brukt til & starte
TIG-lysbuen forblir pa i 3 sekunder. Hvis ikke lysbuen
startes innen denne tidsgrensen, ma utlgsersekvensen
startes pa nytt igjen.

MERK: HF startstyrke justeres il
og type, som kan velges i meny GTAW.

wolframstgrrelse

AC TIG-sveising

For & starte AC Tig-sveiseprosess:
1.) Sett polariteth

2.) For & velge AC TIG-sveising:
Prosess

4 HF
3 HF

Trykk pA MODE (MODUS) flere ganger
til lysdioden over tennes.

ﬁ 2T-LED er paslatt som standard.

AC-kurveformavsnittet er tilgjengelig. Om Lift- og Tig-
start, se avsnittet ovenfor.

Norsk



Tig-sveisesekvenser

Uten sveisedrift ved hvert trykk pa SEL-trykknappen
er det mulig & ga gjennom alle sequencere og stille
parameterne.

Under sveising aktiveres Sel-knappen for fglgende
funksjoner:

e Sveisestrgm

e Bare hvis pulseringsfunksjonen er aktiv: Kan sveise

med verdiene til Drift (%), Frekvens (Hz)
og Bakgrunnsstrgm (A).
Den nye parameterverdien lagres automatisk.
TIG-utlgsersekvenser
TIG-sveising kan utfgres enten i 2-trinns eller

4-trinnsmodus.  De spesifikke driftssekvensene for
utlesermodusene forklares under.

Forklaring pa symbolene som brukes:

©

“4{7 Forstramning gass

D Gass

ﬁz Etterstramning gass

2-trinns utlgsersekvens
Velge 2-trinnssekvens: .
Effekt ' Visualisering

Tenner-knapp

Sveisestrgm

Trykk pa knappen flere ganéer til lysdioden over tennes.

Nar 2-trinns utleasermodus og TIG-sveisemodus velges,
oppstar felgende sveisesekvens.

Norsk
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1. Trykk og hold TIG-tenneren for & starte sekvensen.
Maskinen vil apne gassventilen for & starte
streamningen av dekkgass. Etter farstremningstiden,
spyles luften ut av  tennerslangen og
utgangsstrgmmen til maskinen slas PA. P& dette
tidspunktet startes lysbuen i henhold til den valgte
sveisemodusen. den opprinnelige strammen er stilt
pa 25 A for LIFT-start (start av aktuell parameter er
deaktivert i sequenceren) eller stilt i henhold til
startstramparameteren for HF-start. Nar lysbuen
startes, reduseres sveisestrgmmen med
en kontrollert hastighet, eller upslope-tid, inntil
sveisestrgmmen nas.

Hvis tenneren slippes ut under upslope-tiden,
stopper lysbuen umiddelbart og utgangsstreammen
til maskinen slas AV.

2. Les ut TIG-tenneren for & stoppe sveisingen.
Maskinen vil na redusere utgangsstremmen med
en kontrollert hastighet, eller downslopetid til
kraterstremmen nas og utgangsstremmen slas AV.

Nar lysbuen slas AV, forblir gassventilen apen for

a fortsette stremningen av dekkgassen til den
varme elektroden og arbeidsstykket.

. o
=y

©

5

ﬂ

I L

Som vist over, er det mulig & trykke inn og holde TIG-
utlgseren en andre gang under downslope for & avslutte
downslope-funksjonen og opprettholde
utgangsstremmen ved kraterstrammen. Nar TIG-
tenneren slippes, slas utgangsstrsmmen AV og
etterstreamningstiden starter. Denne driftssekvensen, 2-
trinns med deaktivert restart, er standard
fabrikkinnstilling.
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2-trinns utlesersekvens med restart-alternativ
Velge 2-trinnssekvens med restartsekvens:
Effekt : Visualisering

Trykk pa knappen flere ganger til lysdioden over tennes.

Ga inn i Meny GTAW og aktiver 2RST-alternativet.

Hvis alternativet med 2-trinns restart aktiveres fra
oppsettsmenyen, oppstar felgende sekvens:

(n (2

LR A A A

©

v

I L

1. Trykk og hold TIG-tenneren for & starte sekvensen
som beskrevet over.

2. Lgs ut TIG-tenneren for & starte downslope. | lgpet
av denne tiden trykker og holder du inne
TIG-tenneren for a starte sveisingen pa nytt.
Utgangsstremmen gker igjen med en kontrollert
hastighet til sveisestrgmmen nas.
Denne sekvensen kan gjentas sa& mange ganger
som ngdvendig. Nar sveisingen er fullfart, lgser
du ut TIG-tenneren. Nar kraterstremmen oppnas,
slas utgangsstremmen til maskinen AV.

4-trinns utlgsersekvens
Velge 4-trinnssekvens:
Effekt ' Visualisering

Trykk pa knappen flere ganger til lysdioden over tennes.

Nar 4-trinns utleasermodus og TIG-sveisemodus velges,
oppstar felgende sveisesekvens.

M @ 6] “

R A {‘,
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1.

en gang for a avslutte
downslope-tiden
og
utgangsstrgmmen ved

Trykk og hold TIG-tenneren for & starte sekvensen.
Maskinen vil apne gassventilen for & starte
streamningen av dekkgass. Etter farstremningstiden,
spyles luften ut av  tennerslangen og
utgangsstrgmmen til maskinen slas PA. P& dette
tidspunktet startes lysbuen i henhold til den valgte
sveisemodusen. | LIFT-start er bergringsstrammen
25 A inntil kortslutningen fjernes.

Etter at buen startes, vil utgangsstrammen veere
ved startstram. Denne tilstanden kan opprettholdes
sa lenge som det er ngdvendig.

Hvis ikke startstremmen er ngdvendig, skal du ikke
holde TIG-tenneren som beskrevet i begynnelsen
av dette trinnet. | denne tilstanden vil maskinen
ga fra trinn 1 til trinn 2 nar lysbuen starter.

2. Lgse ut TIG-tenneren for & starte upslope-
funksjonen. Utgangsstremmen  gkes med
en kontrollert hastighet, eller upslope-tid til
sveisestrommen nas. Hvis utlgseren trykkes inn
under upslope-tiden, stopper lysbuen umiddelbart og
utgangsstrgmmen til maskinen slas AV.

3. Trykk og hold TIG-tenneren inne nar hoveddelen
av sveisen er fullfgrt. Maskinen vil nad redusere
utgangsstremmen med en kontrollert hastighet, eller
downslope-tid, til kraterstrammen nas.

4. Denne kraterstremmen kan opprettholdes sa lenge
som er ngdvendig. Nar TIG-tenneren slippes, slas
utgangsstremmen AV og etterstramningstiden
starter.

Som vist her, etter -

at TIG-tenneren trykkes = H H

raskt og frigjgres fra trinn

3A, er det mulig ,

4 trykke og holde :

TIG-tenneren enda @

opprettholde ﬁ“

kraterstremmen. D —l

Nar TIG-tenneren lgses ut,

slas utgangsstremmen
AV.

Denne driftssekvensen, 4-trinns med deaktivert restart,
er standard fabrikkinnstilling.

Norsk



4-trinns utlesersekvens med restart-alternativ
Velge 4-trinnssekvens med restartsekvens:
Effekt

G»

Trykk pa knappen flere ganger til lysdioden over tennes.

Ga inn i Meny GTAW og aktiver 4RST-alternativet.
Hvis alternativet med 4-trinns restart aktiveres fra

oppsettsmenyen, oppstar fglgende sekvens for trinn 3
og 4 (trinn 1 og 2 endres ikke av restart-alternativet):

) [©] (2 @) @)
Sl B S

©

(3R)

{

4

—

I

3. Trykk og hold TIG-tenneren. Maskinen vil na
redusere utgangsstrammen med en Kkontrollert
hastighet, eller downslope-tid, til kraterstrammen
nas.

4. Lgs ut TIG-tenneren. Utgangsstremmen gker igjen
til sveisestremmen, som i trinn 2, for & fortsette
sveisingen.

Hvis sveisen er helt fullfgrt, brukes fglgende sekvens
i stedet for trinn 3 beskrevet over.

3A. Trykk raskt inn og frigjgr TIG-tenneren. Maskinen vil
na redusere utgangsstremmen med en kontrollert
hastighet, eller downslopetid til kraterstremmen nas og
utgangsstrammen slas AV. Nar lysbuen er slatt AV,
starter etterstremningstiden.

Som vist her, etter at TIG- o o
tenneren trykkes raskt og = % 6 ?
frigjgres fra trinn 3A, er det -

mulig & trykke og holde TIG- |

tenneren enda en gang for :
a avslutte downslope-tiden @ \|_/—
og opprettholde
utgangsstrgmmen ved
kraterstremmen. Nar TIG-
tenneren frigjeres, vil
utgangen igjen gke il
sveisestrgmmen, som i trinn
4, for a fortsette sveisingen.
Nar hoveddelen av sveisen er fullfert, ga til trinn 3.

n ‘
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Som vist her, igjen etter at
TIG-tenneren trykkes raskt
inn og frigjeres fra trinn 3A,
er det mulig & raskt trykke

inn og frigjere TIG-tenneren

en andre gang for &
avslutte  downslope-tiden
og stoppe sveisingen.

Spot TIG (GTAW-sveising)

Ga inn i Meny GTAW for & aktivere spot-
sveisefunksjonen.
Hvis aktivert erstatter spot-TIG-funksjonen  2S-
triggersekvensen.
Velge Spot-funksjon:

Effekt Visualisering

Trykk til lysdioden over tennes

Denne sveisemodusen er spesielt uttenkt for a klebe
eller sveise tynne materialer.

Den bruker HF-start og umiddelbart. Den leverer den
innstilte strammen uten noen oppslope/nedslope.

Nar spot er valgt, har du automatisk denne innstillingen:
e 2S uten gjenstart

e Arbeide kun i HF-modus

e Upslope / Downslope deaktiveres.

Nar spot er valgt i venstre display uten noen
sveiseoperasjon, kan du se teksten:

S-0.0

Mens hgyre displayer viser innstilt stram.

Som standard er spot-tiden 0 s: Det betyr at
utmatingsstremmen kun leveres nar utlgserknappen
trykkes.

Sveisetiden er stilt med spot-tidskontrollen og vil veere
konstant uavhengig av driften av utlgseren.

For & stille inn spot-tiden ma brukeren trykke SEL-
knappen inntil teksten SPT vises pa venstre display:
dreiing na gjer det mulig & stille SPT-tid fra 0 til 100 s.

Norsk



Bi-Level (Sett/A2) utlosersekvens

Ga inn i Meny GTAW og aktiver BILV-alternativet.

Hvis aktivert erstatter spot-Bi-Level-TIG-funksjonen
4S-triggersekvensen.

Velge Bi-Level-sekvens:
Effekt Visualisering

Trykk pa knappen flere ganger til lysdioden over tennes.

Nar Bi-Level er aktivert i venstre display uten noen
sveiseoperasjon kan du se teksten:

B-0.0

Med denne sekvensen starter Ilysbuen som i
4S-sekvensen, hvilket betyr at trinn 1 og 2 er de samme.

3. Trykk raskt inn og frigigr TIG-tenneren.
Maskinen  skifter  strgmnivd  fra  Sett il
A2 (bakgrunnsstrgm). Hver  gang denne
utlgserhandlingen gjentas, vil stremnivaet skifte
mellom de to nivaene.

3A. Trykk og hold TIG-tennerutlgseren inne nar

hoveddelen av sveisen er fullfert. Maskinen vil na

redusere utgangsstrammen med en kontrollert hastighet,
eller downslope-tid, til kraterstremmen nas. Denne
kraterstreammen kan vedlikeholdes sa lenge som mulig.

For & stille inn A2-nivdet ma brukeren trykke SEL-
knappen inntil teksten A2 vises pa venstre display:
dreiing nad gjer det mulig & stile A2 i prosent
av innstillingsstremmen.

MERK: Restart-alternativet og pulsfunksjonen er ikke
tilgjengelig for Bi-Level-utlgsersekvensen

LIFT TIG ON-sekvens
Nar lift tig-prosessen er valgt, er det mulig & utfere
sveisedrift uten bruk av en trigger.

Velge ON-sekvens:

Trykk pa knappen flere ganger til lysdioden over tennes.

Nar sekvensen velges, er det mulig & starte sveising
med lift-metoden uten a trykke triggeren.

For & avslutte sveisingen er det ngdvendig & bryte buen.
Parameterens startstram, endelig slope og sluttstram
ignoreres.

Norsk 17
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Liste over parametere og fabrikkinnstilte programmer

Valgbart verdiomrade Vist parameternavn Vist verdi
. Fabrikkonfigurasjon N v A
Funksjon standard \ (] [:]
Farstramning 0,5 0-25s (trinn 0,1 s) PRE GJeIdende(;/)algte verd
Startstrom 100 10— 200 % (trinn 1 %) STRT GJe'de”d‘?o}(’f;"gte verdi
Innledende slope 0,1 0 — 5s (trinn 0,1s) UP Gjeldende(:)algte verd
2 —300 A (trinn 1A)
Betjeningsstromsty 50 (TIG) Gjeldende valgte verdi
rke 5—270 A (trinn 1A) (A)
(Stick)
Endelig slope 0 0-25s (trinn 0,1 s) DOWN Gje'dende(:f lgte verd
Fullfgringsstrem 30 10 - 90 % (trinn 1 %) END GJeIdendi%e)llgte verdi
. 0.1 —-60 s (trinn 0,1 s) Gjeldende valgte verdi
Etterstremning AUTO Merknad A POST ©)
Prosent av
maksimal
strgm/driftssyklus 5-95 (trinn 5 %) o
(Kun nar 40 Merknad B PEAK % av FREKV.
pulsfunksjonen
er aktivert)
Pulser-per-sekund 0,1 =10 Hz (trinn
bC 0,1H2) Gjeldende valgte verdi
(Kun nar 0,1 10 — 500Hz (trinn 1Hz) FREQ (H2)
pulsfunksjonen 500 — 2000Hz (trinn
er aktivert) 10Hz)
Pulser-per-sekund 0,1 — 10 Hz (trinn
(Klﬁ]Cnér 01 0,1Hz) FREQ Gjeldende valgte verdi
. ’ 10 — 100Hz (trinn 1Hz) (Hz)
pulsfunksjonen
) Merknad C
er aktivert)
Bakgrunnsstrgm
(Kun nar 00 9 (tri o Gjeldende valgte verdi
oulsfunksjonen 25 10 -90 % (trinn 1 %) BACK %)
er aktivert)
Punkttid
(Kun nar 0 0 — 10s (trinn 0,1s) SPT Gjeldende valgte verdi
spotfunksjonen 10 — 100s (trinn 1s) (s)
er aktivert)
Lavt bakgrunnsniva
(Kun nar Bi- 00 O/ (tri o Gjeldende valgte verdi
Levelfunksjonen er 25 10-90 % (trinn 1 %) A2 (%)
aktivert)
AC-kurvebalanse
. Vist . :
Valgbart verdiomrade Vist verdi
F . Fabrikkonfigurasjon P S parameternavn A
unksjon N v
EN-forskyvning AUTO 2 - 300A (trinn 1A) EN GJe'de“de(Xf'gte verdi
EP-forskyvning AUTO 2~ 300A (trinn 1A) EP GJe'de”de(Xf"gte verdi
AC-balanse AUTO 35— 95 % (trinn 1 %) %BAL GJe'de“d‘?%";"gte verdi
AC-frekvens 120 40-400Hz (rim 1Hz) | FREQ GJe'de“d‘(aHV;'gte verdi
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Merknad A: Nar AUTO er valgt, betyr det 1 s/10 A;
minimum verdi er 3 s.

Merknad B: for frekvensverdi som er hgyere enn 500 Hz,
er TOPP last til 50 %.

Merknad C: AC-puls er begrenset til % av AC-
frekvensen:hvis AC-frekvensen er 120 Hz, betyr dette at
maks. pulsfrekvens er 30 Hz. Hvis pulsfrekvensen er
hgyere enn 1/10 av AC-frekvensen, er TOPP fiksert til
50 %

Norsk 19 Norsk



Avansert meny
Meny GTAW

For a ga inn i Meny GTAW se avsnittet meny, som beskrives ovenfor

Meny GTAW
. Vist . .
Valgbart verdiomrade Vist verdi
. Fabrikkonfigurasjon P S parameternavn A
Funksjon N Vv
SOFT
SINE Gjeldende valgte verdi
Kurveform SQRE SQRE WAVE e
TRI
AUTO (merknad D)
0,5 mm (0,02")
1mm (0,04")
1,6 mm (1/16”) . .
Wolfram sterrelse AUTO 2.4mm (3/32") D|A Gjeldende valgte verdi
3,2mm (1/8”)
4mm (5/32")
ADV (merknad E)
GRN
WHTE . .
Wolframtype Gjeldende valgte verdi
(merknad F)* GRN '(I?SFE:)( TYPE Farge
GOLD
Gjenstart 28 AV ON/OFF 2RST GJe'de”de(%?'gte verdi
Gjenstart 4S AV ON/OFF 4ARST GJe'de“d‘?%‘;"gte verdi
Bi-Levelfunksjon AV ON/OFF BILV GJe'de“d‘?O}(’f;"gte verdi
Spot-funksjon AV ON/OFF SPOT Gjeldende(:)algte verdi
TIG STARTPARAMETERE
Vist - .
Valgbart verdiomrade Vist verdi
F . Fabrikkonfigurasjon P S PElElE e L A
unksjon N Vv
Polaritet EP EN/EP POL GJe'de“d‘?OZ)‘;'gte verdi
Stromstyrke 120 2 — 200A (trinn 1A) SCRT GJe'de”de(Xf"gte verdi
. 1—-1000 ms (trinn Gjeldende valgte verdi
Tidspunkt 100 1ms) STME (ms)
. 0 — 1000 ms (trinn Gjeldende valgte verdi
Startslopetid 40 1ms) SSLP (ms)
Forhandsinnstilling . Gjeldende valgte verdi
strgmstyrke min 5 2-50A (trinn 1A) PCRT (A)
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Merknad D. Nar AUTO er valgt, tilbakekalles
startparameterne automatisk basert pa innstilt strem
justerbar med hovedknotten pa frontpanelet.
Diameteren til elektroden hentes automatisk inn igjen
basert pa felgende tabell.

B’“keri“'(‘:fw":,)s"eismg 'l Wolframdiameter
> 227 3,2 mm
<=227 og > 153 2,4 mm
<=153 og > 67 1,6 mm
<=67 og > 27 1 mm
<=27 0,5 mm

4mm diameter startparametere hentes aldri frem igjen
nar DIA = AUTO.

Merknad E. Nar ADV-alternativet er aktivert, kan
brukeren opprette sin personlige startinnstilling i henhold
til "TIG AC startparametere" nedenfor.

Merknad F. Dette alternativet er kun tilgjengelig nar
en spesifikk diameter er valgt. Nar DIA = AUTO eller
DIA = ADV, er dette alternativet ikke synlig.

KURVEFORM-valg

Med dette alternativet er det mulig & velge mellom fire

ulike kurveformer

e "Soft" form: for & oppna en fin balanse mellom en
fokusert bue og lav stay.

"Fast" form: for a fa en mer fokusert bue.

e "Sin" kurveform: sammenlignbar med eldre
tradisjonelle maskiner, ikke sa veldig konsentrert,
men svaert myk.

e "Triagle"-form: for & redusere varmemengden som
leveres til arbeidsstykket.

Standardinnstilling: SQRE

Wolfram sterrelse og type

For & sikre maksimal ytelse og buetreffpalitelighet
justeres maskinens parametere automatisk etter typen
og sterrelsen pa wolframelektroden som er i bruk.
Ved & velge riktig diameter pa elektroden stilles
et registrert parametersett inn for & sikre bra treff bade
i DC- og AC-modus. For AC-sveising far avanserte
brukere mulighet til & modifisere AC-startparameterne.

Tig AC-startparametere

Enheten leveres slik at det ikke er mulig for brukeren a
endre startparameterne: for standard alternativ
"Tig startparametere" velges TSTR i AUTO fra
na av. Nar AUTO er valgt for TSTR-alternativet, vil
verdien til de 4 parameterne som kan stilles inn (SCRT,
STME, SSLP og PCRT) og polariteten (EP) lagres
i enheten og modifiseres av brukeren.

Etter bildet vis meningen av parameteren for lokalt
handarbeid. Rampen i SSLP-tid avsluttes nar STRT
stroamniva er nadd: Hvis STRT er lavere enn PCRT, vil
nivaet veere PCRT.

Merk: Nar PCRT stilles inn i omradet over, er minimum
strem som leveres av enheten PCRT-niva.

Norsk
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ANGITT STR@M **

Mol
Ll

SSLP_ISTRT

SCRT

SCRT

._STME

Startsekvensen endres ogsa hvis fotskovlen er til stede:
faktisk er opprettholdelse av STRT-niva ikke mulig
a stille inn, nivaet pa slutten av SSLP-ramen er nivaet fra
fotskovlen eller PCRT-nivaet.

E WH ANGITT STR@M *
HHHHI
NI
Il
STME .|_SSLP

MERK: Innstillingsparameterne som er lagret, sikrer treff
av buen nar riktig elektrode (diameter og farge) har blitt
riktig valgt.

For & gjere det mulig med maksimal fleksibilitet for
avanserte brukere som har behov for fullstendig kontroll
over sveiseprosessen, kan AC-startparameterne
modifiseres ved & velge MANL for TSTR-alternativet
(Tig-startparametere) i meny C.

Brukeren kan endre polaritet,

SCRT SCRT
SCRT SCRT
STME EP STME EN
verdier for andre parametere oppretter personlig

kurveform for start.

MERK: Endring av parameterne over kunne pavirke treff
av buen hvis de ikke er stilt inn riktig.

Gjenstart 2S, Gjenstart 4S, Spot og Bi-Level
Se GTAW-avsnittet ovenfor for  detaljer
arbeidsmodus.

om
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Meny SMAW

For & ga inn i Meny SMAW se avsnittet meny, som beskrives ovenfor

Meny SMAW
Valgbart verdiomrade |Vist parameternavn Vist verdi
. Fabrikkonfigurasjon ~ v A
. SOFT: 35 % 0—75% (trinn 1 %) Gjeldende valgte verdi
Lysbueenergi CRISP: 75 % 75 — 200% (trinn 1 %) FRCE (%)
. . Gjeldende valgte verdi
SOFT: 30% 0—75% (trinn 1 %
Varmstart ° b ) HSTR (%)
CRISP: 50% 50 — 200% (trinn 1 %)
Stick-polaritet DC+ DC+ or DC- STPL GJe'de“d‘?%‘;"gte verdi

ARC FORCE og HOT START

Med disse to parameterne kan brukeren endre atferden
til enheten i STICK DC-sticksveising. Se DC stick-
sveising for en bedre forstaelse av begge funksjonene.
Innstillingen ignoreres for AC STICK- eller GTAW-
arbeidsmodus.

STICK-POLARITET

Med denne funksjonen er det mulig & endre polariteten
pa elektrodeklemmen uten a endre
arbeidskabeltilkoblingene. Som standard er stick-
polariteten DC+.
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Meny SYS

For & ga inn i Meny SYS se avsnittet meny, som beskrives ovenfor

Meny SYS
Valgbar Vist Vi .
. . ist verdi
Funksion Fabrikkinnstilling verdirekkevidde parame\}ernavn A
Naveerende valgte
Enheter mm mm / TOMMER ENHET verdi 9
Naveerende valgte
VRD AV PA/AV VRD verd
LAV
LED Navaerende valgte
Lysstyrke/Intensitet X MED I— E D verdi
HAY
. FOOT Navaerende valgte
TIG Fjernvalg AMP AMP RMTE verditype
. AUTO Navaerende valgte
Kiglervalg AUTO ) COOL |e ditype
Kontroll Navaerende S
fastvareversjon N/A N/A CT RL revisjon
Ul fastvareversjon N/A N/A Ul Navasrende SW
revisjon
Diagnostikk N/A Liste over #-er E RR
. . Navaerende valgte
Buetid - 105 timer TIME verdi (time)

. . Navaerende valgte
Byetelling - 55 sveisesteder CNT verdi (sveisesteder)
Tilbakestill N/A JAINEI RSET
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LED lysstyrke/intensitet

Gjennom dette alternativet er det mulig a velge
intensiteten til LED-ene som finnes
pa brukergrensesnittet: tre nivaer kan velges
av brukeren. Det anbefales et hgyt niva nar enheten
brukes utendgrs med sterkt sollys

Tig fjernalternativer

Dette fiernavsnittet i Meny SYS er dedikert til & velge
passende type fiernenheter som tilkobles.
Enheten detekterer tilstedevaerelsen av fiernenheter selv
(amptrol, fotskovl): velger AMP du angir enheten og
amptrol er tilkoblet ved valg av FOT, en fotskovl
er tilkoblet. Som standard er dette valget for AMP.
Valg av FOT og AMP endrer dynamisk ogsa muligheten
til & velge og endre parametere, slik som beskrevet i
forutgaende avsnitt.

Kjoleralternativ

Dette alternativet tillater brukeren & permanent aktivere
vannkjgleren nar PA er valgt. Kjsleren slas AV kun
i tomgangstilstand.

Som standard er AUTO aktivert, og vannkjeleren folger
tidslinjen for sveising, grann modus og tomgangstilstand.
Kjgleren slas AV nar grenn modus aktiveres, inngang til
IDLE-modus bekrefter AV-status pa kjeler.

Norsk

Feilkoder og feilsgking.

Hvis det oppstar feil, mad du sla AV maskinen, vente
et par sekunder, og deretter sl& den PA igjen.
Hvis feilen vedvarer, er det behov for vedlikehold.
Ta kontakt med naermeste tekniske servicesenter, eller
Lincoln Electric, og rapporter feilkoden som vises
pa frontpanelet.

Tabell over feilkoder

For lav inngangsspenning

E rr
Cq Lysdioden blinker.

01 Indikerer at et inngangsunderspenningsvern
er aktivt; maskinen vil starte igjen
automatisk inngangsspenningen gar tilbake
til riktig omrade.

For hgy inngangsspenning

Cs Lysdioden blinker.

02 Indikerer at et inngangsoverspenningsvern
er aktivt, maskinen vil starte igjen
automatisk nar inngangsspenningen gar
tilbake til riktig omrade.

Feil inngangstilkobling
Cs Lysdioden blinker.
Indikerer at maskinen er feil kablet eller
03  |tilkoblet en enkeltfaset nettforsyning.
Slik kan du tilbakestille maskinen:
o Sla AV maskinen og sjekk
inngangstilkoblingen.

Utkobling av inverterspenning

Cs Lysdioden blinker.
Indikerer at en intern feil pa
06 hjelpespenningen er oppdaget.

Slik kan du tilbakestille maskinen:
e Sla maskinen forst AV og deretter PA
igjen ved hjelp av hovedbryteren.

Tilkoblingsfeil
09 Denne feilmeldingen angir at
kommunikasjonen mellom kontroll og Ul ikke
fungerer.
Feil pa vannkjaler
1 Kjolevaesken  strgmmer ikke gjennom
tenneren. Se instruksjonsheftet  for
vannkjgleren for mer informasjon.
AC-bryteroverbelastning
Indikerer at en overbelastningstilstand
12 oppsto.

Slik kan du tilbakestille maskinen:
e Sl& maskinen farst AV og deretter PA

igjen ved hjelp av hovedbryteren.
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Buetid og bueteller

Disse to alternativene viser til sveiseren det totale
antallet arbeidstimer og totalt antall buetreff.

Utfar falgende prosedyre for & tilbakestille ett eller begge
registre:

e Velg alternativet for & tilbakestille:

o Trykk pa SEL-knappen i 5s. Etter denne tiden
tilbakestilles telleren: 0,0 presenterer
i spenningsdisplay

e Slipp SEL-knapp

Ul & CTRL fastvareversjon
Gjennom dette alternativet er det mulig a se den aktuelle
programvareversjonen i bade Ul og kontrollkort.

TILBAKESTILL

Med dette alternativet kan en sluttbruker tilbakestilles
alle innstillinger som finnes i maskinen til fabrikkstandard
som er angitt i denne handboken for alle parametere.

Minneplasseringer er ikke bergrt av denne
tilbakestillingen.
Vedlikehold

/1\ ADVARSEL

For vedlikehold og/eller reparasjoner skal du kontakte
Lincoln Electric eller et serviceverksted godkjent
av Lincoln Electric. Vedlikehold eller reparasjoner som
er utfart av uautoriserte serviceverksteder eller personell
vil oppheve produsentens garanti.

Hyppigheten av vedlikeholdet kan variere avhengig
av i hvilket miljg maskinen brukes. Hvis det oppdages
feil, skal disse rapporteres umiddelbart.

o Kontroller at kabler og kontakter er hele. Bytt ut hvis
ngdvendig.

e Hold maskinen ren. Bruk en myk, tarr klut og terk av
maskinen. Veer spesielt ngye med luftinntak og
luftutblasingslamellene.

/1\ ADVARSEL
Skru ikke opp maskinen og ikke stikk noe inn i dens
apninger. Strgmtilkoblingen ma kobles fra fgr all service
og vedlikehold. Etter hver reparasjon kontroller at alt
virker og er i orden.
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Kundeservice-policy
Lincoln Electric Company produserer og selger
hagykvalitets sveiseutstyr, forbruksmateriell og

skjeereutstyr. Var utfordring er a oppfylle vare kunders
behov og a overga deres forventninger. Ved behov, kan
kundene be Lincoln Electric om rad eller informasjon
vedrgrende bruken av vére produkter. Vi gir
tilbakemelding til vare kunder med den beste
informasjonen vi har pa det aktuelle tidspunktet. Lincoln
Electric kan ikke garantere slike rad, og patar seg ikke
noe ansvar med hensyn til slik informasjon eller slike
rad. Vi fraskriver oss uttrykkelig enhver garanti av noe
slag, inkludert garantier om egnethet for en kundes
bestemte formal, med hensyn til slik informasjon eller
slike rad. Ut i fra en praktisk vurdering, kan vi heller ikke
pata oss noe ansvar for & oppdatere eller korrigere slik
informasjon eller slike rad nar de har blitt gitt, og
formidling av informasjon eller rad medferer heller ikke
utstedelse, utvidelse eller endring av noen garanti med
hensyn til salget av vare produkter

Lincoln Electric er en ansvarlig produsent, men valg og
bruk av spesifikke produkter solgt av Lincoln Electric er
utelukkende innenfor kundens kontroll, og forblir
utelukkende kundens ansvar. Mange variabler utenfor
Lincoln Electric sin kontroll pavirker resultatene man
oppnar ved & bruke disse fabrikasjonsmetodene og
servicekravene.

Kan endres - denne informasjonen er korrekt ut i fra var
beste kunnskap pa tidspunktet for trykking. Se www.saf-
fro.com for eventuell oppdatert informasjon.

Norsk



WEEE

07/06

Kast ikke elektriske artikler sammen med vanlig husholdningsavfall.

| folge EU-direktiv 2012/19/EF om avfall fra elektrisk og elektronisk utstyr (WEEE) og implementering
E i samsvar med nasjonal lovgivning, ma elektrisk utstyr som har nadd slutten av sin levetid samles inn separat

og returneres til et miligvennlig gjenvinningsanlegg. Vér lokale representant vil gi deg, som eier
= AV Utstyret, informasjon om godkjente innsamlingssystemer.

Ved & felge EU-direktivet bidrar du til & bevare naturen og menneskers helse.

Norsk

Deleliste

12/05

Instruksjon for deleliste

e lkke bruk denne delelisten hvis kodenummeret til maskinen ikke star pa listen. Kontakt serviceavdelingen ved
Lincoln Electric hvis du har en maskin som ikke er angitt i denne listen.

e Bruk illustrasjonen pa monteringssiden og tabellen nedenfor for & finne de riktige delene til din maskin.

e Bruk kun de delene som er merket med "X" i den kolonnen som det henvises til p4 monteringssiden (# indikerer
endring).

Les farst instruksjonen for delelisten over og se sa delelisten som fglger med maskinen for bilder og delenumre.

REACH

1119

Kommunikasjon i samsvar med artikkel 33.1 av forskrift (EC) nr. 1907/2006 — REACH.
Noen deler inne i dette produktet inneholder:

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Kadmium, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Bly, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
Fenol, 4-nonyl-, grenet, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

i mer enn 0,1 % w/w i homogent materiale. Disse stoffene er inkludert i "Kandidatlisten over stoffer av sveert hgy
bekymring for autorisering” i REACH.

Ditt bestemte produkt kan inneholde ett eller flere av de opplistede stoffene.

Instruksjoner for sikker bruk:

e Bruk i henhold til produsentens anvisninger, vask hendene etter bruk;

e oppbevares utilgjengelig for barn, ikke putt i munnen,

e kastes i henhold til lokale forskrifter.

Lokalisering av autoriserte serviceverksteder

09/16

e Kjoperen ma kontakte et autorisert Lincoln servicesenter angadende alle defekter som paberopes i garantiperioden
til.

o Kontakt din lokale salgsrepresentant for & fa hjelp til & finne en eller ga inn pa.

Elektrisk Skjema

Se handboken med reservedeler som felger med maskinen.
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Foreslatt Tilbehor

W000011139

KIT 35C50

W000382715-2

PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M

W000382716-2

PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M

W000382717-2

PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M

W000382718-2

PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M

W000382719-2

PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M

W000382720-2

PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M

W000382721-2

PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M

W000382722-2

PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M

W000382723-2

PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M

W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M
K14147-1 Fjernkontroll 15m

K14190-1 Vannavkjgler

W000010167 FREEZCOOL

K14148-1 Skjateledning 15m (*)

K870 Fotstyrt Amptrol.

(*) Bare 2 skjgteledning for en maksimal total lengde pa 45 m kan brukes.

Norsk
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BEDANKT! Dat u hebt gekozen voor de KWALITEITSPRODUCTEN van Lincoln Electric.

e Controleer de verpakking en apparatuur op beschadiging. Claims in verband met transportschade moeten direct
aan de dealer of aan Lincoln Electric worden gemeld.

e Voor referentie in de toekomst is het verstandig hieronder de gegevens van het apparaat over te nemen.
Modelnaam, Code & Serienummer staan op het typeplaatje van het apparaat.

Modelnaam:

NEDERLANDSE INDEX

Technische specificaties
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Technische specificaties

NAAM INHOUD
PRESTOTIG 315 AC/DC W000403603
INGANG
Ingangsspanning U1 EMC-klasse Frequentie
230-400Vac £ 15 % A 50/60 Hz
linspanning | Modus | 35% 60% 100% | troometorkte lmse | PP
STICK 10,3 kW 8,8 kW TkW
TIGDC 8,8kW 6,3 kW 4,9kW
230 Vac AC 27,4 A 0,94
BEKLEDE 9,6kW 8,3kW 6,9kW
ELEKTRODE
TIGAC 8,2kW 6,2kW 4,8kW
STICK 10,3kW 8,7 kW TkW
TIGDC 8,8kW 6,3 kW 4,9kW
400 Vac AC 16A 0,91
BEKLEDE 9,6kW 8,4 kW 6,8kW
ELEKTRODE
TIG AC 8,2kW 6,2 kW 4,8kW
NOMINAAL VERMOGEN
Uitgaande stroom Iz Uitgaande stroom U2
Inschakelduur bij % Inschakelduur bij %
(op basis van een cyclus van 10 min) (op basis van een cyclus van 10 min)
"j':g::::;'iig Modus 35% 60% 100% 35% 60% 100%
STICKDC 270A 240A 200A 30,8V 29,6V 28V
TIGDC 300A 240A 200A 22V 19,6V 18V
230 Vac/400 Vac AC
3 ph BEKLEDE 270A 240A 200A 30,8V 29,6V 28V
ELEKTRODE
TIG AC 300A 240A 200A 22V 19,6V 18V
UITGANGSBEREIK
Lasstroombereik Open spanning OCV Uo
2-300A 90 Vdc
AANBEVOLEN INGANGSKABEL EN ZEKERINGEN
Afmetingen zekering (traag) of stroomonderbreker Ingaande voedingskabel
16 A@ 400 Vac - 32 A@ 230 Vac 4x4 mm?
AFMETINGEN EN GEWICHT
Hoogte Breedte Lengte Nettogewicht
545 mm 290 mm 670 mm 42 kg
Bedrijfstemperatuur Opslagtemperatuur qupa§baa: bij o Beschermingsgraad
vochtigheid (t = 20 °C)
-10 °C tot +40 °C -25 °C tot 55 °C Niet van toepassing IP23

Nederlands
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ECO-ontwerpinformatie

De uitrusting is ontworpen om te beantwoorden aan de Richtlijn 2009/125/EG en de Verordening 2019/1784/EU.

Efficiéntie en stroomverbruik in onbelaste toestand:

Inhoud Naam Efficiéntie bij maximaal stroomverbruik / Equivalent model
stroomverbruik in onbelaste toestand q
W000403603 | PRESTOTIG 315 AC/DC 80,5% / 25W Geen equivalent model

Onbelaste toestand doet zich voor onder de in de onderstaande tabel aangegeven staat

ONBELASTE TOESTAND
Staat Aanwezigheid
MIG-modus
TIG-modus
STICK-modus

Na 30 minuten van niet-gebruik

Ventilator uitgeschakeld

XX | X | X

De waarde van de efficiéntie en het verbruik in onbelaste toestand zijn gemeten met een methode en voorwaarden die
bepaald zijn in de productnorm EN 60974-1:20XX

De naam van de fabrikant, de nhaam van het product, het codenummer, het productnummer, het serienummer en de
productiedatum zijn terug te vinden op de typeplaat.

W,

XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

[ 3 |——{Code: XXXXX] XXXXXXK]

S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

P1|YY |MM

XXXXX

.

Waarbij:

1- Naam en adres van fabrikant

2- Naam van het product

3- Codenummer

4- Productnummer

5- Serienummer
5A- land van productie
5B- jaar van productie
5C- maand van productie

5D- oplopend nummer dat verschilt voor elke machine

Nederlands
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Typisch gasverbruik voor MIG/MAG-uitrusting:

Draaddia Pluspool elektrode
[EF elijkstroom
Materiaaltype meter —— - Draadlto_evoer Beschermgas Ga?/stl:oom
[mm] Stroom | Spanning [m/min] [I/min]
[A] \J]
Koolstof,
laaggelegeerd 0,9+1,1 95 + 200 18 +22 35-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
staal
Aluminium 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Austenitisch . . . ) Ar98%, 022% / -
roestvrij staal | 8716 | 85+300 | 2128 3-7 He 90%, Ar 7.5% CO, 2,5% | 14716
Koperlegering 09+1,6 175+385 | 23 +26 6-11 Argon 12+ 16
Magnesium 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Tig-proces:
Bij het TIG-lasproces hangt het gasverbruik af van de dwarsdoorsnede van het mondstuk. Voor vaak gebruikte toortsen:

Helium: 14-24 |/min
Argon: 7-16 I/min

Let op: Te grote debieten zorgen voor turbulentie in de gasstroom die atmosferische verontreiniging kan aanzuigen in
het smeltbad.

Let op: Een zijwind of bewegende tocht kan de dekking door het beschermgas verstoren dus gebruik een afscherming
om de luchtstroom tegen te houden en beschermgas te besparen.

ﬁ Einde van de levensduur

Aan het einde van de levensduur van het product moet het worden gerecycleerd overeenkomstig Richtlijn 2012/19/EU
(WEEE). Informatie over het ontmantelen van het product en kritieke grondstoffen (CRM) in het product is terug te
vinden op https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Elektromagnetische compatibiliteit (EMC)

01/11
Dit apparaat is ontworpen in overeenstemming met alle geldende bepalingen en normen. Desondanks kan het apparaat
elektromagnetische ruis genereren die invloed kan hebben op andere systemen, zoals telecommunicatiesystemen
(radio, televisie en telefoon) of beveiligingssystemen. Deze storing of interferentie kan leiden tot veiligheidsproblemen
in het betreffende systeem. Lees dit hoofdstuk om elektromagnetische interferentie of storing, opgewekt door dit
apparaat, te elimineren of te beperken.

Dit apparaat is ontworpen voor gebruik in een industriéle omgeving. De gebruiker moet dit apparaat

installeren en gebruiken zoals beschreven in deze gebruikershandleiding. Als er zich elektromagnetische

interferentie voordoet, moet de gebruiker maatregelen nemen om deze interferentie te elimineren. Waar

nodig kan hij hiervoor assistentie vragen bij de dichtstbijzijnde vestiging van Lincoln Electric. Deze
apparatuur voldoet aan EN 61000-3-12 wanneer het kortsluitingsvermogen Ssc hoger is dan of gelijk is aan 2.227 kVA
bij het interfacepunt tussen het voedingssysteem van de gebruiker en het openbare systeem. Het is de
verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van de apparatuur om te waarborgen, zo nodig in overleg met de
exploitant van het distributienet, dat de apparatuur alleen op een voeding met kortsluitingsvermogen Ssc van meer dan
of gelijk aan 2.227 kVA wordt aangesloten.

Voordat het apparaat wordt geinstalleerd, moet de gebruiker het werkgebied controleren op apparatuur die door
interferentie slecht werkt. Let hierbij op:

e Ingaande en uitgaande kabels, bedieningskabels en telefoonkabels in de directe en nabije omgeving van het
werkgebied en het apparaat.

Radio- en/of televisiezenders en -ontvangers. Computers of computergestuurde apparatuur.

Beveiligings- en bedieningssystemen voor industriéle processen. Meet- en ijkapparaat.

Persoonlijke medische apparatuur, zoals pacemakers en gehoorapparaten.

Controleer de elektromagnetische immuniteit van apparatuur op of nabij het werkgebied. De gebruiker moet er zeker
van zijn dat alle apparatuur in de omgeving immuun is. Dit kan betekenen dat er aanvullende maatregelen moeten
worden genomen.

¢ De afmetingen van het werkgebied hangen af van de constructie en andere activiteiten die plaatsvinden.

Neem de volgende richtlijnen in acht om de elektromagnetische emissies van het apparaat te beperken.

o Sluit het apparaat op het net aan zoals beschreven in deze gebruikershandleiding. Wanneer er storing optreedt, kan
het nodig zijn om aanvullende maatregelen te nemen zoals het filteren van de ingangsvoeding.

o De uitgangskabels moeten zo kort mogelijk naast elkaar liggen. Verbind waar mogelijk het werkstuk met aarde
om elektromagnetische emissies te beperken. De gebruiker moet controleren of het met aarde verbinden van het
werkstuk gevolgen heeft voor het functioneren van de apparatuur en de veiligheid van personen.

e Het afschermen van kabels in het werkgebied kan elektromagnetische emissies beperken. Dit kan bij speciale
toepassingen nodig zijn.

& WAARSCHUWING
De klasse A-apparatuur is niet bedoeld voor gebruik in bewoonde plaatsen waar de elektrische stroom wordt geleverd
door het openbare laagspanningsnetsysteem. Er kan sprake zijn van potentiéle moeilijkheden bij het waarborgen van de
elektromagnetische compatibiliteit op die locaties, te wijten aan geleide en radiofrequente storingen.

(> /NG
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Veiligheid

01/11

& WAARSCHUWING

Deze apparatuur moet door gekwalificeerd personeel worden gebruikt. Zorg ervoor dat installatie, gebruik, onderhoud
en reparaties uitsluitend door gekwalificeerd personeel worden uitgevoerd. Lees deze gebruikershandleiding goed
voordat u begint met lassen. Wanneer de waarschuwingen en aanwijzingen in deze gebruikershandleiding worden
genegeerd, kan dit leiden tot verwondingen, (dodelijk) letsel of schade aan het apparaat. Lees de volgende verklaringen
bij de waarschuwingssymbolen en zorg dat u ze begrijpt. Lincoln Electric is niet verantwoordelijk voor schade
veroorzaakt door verkeerde installatie, slecht onderhoud of onjuist gebruik.

ah

WAARSCHUWING: Dit symbool geeft aan dat de instructies moeten worden uitgevoerd om letsel, dood
of schade aan de apparatuur te voorkomen. Bescherm uzelf en anderen tegen letsel.

LEES DE INSTRUCTIES GOED: Lees deze gebruikershandleiding voordat u het apparaat gebruikt.
Booglassen kan gevaarlijk zijn. Wanneer u de instructies in deze gebruikershandleiding niet volgt, kan
er (dodelijk) letsel of schade aan de apparatuur ontstaan.

ELEKTRISCHE STROOM KAN DODELIJK ZIJN: Lasapparatuur genereert hoge spanning.
Raak daarom de elektrode, werkstukklem en aangesloten werkstukken niet aan. Isoleer uzelf van
de elektrode, werkstukklem en aangesloten werkstukken.

ELEKTRISCHE APPARATUUR: Schakel de voedingsspanning uit met behulp van de schakelaar bij de

. zekeringkast als u aan het apparaat gaat werken. Aard het apparaat conform de nationaal (lokaal)
} geldende normen.

== ELEKTRISCHE APPARATUUR: Controleer regelmatig de kabels voor de voeding, elektrode
- @ en werkstukklem. Vervang kabels waarvan de isolatie is beschadigd. Plaats de elektrodehouder niet

direct op het werkstuk of een ander opperviak dat in verbinding met de werkstukklem staat
om te voorkomen dat de boog onbedoeld wordt gestart.

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN: Elektrische stroom die
door een geleider stroomt, veroorzaakt een lokaal elektrisch en magnetisch veld (EMF). EMF-velden
kunnen de werking van pacemakers beinvioeden. Personen met een pacemaker dienen hun arts
te raadplegen voordat ze met lassen beginnen.

CE-OVEREENSTEMMING: Dit apparaat voldoet aan de Europese richtlijnen.

KUNSTMATIGE OPTISCHE STRALING: Volgens de voorschriften in Richtlijn 2006/25/EG en norm EN
12198 valt de apparatuur onder categorie 2. Voor deze categorie is het verplicht
om goedgekeurde Persoonlike Beschermingsmiddelen (PBM) te gebruiken met een
beschermingsgraad tot maximaal 15, zoals vereist door norm EN169.

DAMPEN EN GASSEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN: Bij het lassen ontstaan dampen en gassen die
gevaarlijk voor de gezondheid kunnen zijn. Adem deze dampen of gassen moet om. Voorkom deze
gevaren door ervoor te zorgen dat er voldoende ventilatie of een afzuigsysteem aanwezig
is om dampen en gassen bij de lasser vandaan te houden.

[
Wy

BOOGSTRALING KAN VERBRANDING VEROORZAKEN: Gebruik een lasscherm met het juiste filter
en de juiste lasglazen om de ogen te beschermen tegen straling en spatten. Draag geschikte kleding
van vlamvertragende materialen om de huid te beschermen. Bescherm anderen in de omgeving door
afscherming van de lasboog en zeg dat men niet in de lasboog moet kijken.

Nederlands
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LASSPATTEN KUNNEN BRAND OF EXPLOSIES VEROORZAKEN: Verwijder brandbare stoffen uit
de lasomgeving en houd een geschikte brandblusser paraat. Lasvonken en hete materialen die tijldens
het lasproces worden gebruikt kunnen gemakkelijk door kleine scheurtjes en openingen naar
naastliggende ruimtes gaan. Las niet op tanks, vaten, containers of ander materiaal totdat u de juiste
stappen hebt genomen om ervoor te zorgen dat er geen brandbare stoffen zijn of giftige dampen
ontstaan. Bedien deze apparatuur nooit als er brandbare gassen, dampen of vloeibare brandbare
stoffen in de buurt zijn.

AAN GELASTE MATERIALEN KUNT U ZICH BRANDEN: Bij het lassen ontstaat er veel warmte.
Aan hete oppervlakken en materialen in het werkgebied kunt u zich lelijk branden. Gebruik
handschoenen en tangen om werkstukken en materialen in de werkomgeving vast te pakken of te

WWWi it

verplaatsen.

)
i

APPARAAT ZWAARDER DAN 30 kg: Verplaats deze apparatuur voorzichtig en samen met een andere
persoon. Optillen kan gevaarlijk zijn voor uw gezondheid.

CILINDER KAN EXPLODEREN BIJ BESCHADIGING: Gebruik alleen gascilinders die het juiste
beschermgas voor uw lasproces bevatten en gebruik de bijbehorende reduceerventielen.
Houd cilinders altijd verticaal en zet ze vast op een vaste steun. Verplaats of transporteer geen
cilinders zonder beschermdop. Voorkom dat de elektrode, elektrodehouder of andere elektrisch hete
delen in aanraking komen met de fles. Plaats cilinders zodanig dat er geen kans bestaat
op omverrijden of blootstelling aan andere materiéle beschadiging en dat er een veilige afstand tot las-
of snijwerkzaamheden en andere warmtebronnen, vonken of spatten wordt gewaarborgd.

LET OP: De hoge frequentie die wordt gebruikt voor een contactvrije ontsteking bij TIG-lassen (GTAW)
kan storen op de werking van onvoldoende afgeschermde computerapparatuur, EDP-centra en

H F industriéle robots, waardoor zelfs volledige systemen kunnen worden uitgeschakeld. TIG-lassen
(GTAW) kan storen op elektronische telefoonnetwerken en op de ontvangst van radio en televisie.

LAWAAI DOOR EN TIJDENS HET LASSEN KAN SCHADELIJK ZIJN. Booglassen kan lawaai
@ veroorzaken met een hoog niveau van 85 dB gedurende een werkdag van 8 uur. Lassers die met

lasapparaten werken, moeten verplicht goede oorbeschermers. Werkgevers verplicht om onderzoek
_ ﬁ en metingen uit te voeren naar factoren die schadelijk voor
—_ de gezondheid zijn.

VEILIGHEIDSMARKERING: Deze apparatuur is geschikt voor gebruik als voedingsbron voor lasstroom
S in omgevingen met een verhoogd risico en kans op elektrische schokken.

De fabrikant behoudt zich het recht voor om veranderingen en/of verbeteringen in het ontwerp aan te brengen, zonder
gelijktijdig ook de gebruikershandleiding bij te werken.
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Installatie en bediening

Algemene omschrijving

De PRESTOTIG 315 AC/DC is speciaal bedoeld voor
SMAW- en GTAW-lassen met wisselstroom (AC) en
gelijkstroom (DC).

De eenheid is voornamelijk bedoeld voor gebruik bij
GTAW-lassen in zowel wisselstroom- als
gelijkstroommodus. Met de opties van een geavanceerd
menu kunnen zowel beginnende als ervaren lassers
lasparameters zodanig instellen dat ze de beste
lasprestaties krijgen.

In de volgende alinea’s laten wij u zien hoe u het menu
opent en hoe u de parameters instelt.

Lees dit hoofdstuk helemaal door voordat u het apparaat
installeert of gebruikt.

Plaats en omgeving

Dit apparaat werkt onder zware omstandigheden.
Met een aantal eenvoudige voorzorgsmaatregelen
garandeert u betrouwbare werking en lange levensduur.

o Plaats het apparaat niet op een ondergrond met een
hoek van meer dan 15°.

e Gebruik dit apparaat niet voor het ontdooien
van waterleidingen.

e Plaats het apparaat op een plek waar schone lucht
vrij kan circuleren en waar de lucht uit
de ventilatieopeningen niet wordt belemmerd. Bedek
het ingeschakelde apparaat niet af met papier, doek
of iets dergelijks.

e Zorg dat er zo weinig mogelijk stof en vuil in het
apparaat wordt gezogen.

e Dit apparaat heeft een IP23-beschermingsgraad.
Houd het apparaat zo veel mogelijk droog en plaats
het niet op vochtige grond of in plassen.

e Plaats het apparaat zo mogelijk weg van
radiobestuurde apparatuur. Normaal gebruik kan de
werking van nabije radiobestuurde apparatuur
negatief beinvloeden, met ongevallen of schade tot
gevolg. Lees het hoofdstuk Elektromagnetische
Compatibiliteit van deze handleiding.

e Gebruik het apparaat niet op plaatsen met een
omgevingstemperatuur van meer dan 40 °C.

Aansluiting van de voedingsspanning
Controleer de voedingsspanning, fase en frequentie
voordat u het apparaat inschakelt. De maximale
voedingsspanning wordt vermeld in de technische
specificaties in deze handleiding en op het typeplaatje
van het apparaat. Zorg ervoor dat het apparaat
is geaard.

Controleer of het vermogen van de voedingsaansluiting
voldoende is voor normaal gebruik van het apparaat.
De zekeringswaarde en doorsnede van de kabel staan
in het hoofdstuk Technische Specificaties van deze
handleiding.

Het apparaat is geschikt voor gebruik in combinatie met
een generator met motor, zolang deze generator
de juiste spanning, frequentie en vermogen kan leveren
zoals aangegeven in het hoofdstuk Technische
Specificaties van deze handleiding. De hulpvoeding van
de generator moet ook voldoen aan de onderstaande
voorwaarden:

Nederlands

400 Vac, 3 fasen:

e Piekwaarde Vac: minder dan 670 V.

e Frequentie Vac: tussen 50 en 60 Hz.

o Effectieve waarde (RMS) AC-golfvorm: 400 V + 15
%.

230 Vac, 3 fasen:

o Piekwaarde Vac: minder dan 410V.

e Frequentie Vac: tussen 50 en 60 Hz.

o Effectieve waarde (RMS) AC-golfvorm: 230 V + 15
%.

Het is belangrijk om het bovenstaande te controleren
omdat veel generatoren met motor hogere
piekspanningen genereren. Wanneer het apparaat op dit
soort generatoren wordt aangesloten, kan er schade
ontstaan. Daarom raden wij dit niet aan.

Uitgaande aansluitingen

Er worden kabelstekkers met een
snelontkoppelingssysteem met Twist-Mate™ gebruikt
voor het aansluiten van de laskabel. Lees het volgende
hoofdstuk voor meer informatie over het aansluiten bij
lassen met beklede elektrode (MMA) of TIG-lassen
(GTAW).

de toorts (voor MMA- en GTAW-proces)

& Snelontkoppeling: Uitgangsstekker voor
s % voor het lascircuit.

/_: Snelontkoppeling: Uitgangsstekker van
het werkstuk voor het lascircuit.

Lassen met beklede elektrode (MMA)

Bij dit apparaat wordt geen MMA-set met laskabels
meegeleverd; deze moeten afzonderlijk worden
aangeschaft. Zie het hoofdstuk Accessoires voor meer
informatie.

Bepaal de polariteit waarop de te lassen elektrode moet
worden aangesloten. Raadpleeg hiervoor de gegevens
van de elektrode. Sluit dan de uitgaande kabels aan
op de uitgangsaansluitingen van het apparaat voor
de geselecteerde polariteit. Hier wordt het aansluiten
voor de toorts weergegeven.

Sluit de elektrodekabel aan op de toortsaansluiting
en de werkstukklem op de aansluiting van het werkstuk.
Steek de stekker met de spie uitgelijnd met de spiebaan
in de aansluiting en draai deze ongeveer Y. slag met
de klok mee. Draai hem niet te vast.

De polariteit voor lassen met beklede elektrode kan

worden ingesteld op DC+, DC-, AC met de drukknop
op het voorpaneel en het menu, zie hieronder.
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TIG-lassen (GTAW)

Bij dit apparaat wordt geen TIG-toorts meegeleverd.
Deze moet afzonderlijk worden aangeschaft. Zie het
hoofdstuk Accessoires voor meer informatie.

Sluit de toortskabel aan op
de toortsaansluiting van
het apparaat en de
werkklem op de
aansluiting van het
werkstuk. Steek de stekker
naar binnen met de spie
en de spiebaan uitgelijnd en draai deze ongeveer V4 slag
met de klok mee. Draai hem niet te vast. Sluit ten slotte
ook de gasslang van de TIG-toorts aan op de
gasaansluiting (B) op de voorkant van het apparaat. Dit
apparaat heeft een extra gasstekker voor de fitting op de
voorkant, voor het geval die nodig is. Sluit vervolgens de
fitting op de achterkant van het apparaat aan op het
reduceerventiel van de te gebruiken gascilinder. De
vereiste fittingen worden meegeleverd. Sluit de TIG-
toortsschakelaar aan op de aansluiting (A) op de
voorkant van het apparaat.

TIG-lassen met watergekoelde toorts

Het apparaat is ook te gebruiken met een koeleenheid:

¢ COOLER-4

Als de COOLER op het apparaat is aangesloten, wordt
deze koeler automatisch aan- en uitgeschakeld
om de lastoorts koel te houden. Bij lassen met beklede
elektrode is de koeler altijd uitgeschakeld.

Bij het apparaat is geen gekoelde TIG-toorts bijgeleverd.
Deze kan afzonderlijk worden aangeschaft. Zie het
hoofdstuk Accessoires voor meer informatie.

/1 WAARSCHUWING
Het apparaat heeft op de achterkant een elektrische
aansluiting voor de COOLER. Deze aansluiting
is uitsluitend bedoeld voor de bovengenoemde
COOLER-koeler.

/1y WAARSCHUWING
Voordat u de koeler aansluit op het lasapparaat en deze
gaat gebruiken, moet u eerst de handleiding van
de koeler lezen en begrijpen.

/\\ WAARSCHUWING

Sluit de koeler aan en ontkoppel hem terwijl de eenheid
is uitgeschakeld.

Nederlands

De afstandsbediening aansluiten

In het hoofdstuk Accessoire staat een lijst
met afstandsbedieningen. Wanneer
er een afstandsbediening wordt gebruikt,
moet deze worden aangesloten
op de connector aan de voorzijde van het
apparaat. Het apparaat herkent automatisch dat er een
afstandsbediening is aangesloten, schakelt de LED
‘Remote’ (= afstandsbediening) in en schakelt over op
de modus voor de afstandsbediening. In het volgende
hoofdstuk vindt u meer informatie over de juiste werking
van de afstandsbediening.

DRAADLOOS

De eenheid kan ook
draadloos werken met een
afstandsbediening. Dat
kan met een extra
voedingsstekker

op de voorkant van de
eenheid. Deze stekker wordt beschermd met een
kunststof kapje. Zie het hoofdstuk Accessoires voor
meer informatie over het onderdeelnummer van het
draadloze onderdeel.

Achterpaneel
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A. Voedingsschakelaar: Deze schakelaar schakelt de
voedingsspanning naar het apparaat in of uit.

B. Voedingskabel: Aansluiten op de netvoeding.

C. Ventilator: De luchtstroom mag niet worden
geblokkeerd of gefilterd. De functie ‘F.A.N.’ (fan als
nodig) schakelt de ventilator automatisch naar
behoefte in en uit. Wanneer het apparaat wordt
ingeschakeld, wordt de ventilator ook ingeschakeld,
maar alleen bij het opstarten (enkele seconden). De
ventilator wordt weer ingeschakeld als het lassen
begint en blijft draaien zolang er wordt gelast. Als er
langer dan 10 minuten niet wordt gelast, gaat het
apparaat weer in de spaarstand (‘green mode’).

Nederlands



Spaarstand

In de spaarstand (‘green mode’) staat het apparaat in
stand-by. Dat houdt in:

o De uitgang is uitgeschakeld.

o De ventilatoren gaan langzamer draaien

o Alleen het voedingslampje brandt nog.

e Op het display staan streepjes.

Zo wordt er minder vuil in het apparaat gezogen en
is het energieverbruik minimaal.

U kunt het apparaat herstellen door het apparaat
opnieuw voor lassen op te starten, door op
de TIG-schakelaar te drukken, door op een van
de knoppen op het voorpaneel te drukken of door de
knop van de encoder te draaien.

OPMERKING: Als er een COOLER TIG-koeleenheid
op het apparaat is aangesloten, wordt die ook in- of
uitgeschakeld als het apparaat
in de spaarstand gaat, ook bij de optie KOEL.
Zie het hoofdstuk Menu SYS voor meer informatie.

Ruststand

Als er 30 minuten niet is gelast, gaat het het
apparaat in een stand met een zeer laag vermogen.
Hij schakelt alle lampjes uit: alleen het lampje voor
Voeding AAN knippert.

Wanneer u het apparaat weer wilt laten werken,
moet u op de schakelaar of op een van de knoppen
op het voorpaneel drukken of de encoder draaien.

De nieuwe inschakelprocedure duurt 6 tot 7
seconden, hierna is het apparaat klaar om te lassen.

D. Gasinlaat: Stekker voor het TIG-beschermgas.
Gebruik de meegeleverde stekker om het apparaat
aan te sluiten op de gasleiding. De gasvoorziening
moet zijn voorzien van een reduceerventiel met
stromingsmeter.

E. Stopcontact voor de COOLER: Aansluiting van 400
V AC. Sluit hier de COOLER-koeleenheid op aan.

Nederlands

Bediening en functies

Opstarten van het apparaat:

Als het apparaat wordt ingeschakeld, wordt er een
automatische zelftest uitgevoerd.

Het apparaat is klaar voor gebruik als het
voedingslampje op het voorpaneel (rechtsboven) en het
middelste A-lampje (midden) branden samen met een
van lampjes van de knop ‘MODE’. Dit is de basissituatie:
afhankelijk van het gekozen lasproces kunnen nog meer
lampjes branden.
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Lampjes en knoppen op het voorpaneel

ON

Dit lampje knippert als het apparaat opstart en tijdens
herstarten na de ruststand en het brandt continu als het
apparaat klaar voor gebruik is.

Voedingslampje

Als de beveiliging tegen een te hoge ingangsspanning
wordt geactiveerd, gaat het voedingslampje knipperen
en wordt er een foutcode op het display weergegeven.
Het apparaat start automatisch weer zodra de
ingangsspanning weer binnen en normaal bereik komt.
Meer informatie vindt u in het hoofdstuk ‘Foutcodes
en problemen oplossen’.

Als de trekker bediend wordt vooraleer de unit klaar is
om te lassen, of na een lasnaad uitgevoerd te hebben in
de modaliteit GTAW, zal de led Power ON snel
knipperen. Laat de trekker los om de normale werking te
herstellen.
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Lampje voor afstandsbediening:

)

Dit lampje gaat branden als er een afstandsbediening
op het apparaat is aangesloten met de speciale stekker.

Als er een afstandsbediening op het apparaat
is aangesloten, werkt de knop Uitgangsstroom anders
voor STICK (beklede elektrode) en TIG:

e STICK (beklede elektrode): bij aangesloten
afstandsbediening is de uitgangsstroom van het
apparaat ingeschakeld. Een Amptrol-handbediening
of pedaal is toegestaan (de schakelaar wordt
genegeerd).

T
&7

DR

Wanneer er een afstandsbediening wordt aangesloten,
werkt de knop Uitgangsstroom op het bedieningspaneel
niet meer. De stroom is via de afstandsbediening over
het volle bereik instelbaar.

e TIG-lassen: Zowel bij bediening via het paneel als
via de afstandsbediening is de uitgangsstroom van
het apparaat uitgeschakeld. Inschakelen kan alleen
met de toortsschakelaar.

] J
= @

DR

Het stroominstelbereik via de afstandsbediening hangt af
van wat met de stroomknop op het bedieningspaneel is
ingesteld. Is bijvoorbeeld met die draaiknop gekozen
voor een lasstroom van 100 A, dan is met de
afstandsbediening de stroom te variéren tussen 5 en
100 ampere.

De uitgangsstroom die is ingesteld met de knop voor de
uitgangsstroom wordt 3 seconden weergegeven
wanneer de knop wordt bewogen. Na de 3 seconden is
de weergegeven waarde degene die momenteel is
geselecteerd door de afstandsbediening.

Afstandsbediening met pedaal: Voor correct gebruik
moeten “Menu GTAW” en “Menu SYS” in het instelmenu
worden ingeschakeld:

e 2-traps proces wordt automatisch geselecteerd
De opgaande en neergaande flanken
en de herstart zijn uitgeschakeld.

o De functies Spot, bi-level en 4T kunnen niet worden
geselecteerd.

(Als de afstandsbediening wordt losgekoppeld, dan
wordt de normale werking weer hersteld.)
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Lampje thermische beveiliging:

Dit lampje gaat branden wanneer het apparaat
oververhit is en de uitgangsstroom is uitgeschakeld. Dit
treedt voornamelijk op wanneer de inschakelduur van
het apparaat wordt overschreden. Laat het apparaat
ingeschakeld zodat de interne onderdelen kunnen

afkoelen. Wanneer het lampje uit gaat, is normaal
gebruik weer mogelijk.

Polariteit:

Dit pictogram is bedoeld om de polariteit in te stellen
voor het te gebruiken proces: DC+, AC met beklede
elektrode, DC & AC of TIG.

OPMERKING: Als u op de knop voor de POLARITEIT
drukt, wisselt het pictogram tussen DC- en AC-polariteit.

Proces:

Met dit pictogram kan de gebruiker het vastgestelde

proces instellen.

1. TIG met hoge frequentie

2. TIG met Lift-Start

3. Beklede elektrode - Modus Soft (elektroden van type
7018)

4. Beklede elektrode - Modus Crisp (elektroden van
type 6010)

OPMERKING: De parameters voor boogregeling, Hot
start en boog forceren zijn afhankelijk van de modus
voor beklede elektrode. In het menu SMAW kunt u het
schema voor Hot start en boog forceren aanpassen.

OPMERKING: Als u op de knop voor de PROCES drukt,

gaat het pictogram van links naar rechts branden op het
volgorde van de cijfers.

Uitgang:

In dit hoofdstuk wordt beschreven hoe de gebruiker
de gewenste regelmethode van de uitgang kan instellen.
1. 2T
2. 47

3. AAN: mIl er is geen

vereist om te starten.

schakelaar

Als u op de knop voor UITGANG drukt, gaat het
pictogram van links naar rechts branden.
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AC golfvorm:

AUTO H:H:H:

<l

Met deze pictogrammen kan de gebruiker alleen de
boogprestaties voor TIG- lassen in wisselstroompolariteit
(AC) instellen.

Modus AUTO en Expert:

Standaard brandt het pictogram AUTO. Dit houdt in
dat de parameters voor de AC-boogvorm automatisch
worden beheerd op basis van de lasstroom. De enige
beschikbare parameter is AC-frequentie

AC-frequentie: Deze functie regelt de frequentie van de
AC- boogvorm in cycli per seconde.

De modus Expert inschakelen:

e Druk twee keer op de knop AC BOOGVORM: het
pictogram AUTO gaat knipperen en op het display
wordt de mededeling AUTO ON weergegeven.

Draai de encoder en selecteer AUTO OFF.

Bevestig de keuze door nog een keer op de knop AC
BOOGVORM te drukken. Het pictogram AUTO gaat
uit en alle parameters voor AC BOOGVORM worden
beschikbaar.

Als u terug wilt gaan naar AUTO, voer bovenstaande
stappen nog een keer uit en druk meerdere malen totdat
het pictogram AUTO gaat knipperen. Kies dan AUTO
ON met de encoder.

In de modus Expert zijn de volgende parameters

beschikbaar:

1. AC-frequentie: Deze functie regelt de frequentie van
de AC-boogvorm in cycli per seconde.

2. AC-evenwicht: AC-evenwicht regelt de tijd als
percentage dat de polariteit “elektrode negatief* is.

3. Afwijking negatief/positief elektrode: Deze functie
regelt de stroomsterkte-instelling voor de negatieve
en de positieve kant van de golf bij TIG-lassen in AC-
polariteit.

Op het displayscherm voor spanning staat een korte
omschrijving van het pictogram dat is gekozen. Het
displayscherm voor stroomsterkte laat de waarde zien
die moet worden bijgesteld.
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Functies Sequencer:

A
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Met de sequencer kan het TIG-lassen worden
aangepast, zowel in AC- als in DC- polariteit. Als u op de
knop Sel drukt, doorloopt u de procesgrafiek.

Voorstroom: Stelt de tijd in
@ seconden in dat er gas stroomt
véor het begin van de boogstart.
Startstroom: Stelt de
0/ - startstroomsterkte in voor het
I 0 proces.
, Eerste flank: Stelt de tijd
in seconden in die het duurt
S voordat de stroom
, op de normale werkstroomsterkte
staat.
Werkstroomsterkte: Stelt
A de toegestane stroomsterkte voor
- - alle toegestane lasprocessen in.
\ Uiteindelijke flank: Stelt de tijd in
seconden in voordat
S de werkstroomsterkte is gezakt tot
de eindstroom.
h §
Eindstroom: Stelt
Lo de eindstroomsterkte voor het
o 1 proces in.
Nastroom: Stelt de tijd
@ in seconden in dat er gas stoomt
. na beéindiging van de boog.

Nederlands



Impulssequencerfuncties:

Tt

Percentage piekstroom: Deze
functie stelt de hoeveelheid tijd
in die de golfvorm van de impuls
doorbrengt op de instelling van de
piekstroom. Deze functie wordt
ingesteld als percentage van de
totale tijd voor de cyclus van de

Y.

impuls.
Impulsen-Per-Seconde: Stelt het
-- H z- = | totaal aantal impulscycli

in per seconde.

Percentage Achtergrondstroom:
Stelt de achtergrondstroomsterkte
in van de  impulsgolfvorm.
De achtergrondstroomsterkte wordt
ingesteld als een percentage van
de piekstroomsterkte.

Regeling van de hoofdstroomsterkte:

PN

Met de knop voor de hoofdstroomsterkte kunt u de

A
hoofdstroomsterkte snel instellen. Met deze functie kunnen
gebruikers snel het deel van de sequencer van de U/l verlaten,
zodat deze niet door alle mogelijke sequencerfuncties hoeft te
bladeren om de hoofdstroomsterkte in te stellen of het menu
Sequencer te verlaten.

Daarnaast heeft de knop nog diverse andere functies. In
het hoofdstuk Bedieningsinstructies leest u hoe u met deze
knop allerlei parameters kunt instellen.

Displays:
v A

Het display rechts toont de vooringestelde lasstroom (in
ampere) voor het lassen en de feitelijke lasstroom tijdens
het lassen. De linkermeter op het display toont de spanning
(in volt) bij de uitgangskabels.

Een knipperende stip op beide displays geeft aan dat het
display de gemiddelde waarde van de vorige lashandeling
weergeeft. Deze gemiddelde waarde blijft 5 seconden
zichtbaar na elke las.

Is er een afstandsbediening is aangesloten (zoals
aangeduid met het betreffende lampje), dan geeft het
display links (A) de ingestelde en feitelijke lasstroom aan,
zoals beschreven in de bovenstaande beschrijving getiteld
‘Lampje afstandsbediening’.

De displays worden gebruikt om tijdens het instellen van
parameters de naam en de waarde ervan aan te geven. Ze
worden ook gebruikt voor menuaanduiding en het
weergeven van foutcodes.
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Geheugenselectie:

Met de functie Geheugen kan de gebruiker tot
9 specifieke lasprocedures opslaan. De knop Geheugen
heeft twee functies:

1. Geheugeninstellingen opslaan

2. Geheugeninstellingen oproepen.

Geheugenfuncties kiezen: Als de gebruiker op de

geheugenknop drukt, kan de gebruiker afwisselend

kiezen tussen een geheugeninstelling “opslaan” en een

geheugeninstelling "oproepen”, of werken zonder een

geheugeninstelling te gebruiken.

1. 1 keer op het pictogram “M” drukken, pictogram
OPSLAAN aan.

2. 2 keer op het pictogram “M” drukken, pictogram
OPROEPEN aan.

3. Als u 3 keer op het pictogram drukt, gaat het display
uit

Geheugeninstellingen bewaren:

Wanneer u de procesinstellingen wilt opslaan in een
geheugen, moet u eerst op de knop Geheugen drukken,
zodat het pictogram Opslaan in geheugen brandt.
Als het lampje brandt, knippert het nummer op het
scherm om aan te geven dat dit nummer kan worden
veranderd door de regelknop er onder te draaien
en de knoppen voor de spanning en de stroomsterkte
“MEM SET” aangeven. Als het gewenste geheugen met
behulp van de regelknop is gekozen, dan slaat
u de instelingen daar op door de geheugenknop
3 seconden ingedrukt te houden. Tijdens die 3 seconden
knippert het pictogram voor Opslaan in het geheugen.
Na 3 seconden geven de displays aan: “MEM SAVE”".

BEDIENING:

1.) Druk op de knop Geheugen om het pictogram voor
“Opslaan in geheugen” te laten branden;

2.) Draai de Regelknop om een geheugen te kiezen;

3.) Houd de geheugenknop 3 seconden ingedrukt.

Geheugeninstellingen oproepen:

Wanneer u de procesinstellingen wilt oproepen, moet
u eerst op de knop Geheugen drukken, zodat het
pictogram “Oproepen uit geheugen” brandt. Als het
brandt, knippert het nummer op het scherm om aan
te geven dat dit nummer kan worden veranderd door
de regelknop eronder te draaien en de knoppen voor
de spanning en de stroomsterkte “MEM RECL” geven
aan. Als u het gewenste geheugen hebt gekozen met
behulp van de regelknop, dan moet u de geheugenknop
3 seconden ingedrukt houden. Tijdens die 3 seconden
knippert het pictogram voor “Oproepen uit geheugen”.
Na 3 seconden geven de displays aan: “RECL MEM”.

BEDIENING:

1.) Druk op de knop Geheugen om het pictogram voor
“Oproepen uit geheugen” te laten branden.

2.) Draai de Regelknop om een geheugen te kiezen.

3.) Houd de geheugenknop 3 seconden ingedrukt.
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Met deze eenheid kan een geavanceerde instelling worden
ingesteld die in 3 menu’s is verdeeld:

1.) Houd @ 5 seconden ingedrukt om het instelmenu
"GTAW" te openen.

2.) Houd JIUL 5 seconden ingedrukt om het instelmenu
"SMAW" te openen.

3.) Houd & . nn 5 seconden ingedrukt om
instelmenu "SYS" te openen.

4.) Wanneer u een van de drie menu’s, "GTAW", "SMAW"
of "SYS" hebt geopend, dan kunt u verder gaan door te

drukken op @

En u gaat terug door te drukken op JNn
5.) U kunt menuonderdelen wijzigen met de regelknop

N g,
6.) Wanneer u een optie hebt gewijzigd, kunt u dit opslaan

met@of.

7.) U kunt elk menu verlaten door te drukken op

Bedieningsinstructies

DC SMAW-lassen (beklede elektrode)
Het DC SMAW-lasproces starten:

1.) Stel de polariteit in

S—_Allsoft
Druk zo nodig meerdere malen
op de knop totdat het juiste lampje brandt.

[’m (LED AAN) wordt aangezet.

Na de keuze voor beklede elektrode kunt u de volgende

functies instellen:

e Hot Start: Dit is een tidelijke verhoging van de
lasstroom aan het begin van het lassen met beklede
elektrode. Dit ondersteunt een snel en betrouwbaar
starten van de lasboog.

o Anti-sticking: Deze functie zet de lasstroom op een laag
niveau wanneer de lasser een fout maakt en de
elektrode aan het werkstuk vast blijft plakken. Hierdoor
kan de lasser de elektrode uit de elektrodehouder halen
zonder dat er een hoge lasstroom over de houder loopt
en deze door vonken zou kunnen beschadigen.

e Auto Adaptive Arc Force: Deze functie verhoogt tijdelijk
de lasstroom om kortstondige kortsluitingen tussen
elektrode en de laspoel te voorkomen en/of op te heffen.

Nederlands
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Deze actieve regelfunctie garandeert de beste
verhouding tussen boogstabiliteit en spatgedrag. De
functie ‘Auto Adaptive Arc Force’ heeft in plaats van
een vaste of handmatige instelling een automatisch
variabele instelling. De intensiteit is afthankelijk van
de uitgangsspanning en de microprocessor berekent
direct de juiste instelling voor boogkracht. De functie
stuurt dan de berekende piekstroom die nodig is in
de lasboog. De stroom is genoeg om de
metaaldruppel van de elektrode naar het smeltbad
over te brengen, zodat de boogstabiliteit optimaal is.

De stroom is echter niet onnodig groot om
ongewenst spatten te voorkomen. Dit houdt in:
e Het voorkomt het vastplakken van

elektrode/werkstuk, ook bij een lage lasstroom.
e Het reduceert spatten.

Het lassen zelf gaat eenvoudiger en de gemaakte lassen
zien er beter uit, ook als deze niet na het lassen zijn
geborsteld.

In de modus Lassen met beklede elektrode zijn twee

verschillende instellingen mogelijk en zij zijn volledig

gescheiden in de Procesinstelling:

e SOFT met beklede elekirode: Voor lassen met
weinig spatten.

e CRISP met beklede elektrode (standaardinstelling):
Voor agressief lassen, met extra boogstabiliteit.

Standaard is de polariteit DC+ ingesteld. Wanneer u dit
wilt veranderen in DC-, zie het hoofdstuk over het menu
SMAW.

Zie menu SMAW om de waarde van hot start
en boogkracht te wijzigen.

AC SMAW-lassen (beklede elektrode)
Het AC SMAW-lasproces starten

3.) Stel de polariteit in
4.) Lassen met beklede elektrode kiest u zo:
Proces :

Weergave

S llsoft

Druk zo nodig meerdere malen
op de knop totdat het juiste lampje brandt.

[‘m (LED AAN) wordt aangezet.

De golfvorm van de uitgaande stroom is een stroom van
60 Hz met een balans van 50 % zonder afwijking. Het is
niet mogelijk om parameters van de AC-golf te wijzigen.
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GTAW-lassen
DC TIG-lassen
Het DC Tig-lasproces starten:

5.) Stel de polariteit in
6.) TIG-lassen selecteren:
Proces

Weergave

Druk zo nodig meerdere malen
op de knop totdat het juiste lampje brandt.

Lampje 2T é gaat standaard branden.

LIFT TIG

Wanneer de modusschakelaar in de stand Lift TIG staat,
is het apparaat klaar voor Lift TIG-lassen. Lift TIG is een
startmethode met TIG-lassen waarbij de elektrode eerst
op het werkstuk wordt gehouden waardoor er kortsluiting
met lage stroom ontstaat. Daarna wordt de elektrode
van het werkstuk gehaald om de TIG-lasboog te starten.

HF TIG

Als de drukknop in de stand HF TIG staat, is het
apparaat klaar voor HF TIG-lassen. Bij HF TIG wordt
de TIG-boog met een hoge frequentie gestart zonder dat
de elektrode het werkstuk raakt. De hoge frequentie die
wordt gebruikt om de TIG-boog te starten, blijft
3 seconden actief. Als er binnen die tijd geen lasboog
is ontstaan, moet het startproces worden herhaald.

OPMERKING: De HF-startsterkte wordt aangepast aan
het wolfraamformaat en —type, die kunnen worden
gekozen in het menu GTAW.

AC TIG-lassen
Het AC TIG-lasproces starten:

1.) Stel de polariteit in
2.) AC TIG-lassen kiest u zo:
Proces '

Weergave

L]

Druk zo nodig meerdere malen
op de knop totdat het juiste lampje brandt.

HF

Lampje 2T wordt standaard ingeschakeld.

Er is een hoofdstuk over de AC-golfvorm. Zie het
hoofdstuk hierboven voor Lift- en TIG-starten.
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Lasprocessen bij TIG-lassen

Wanneer er op de knop SEL wordt gedrukt terwijl er niet
wordt gelast, dan kunt u alle parameters voor de
sequencer en instellingen doorlopen.

Tijdens het lassen heeft de knop SEL de volgende
functies:

Uitgangsstroom

Als de pulsfunctie is ingeschakeld, kunnen
de volgende parameters worden ingesteld:
inschakelduur (%), frequentie (Hz) en dalstroom (A).

De nieuwe wordt automatisch

opgeslagen.

parameterwaarde

TIG-stappen met toortsschakelaar
TIG-lassen is mogelik in 2T (met 2 stappen)
of 4T (met 4T stappen). Beide mogelijkheden worden
hieronder toegelicht.

Gebruikte symbolen:

=
©
o4

Druktoets toorts

Uitgangsstroom

I Gasvoorstroom
D Gas
ﬁu Gasnastroom

2T-werking toortsschakelaar
2T wordt zo ingeschakeld:
Uitgang | Weergave

Druk zo nodig rheerdere malen
op de knop totdat het juiste lampje brandt.

Bij het TIG-lassen in 2T wordt het volgende lasproces
doorlopen.

¥}

=y
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1. Houd de TIG-toortsschakelaar ingedrukt.
Hiermee start het proces. Het apparaat opent
de gasklep zodat het beschermgas gaat stromen. Na
de voorstroomtijd, die dient om de lucht uit
de slang naar de toorts te voeren, wordt
de uitgangsspanning van het apparaat ingeschakeld.
Op dat moment wordt de lasboog gestart met het
gekozen lasproces. De eerste stroom is ingesteld op
25 A voor LIFT-starten (parameter startstroom is
uitgeschakeld
in de sequencer) of ingesteld op basis van
de parameter voor de startstroom voor HF-starten.
Nadat de boog is gestart, wordt de stroom geleidelijk
opgevoerd (opgaande flank) totdat
de ingestelde lasstroom bereikt is.

Als tijdens de opgaande flank de toortsschakelaar
wordt losgelaten, dan wordt de lasspanning meteen
uitgeschakeld en de lasboog verdwijnt.

2. Laat de TIG-toortsschakelaar los om te stoppen met
lassen. Het apparaat verlaagt nu geleidelijk
de lasstroom (neergaande  flank),  totdat
de uitkraterstroom bereikt is en de lasspanning wordt
uitgeschakeld.

Nadat de lasboog verdwenen is, blijft de gasklep

open zodat het beschermgas nog naar de hete
elektrode en het werkstuk stroomt.

_ ™)
=

©
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Zoals hierboven te zien, is het mogelijk
de TIG-toortsschakelaar voor de tweede keer
in te drukken en ingedrukt te houden, tijdens

de neergaande flank, om die te beéindigen en de stroom
op de uitkraterwaarde te houden.
Als de toortsschakelaar wordt losgelaten, dan wordt
de lasspanning uitgeschakeld en de nastroomtijd begint.
Deze sequence, 2T zonder herstartmogelijkheid,
is de standaardinstelling vanuit de fabriek.

Nederlands
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2T-werking toortsschakelaar met herstart
2T met herstart wordt zo ingeschakeld:
' Weergave

Druk zo nodig meerdere malen
op de knop totdat het juiste lampje brandt.

Open Menu GTAW in en schakel de optie 2RST in.

Als 2T met herstartoptie is gekozen in het set-upmenu,
dan verloopt het lassen als volgt:

&

I L

1. Druk de toortsschakelaar in en houd die ingedrukt,
om de sequence te starten zoals hierboven
beschreven.

2. Laat de TIG-toortsschakelaar los om de neergaande
flank te laten beginnen. Druk binnen deze tijd
de schakelaar weer in en houd die ingedrukt.
Het lassen start opnieuw. De stroom neemt weer
geleidelijk toe totdat de ingestelde lasstroom wordt
bereikt. Dit kan zo vaak als nodig worden herhaald.
Als het lassen is voltooid, laat u de TIG-toortsschakelaar
los. Als de kraterstroom is bereikt, schakelt het
apparaat de uitgangsspanning uit.
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4T-werking toortsschakelaar
4T wordt zo ingeschakeld:

Druk zo nodig meerdere malen
op de knop totdat het juiste lampje brandt.

Bij het TIG-lassen in 4T wordt de volgende lassequentie
doorlopen.

M @ @ “

= é‘r‘?
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1. Houd de toortsschakelaar ingedrukt. Hiermee start
de reeks. Het apparaat opent de gasklep zodat het
beschermgas gaat stromen. Na de voorstroomtijd,
die dient om de lucht uit de slang naar de toorts
te voeren, wordt de lasspanning van het apparaat
ingeschakeld. Op dat moment wordt de lasboog
gestart op basis van het gekozen lasproces.
Bij LIFT-starten wordt de boog is gestart,
is de stroom bij aanraken 25 A totdat de kortsluiting
wordt weggenomen.

Als de boog is gestart, is de uitgaande stroom gelijk
aan de startstroom. Dit kan zo lang als nodig
worden gehandhaafd.

Als de startstroom niet nodig is, houdt
u de TIG-toortsschakelaar niet vast zoals
beschreven aan het begin van deze stap. In dat
geval gaat het apparaat bij het starten van de boog
meteen van stap 1 naar stap 2.

2. Als de TIG-toortsschakelaar wordt losgelaten, start
de opgaande flank. De stroom wordt geleidelijk
verhoogd (opgaande flank) totdat de ingestelde
lasstroom wordt bereikt. Als de toortsschakelaar
tijdens de opgaande flank wordt ingedrukt, dan wordt
de uitgangsspanning meteen uitgeschakeld en
verdwijnt de lasboog.

3. Druk de toortsschakelaar in en houd die ingedrukt
als het grootste deel van de las gereed is.
Het apparaat verlaagt nu geleidelijk de lasstroom
of neergaande flank, totdat de kraterstroom
is bereikt.

4. Deze kraterstroom kan zo lang als nodig worden
volgehouden. Als de toortsschakelaar wordt
losgelaten, wordt de lasspanning uitgeschakeld
en begint de nastroomtijd.

Nederlands

Zoals hier te zien is, kunt u

nadat de TIG- =y
toortsschakelaar vanaf stap i H H
3A kort is ingedrukt de
schakelaar nogmaals in te
drukken en vast te houden, @

om zo de neergaande flank
te  beéindigen n de
lasstroom op het niveau ﬁ.z
van de kraterstroom te
houden. Als de TIG-
toortsschakelaar wordt

losgelaten, wordt de
uitgangsspanning uitgeschakeld.

Dit 4T-proces zonder herstartmogelijkheid
is de standaardinstelling vanuit de fabriek.

4T-werking toortsschakelaar met herstart
4T met herstart wordt zo ingeschakeld:
Uitgang | Weergave

4

Druk zo nodig meerdere malen
op de knop totdat het juiste lampje brandt.

Open Menu GTAW en schakel de optie 4RST in.

Als 4T met herstartoptie is gekozen in het instelmenu,
dan verloopt het lassen als volgt bij de stappen
3 en 4 (de stappen 1 en 2 worden niet beinvioed door
de herstartoptie):

@ ®3) 4) (38)

AR B
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3. Houd de toortsschakelaar ingedrukt. Het apparaat
verlaagt nu geleidelijk de  uitgangsstroom
of neergaande flank, totdat de kraterstroom is
bereikt.

4. Laat de TIG-toortsschakelaar los. De uitgangsstroom

neemt weer toe tot de ingestelde lasstroom, zoals in
stap 2, om verder te gaan met lassen.
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Als de las helemaal is voltooid, gebruikt u het volgende
proces in plaats van het hierboven beschreven proces
uit stap 3.

3A. Druk kort op de TIG-toortsschakelaar. Het apparaat
verlaagt nu geleidelijk de lasstroom of neergaande flank,
totdat de kraterstroom is bereikt en de lasspanning wordt
uitgeschakeld. Nadat de boog is uitgeschakeld, start de
nastroomtijd van het beschermgas.

Zoals hier te zien, kunt u o @

nadat de TIG- (=
toortsschakelaar kort ' ‘% ‘$ l}
e L/

wordt ingedrukt vanaf stap
3A de schakelaar nog een
keer indrukken en
vasthouden, om zo de
neergaande flank  te
beéindigen en de
lasstroom op het niveau
van de kraterstroom ﬂ

te  houden. Als de

toortsschakelaar wordt

losgelaten, neemt de uitgangsstroom weer toe tot de
ingestelde lasstroom, zoals in stap 4, om verder
te gaan met lassen. Als het grootste deel van de las
is voltooid, gaat u naar stap 3.

Zoals hier te zien, kunt o
u nadat de TIG- (=
toortsschakelaar kort is :
ingedrukt vanaf stap 3A de ,
schakelaar weer kort
indrukken om zo de
neergaande flank  te
beéindigen en te stoppen
met lassen.

Spot TIG (GTAW-lassen)

Open Menu GTAW om de puntlasfunctie (= spot) in te
schakelen.

Wanneer dit is ingeschakeld, vervangt de puntlasfunctie
het 2S-startproces.

De puntlasfunctie kiest u als volgt:

Weergave

Druk totdat het bovenstaande lampje gaat branden.

Deze lasmethode is speciaal bedoeld om dunne
materialen te hechten en te lassen.

Hierbij wordt direct een HF-start gebruikt. De ingestelde
stroom wordt geleverd zonder opgaande/neergaande
flanken.

Wanneer spot wordt gekozen, krijgt u automatisch deze
instelling:

e 2S zonder herstart

o Alleen werken in HF-modus

e De opgaande en neergaande flanken zijn
uitgeschakeld.
Nederlands
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Wanneer puntlassen op het display links wordt
ingeschakeld zonder dat er daadwerkelijk wordt gelast,
kunt u de volgende tekst zien:

S-0.0

Tegelijkertijd geeft het display rechts de ingestelde
stroom aan.

De standaardtijd voor puntlassen is 0 s; dit betekent dat
de uitgaande stroom alleen wordt geleverd wanneer
de toortsschakelaar wordt ingedrukt.

De lastijd wordt ingesteld met de spottijdregeling
en is constant onafhankelijk van de bediening van
de toortsschakelaar.

Wanneer u de spottijd wilt instellen, moet u de knop SEL
indrukken totdat SPT op het display links wordt
weergegeven: als u nu de hoofdknop draait, kunt
u de SPT-tijd instellen van 0 tot 100 sec.

Toortsproces Bi-level (instellen/A2)

Open Menu GTAW en schakel de optie BILV in.
Wanneer dit is ingeschakeld, vervangt de functie Bi-level
het 4S-startproces.

Bi-level wordt zo ingeschakeld:

Uitgang ; Weergave

4

I

Druk zo nodig meerdere malen
op de knop totdat het juiste lampje brandt.

Wanneer Bi-level op het display links wordt geselecteerd
zonder dat er wordt gelast, kunt u de volgende tekst

| B-0.0

Bij dit proces wordt de boog net zo gestart als bij het
4S-proces, dus stappen 1 en 2 zijn hetzelfde.

3. Druk kort op de TIG-toortsschakelaar. Het apparaat
brengt het stroomniveau van Instellen naar A2
(dalstroom). Telkens wanneer de toortsschakelaar
wordt gebruikt, wordt er tussen die twee
stroomniveaus geschakeld.

3A. Houd de toortsschakelaar ingedrukt als het grootste

deel van de las is voltooid. Het apparaat verlaagt nu

geleidelijk de lasstroom of neergaande flank, totdat de
kraterstroom wordt bereikt. Deze kraterstroom kan
zolang als nodig is worden aangehouden.

Wanneer u het niveau A2 wilt instellen, moet de u de
knop SEL indrukken totdat de tekst A2 op het display
links verschijnt; als u nu de hoofdknop draait, dan kunt u
A2 instellen als een percentage van de instelstroom.

LET OP: De herstartoptie en de functie Impuls zijn niet
beschikbaar voor het proces Bi-level.
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Proces LIFT TIG AAN
Wanneer het proces voor Lift TIG is geselecteerd, kunt
u lassen zonder gebruik van de schakelaar.

Proces AAN selecteren:

Uitgang Weergave

Druk zo nodig meerdere malen
op de knop totdat het juiste lampje brandt.

Wanneer het proces wordt geselecteerd, kunt u het
lassen met de liftmethode starten zonder dat
u op de schakelaar drukt.

Wanneer u wilt stoppen met lassen, moet u de boog
onderbreken.

De parameters Startstroom, Uiteindelijke flank
en Eindstroom worden genegeerd.

Nederlands
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Parameters en voorgeprogrammeerde programma's

n
Getct>o de Getoonde waarde
Basiswaarde parameter- naam A

Functie fabrieksinstelling [i] [:]

Mogelijke waarden

Voorgas 0,5 0 - 25 s (stapgr. 0,1 s) PRE Huidige waarde (s)
Startstroom 100 10 — 200 % (stap 1 %) STRT Huidige waarde (%)
Initiéle flank 0,1 0-5s(stap0,15s) UP Huidige waarde (s)

2 —300 A (stap 1A)
(TIG) -
Werkstroomsterkte 50 5270 A (stap 1A) Huidige waarde (A)
(Stick)
Eindflank 0 0-25 s (stapgr. 0,1's) DOWN Huidige waarde (s)
Uiteindelijke -
stroomstefr e 30 10 — 90 % (stap 1 %) END Huidige waarde (%)
0.1 - 60s (stapgr. 0,1s) -
Nagas AUTO Opmerking A POST Huidige waarde (s)

Percentage van de
piekstroom /

Inschakelduur 5-95 (stapgr. 5%) o
(Alleen als de 40 Opmerking B PEAK % van FREQ
pulsfunctie

is ingeschakeld)

Impulsen-Per- 0,1-10 Hz (stap 0,1

Hz)
Seconde DC
(Alleen als de 0,1 10- SOOH;')Z (stap 1 FREQ Huidige waarde (Hz)
is igglesgﬂgtllild) 500 - 21000 H)Z (stap
0Hz
Impulsen-Per-
Seconde AC 0,1-10 |I::;)(stap 0,1
(Alleen als.de 0,1 10 = 100Hz (stap 1Hz) FREQ Huidige waarde (Hz)
. _pulsfu;:ctlleld) Opmerking C
is ingeschake
Achtergrondstroom
(Alleen als de on © o - o
pulsfunctie 25 10 -90 % (stapgr. 1%) BACK Huidige waarde (%)
is ingeschakeld)
Tijd SPOT
(Alleen als de 0-10s (stap 0,1s) -
spotfunctie 0 10 - 100 s (stap 1 s) SPT Huidige waarde (s)
is ingeschakeld)
Laag-niveau
achtergrond 25 10 -90 % (stapgr. 1%) A2 Huidige waarde (%)

(Alleen als Bi-level
is ingeschakeld)

AC golfevenwicht

n
araGrr(:Zt,:r-(:;am Getoonde waarde
Basiswaarde P A

Functie fabrieksinstelling [j [:]

Mogelijke waarden

EN afwijking AUTO 2 — 300A (stap 1A) EN Huidige waarde (A)
EP afwijking AUTO 2 — 300A (stap 1A) EP Huidige waarde (A)
AC-balans AUTO 3595 % (stap 1 %) %BAL Huidige waarde (%)
AC-frequentie 120 40 — 400Hz (stap 1Hz) FREQ Huidige waarde (Hz)
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Opmerking A: Als AUTO wordt gekozen, betekent dit 1
s/10 A, de minimumwaarde is 3 s.

Opmerking B: voor een frequentiewaarde hoger dan 500
Hz wordt PIEK vergrendeld op 50 %.

Opmerking C: Bij de AC-polariteit is de pulsfrequentie
beperkt tot 4 van de AC-frequentie. Als de AC-
frequentie 120 Hz is, is de maximale pulsfrequentie 30
Hz. Als de pulsfrequentie hoger is dan 1/10 van de AC-
frequentie, wordt PIEK vastgezet op 50 %.
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Geavanceerd menu

Menu GTAW

Zie voor het openen van Menu GTAW het hoofdstuk Menu, zie hierboven

Menu GTAW
- Getoonde
Mogelijke waarden Getoonde waarde
Functie Basiswaarde paramet\? r-naam A
fabrieksinstelling [:] [:]
SOFT
Golfvorm SQRE SSCISIQEE WAVE Huidige waarde Type
TRI
AUTO (Opmerking D)
0,5 mm (0.02")
1 mm (0.04”)
1,6 mm (1/16”) -
Wolfraamformaat AUTO 2 4mm (3/32") DIA Huidige waarde
3,2mm (1/8”)
4mm (5/32")
ADV (Opmerking E)
GRN
Type wolfraam WHTE
(Opmerking F)* GRN 1(?55(\2( TYPE Huidige waarde Kleur
GOLD
Herstart 2S OFF ON/OFF 2 RST Huidige waarde (-)
Herstart 4S OFF ON / OFF 4RST Huidige waarde (-)
Bi-level functie OFF ON / OFF BILV Huidige waarde (-)
Spotfunctie OFF ON/ OFF SPOT Huidige waarde (s)
TIG START-PARAMETERS
- Getoonde
Mogelijke waarden Getoonde waarde
Functie Basiswaarde paramet\f r-naam A
fabrieksinstelling [:] [:]
Polariteit EP EN/EP POL Huidige waarde (-)
Stroomsterkte 120 2 — 200A (stap 1A) SCRT Huidige waarde (A)
Tiid 100 1- 1000mr2)s (stap 1 STME Huidige waarde (ms)
Startflanktijd 40 0 - 1000 ms (stap 1 SSLP Huidige waarde (ms)
ms)
Vooringestelde -
stroomsterkte min 5 2-50 A (stap 1 A) PCRT Huidige waarde (A)

Nederlands
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Opmerking D. Wanneer AUTO is geselecteerd, worden
de startparameters automatisch opgeroepen op basis
van de ingestelde stroomsterkte die met de hoofdknop
op het voorpaneel kan worden aangepast. De diameter
van de elektrode wordt automatisch opgeroepen
op basis van de volgende tabel

_gzﬁg; ed: Igzblr(l;i:ne;) Diameter wolfraam
> 227 3,2 mm
<=227 en > 153 2,4 mm
<=153 en > 67 1,6 mm
<=67 en > 27 1 mm
<=27 0,5 mm

Startparameter bij diameter 4 mm worden nooit

opgeroepen bij DIA = AUTO.

Opmerking E. Wanneer de optie ADV is ingeschakeld,
kan de gebruiker zijn of haar eigen persoonlijke
startinstelling aanmaken op basis van
de “startparameters voor TIG AC hieronder).

Opmerking F. Deze optie is alleen toegankelijk wanneer
er een specifieke diameter is geselecteerd. Wanneer
DIA = AUTO of DIA = ADV, dan is de optie niet
zichtbaar.

GOLFVORM selecteren

Met deze optie is het mogelijk om tussen vier

verschillende golfvormen te kiezen.

e “Zachte” vorm: voor een goede balans tussen een
gefocuste boog en een zacht geluid.

“Snelle” vorm: voor een meer gefocuste boog.

e “Sinus” golfvorm: vergelijkbaar met oudere
conventionele apparaten, niet erg geconcentreerd,
maar zeer zacht.

e “Driehoek”-vorm: voor vermindering van
de hoeveelheid warmte die wordt afgegeven
op het werkstuk.

Standaardinstelling: SQRE

Wolfraamformaat en -type

Voor maximale prestaties en betrouwbaarheid bij het
starten van een lasboog worden de bedrijfsparameters
van het apparaat aangepast aan het type en het formaat
van de gebruikte wolfraamelektrode. Bij de keuze van de
geschikte diameter van de elektrode wordt automatisch
een opgeslagen set parameters opgeroepen om ervoor
te zorgen dat in zowel de AC- als de DC-modus een
goede boog wordt gestart. Bij AC-lassen kunnen
geavanceerde gebruikers de AC-startparameters
wijzigen.

Startparameters Tig AC

Wanneer de eenheid wordt afgeleverd, kan de gebruiker
de startparameters niet wijzigen: de standaardoptie
“Tig startparameters”, vanaf nu op TSTR, wordt gekozen
in AUTO. Wanneer AUTO wordt gekozen voor de optie
TSTR, worden de waarden van de 4 parameters die
kunnen worden ingesteld (SCRT, STME, SSLP
en PCRT) en de polariteit (EP) opgeslagen in de
eenheid en kunnen ze weer door de gebruiker worden
gewijzigd.
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In de onderstaande afbeelding wordt de betekenis van
de parameter voor plaatselijke werkzaamheden met de
hand aangegeven. De aanloop in SSLP-tijd eindigt als
het niveau van de STRT-stroom wordt bereikt: als STRT
lager is dan PCRT, dan is het niveau PCRT.

Opmerking: Wanneer PCRT is ingesteld in het
bovenstaande bereik, dan is de minimale stroom die
wordt geleverd door de eenheid het PCRT-niveau.

INGESTELDE
LASSTROOM**

SCRT

I
L

SSLP_ISTRT

SCRT

STME

Het startproces verandert ook als er een voetpedaal
aanwezig is. Eigenlijk is het STRT-niveau niet instelbaar;
het niveau aan het einde van de SSLP-verhoging is het
niveau van het voetpedaal of het PCRT-niveau.

g INGESTELDE
17 H H LASSTROOM*
1INEEEY
Huuuuu
&
(&)
(]
STME SSLP

OPMERKING: De opgeslagen instelparameters zorgen
dat de boog start als de juiste elekirode (diameter
en kleur) op de juiste manier is gekozen.

Voor maximale flexibiliteit voor geavanceerde gebruikers
die volledige controle moeten hebben over het
lasproces, kunnen de AC-startparameters worden
gewijzigd door MANL te kiezen voor de optie TSTR
(Startparameters TIG) in Menu C.

De gebruiker kan de waarden voor polariteit en

SCRT SCRT

SCRT SCRT

STME EP STME EN

de andere parameters wijzigen en zo de persoonlijke
golfvorm creéren voor het starten.

OPMERKING: wanneer de bovenstaande parameters
worden gewijzigd, kan dit een negatieve invloed op het
starten van de boog hebben als ze niet juist zijn
ingesteld.

Herstart 2S, Herstart 4S, Spot en Bi-level

Zie het hoofdstuk GTAW voor meer informatie over de
methode.
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Menu SMAW

Zie voor het openen van Menu SMAW het hoofdstuk Menu hierboven

Menu SMAW
. Getoonde
Mogelijke waarden Getoonde waarde
Functie Basiswaarde paramet\t/a r-naam A
fabrieksinstelling [:] [:]
SOFT: 35% 0—75% (stap 1 %)
Boogkracht Huidige waarde (%
9 CRISP: 75% 75 — 200% (stap 1 %) FRCE g (%)
SOFT: 30% 0—75% (stap 1 %)
Hot Start Huidige waarde (%
CRISP: 50% 50 — 200% (stap 1 %) HSTR g (%)
Polariteit beklede -
clekirode DC+ DC+ of DC- STPL Huidige waarde (-)

ARC FORCE en HOT START

Met deze twee parameters kan de gebruiker het gedrag
van de eenheid veranderen naar STICK DC, lassen met
beklede elektrode. Zie DC-lassen met beklede elektrode
voor meer informatie over beide aspecten. De instelling
wordt genegeerd voor AC STICK- of GTAW-lassen.

POLARITEIT BEKLEDE ELEKTRODE

Met deze functie kunt u de polariteit van
de elektrodeklem wijzigen zonder enige verandering aan
de werkkabelaansluitingen. De standaardinstelling voor
de polariteit van beklede elektrode is DC+.
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Menu SYS

Zie voor het openen van Menu SYS het hoofdstuk Menu hierboven

Getoonde
Mogelijke waarden Getoonde waarde
Functie Basiswaarde parame\t/ernaam A
fabieksinstelling [:] S
Huidige geselecteerde
Eenheden mm mm / INCH UNIT waarde
Huidige geselecteerde
VRD OFF ON/OFF VRD waarde
LOW
Led-helderheid/- Huidige geselecteerde
intensiteit X MED LED waarde
HIGH
Afstandsbediende FOOT Huidig  geselecteerd
opties TIG AMP AMP RMTE waardetype
. AUTO Huidig  geselecteerd
Koeleroptie AUTO oN COOL waardetype
Controle - .
firmwareversie N/A N/A CTRL Huidige SW-versie
Versie firmware Ul N/A N/A U | Huidige SW-versie
Diagnose N/A Lijst #'s ERR
.. Huidige geselecteerde
Boogtijd - 105 uren HOU R waarde (uur)
_ Huidige geselecteerde
Boogteller 55 lassen CNT waarde (lassen)
Reset N/A YES/NO RSET
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LED Helderheid/Intensiteit

Voor deze optie is het mogelijk om de intensiteit
te bepalen van de aanwezige lampjes
op de gebruikersinterface: de gebruiker kan kiezen uit
drie niveaus. Het hoge niveau wordt aanbevolen als
de eenheid buiten wordt gebruikt en er veel zonlicht is.

Afstandsbediende opties TIG

Het deel over afstandsbediende opties in Menu SYS
is bedoeld om de juiste aangesloten afstandsbediening
te selecteren. De eenheid neemt afstandsbedieningen
waar (Amptrol, voetpedaal): als u AMP selecteert, geef
aan dat er een Amptrol is aangesloten. Selecteer FOOT
als er een voetpedaal is aangesloten. Standaard is AMP
geselecteerd. De keuze van FOOT en AMP verandert
dynamisch. Er is ook een mogelijkheid om parameters
zoals eerder beschreven te selecteren en te wijzigen.

Optie KOELER

Met deze optie kan de gebruiker permanent de
waterkoeler activeren wanneer AAN wordt gekozen. De
koeler wordt alleen in de ruststand uitgeschakeld.
Standaard is AUTO ingesteld en de waterkoeler volgt
het tijdspad van het lassen, in de spaarstand en in de
ruststand.

De koeler wordt uitgeschakeld als de groene modus
wordt geactiveerd; wanneer het apparaat in de ruststand
gaat, wordt de status UIT van de koeler bevestigd.

Nederlands
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Foutcodes en problemen oplossen

Als er zich een fout voordoet, schakel het apparaat uit,
wacht een paar seconden en schakel het apparaat weer
in. Als het probleem niet is verdwenen, is onderhoud
nodig. Neem contact op met het dichtstbijzijnde
servicecentrum of rechtstreeks met Lincoln Electric.
Vermeld daarbij de foutcode die op de meter op het
voorpaneel staat.

El‘l’

Foutcodes

Ingangsspanning te laag

© Het lampje knippert.
Geeft aan dat de beveiliging tegen een te
01 lage ingangsspanning actief is. Het apparaat
start automatisch weer zodra de
ingangsspanning weer in een acceptabel
gebied komt.
Ingangsspanning te hoog

Het lampje knippert.

Geeft aan dat de beveiliging tegen een
02 te hoge ingangsspanning actief is.
Het apparaat start automatisch weer zodra
de ingangsspanning weer in een acceptabel
gebied komt.
Ingaande aansluitingonjuist

© Het lampje knippert.
Geeft aan dat het apparaat verkeerd
03 is bedraad of aangesloten op een eenfase
voeding.
Zo herstelt u deze fout:
e Schakel het apparaat UIT en controleer

de ingaande aansluiting.
Uitschakeling door inverterspanning

Cs Het lampje knippert.
Dit betekent dat er een fout in de interne
hulpspanning aanwezig is.

06

Zo herstelt u deze fout:

e Schakel het apparaat uit met de
voedingsschakelaar en vervolgens weer
in.

Verbindingsfout

09 Deze  foutmelding geeft aan  dat
de communicatie tussen de bediening
en de Ul niet werkt.

Fout waterkoeler

1 De koelvloeistof stroomt niet correct door

de toorts. Zie de instructiehandleiding van
de waterkoeler voor meer informatie.

AC-schakelaar overbelast

Geeft aan dat er sprake is van
overbelasting.

12 Zo herstelt u deze fout:
e Schakel het apparaat uit met de

voedingsschakelaar en vervolgens weer
in.
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Boogtijd en boogteller

Met deze twee opties kan de lasser het totale aantal
bedrijfsuren en het aantal boogstarts zien.

U kunt een of beide opties resetten met de volgende
procedure:

e Selecteer de optie die u wilt resetten;

e Houd de knop SEL gedurende 5 seconden
ingedrukt. De teller wordt dan gereset:
0,0 wordt weergegeven op het spanningsdisplay

e Laat de toets SEL los.

Versie firmware Ul & CTRL

Met deze optie kunt u de huidige softwareversie
in de Ul en het bedieningspaneel zien.

RESET

Met deze optie kan een eindgebruiker alle instellingen
in het apparaat instellen op de fabrieksinstellingen voor
de parameters die in deze handleiding worden
weergegeven. De geheugenlocaties veranderen niet met
deze reset.

Onderhoud

/' WAARSCHUWING
Neem voor reparatie of onderhoud contact op met
de dichtstbijzijnde Lincoln Electric-dealer of het Lincoln
Electric-servicecentrum. Ondeskundig onderhoud
en/of reparaties uitgevoerd door niet-bevoegde
personen kunnen gevaarlijk zijn en ervoor zorgen dat
de garantie vervalt.

Het onderhoudsinterval kan variéren en is afhankelijk
van verschillende factoren in de werkomgeving waarin
dit apparaat is geplaatst. Elke waarneembare schade
moet onmiddellijk worden gemeld.

e Controleer de staat van kabels en stekkers,
en vervang of repareer deze waar nodig.

e Houd het apparaat schoon. Gebruik een zachte
droge doek om de buitenkant, vooral de luchtinlaat
en -uitlaat, schoon te maken.

/! WAARSCHUWING
Open het apparaat niet en steek geen voorwerpen
in een van de openingen. De voeding moet voor elke
inspectie/servicebeurt worden uitgeschakeld.
Test de veiligheid van dit apparaat na iedere reparatie.
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Beleid bij klantenservice

Lincoln Electric Company maakt en verkoopt
hoogwaardige lasapparatuur, verbruiksartikelen en
snijapparatuur. We willen aan de behoeften van onze
klanten voldoen en hun verwachtingen overstijgen.
Soms kunnen kopers Lincoln Electric om advies of
informatie over het gebruik van onze producten vragen.
We reageren op deze verzoeken op basis van de beste
informatie die we op dat moment tot onze beschikking
hadden. Lincoln Electric kan geen garanties geven voor
dergelijke adviezen en aanvaardt geen aansprakelijkheid
met betrekking tot deze informatie of adviezen. We
wijzen nadrukkelijk elke garantie af, inclusief garantie
van geschiktheid voor een specifiek doel van de klant
met betrekking tot dergelijke informatie of adviezen. Uit
praktisch oogpunt kunnen wij ook geen enkele
aansprakelijkheid aanvaarden voor het bijwerken of
corrigeren van dergelijke informatie of adviezen wanneer
deze zijn gegeven noch worden er door het geven van
deze informatie of adviezen garantievoorwaarden
gecreéerd, uitgebreid of aangepast met betrekking tot de
verkoop van onze producten.

Lincoln Electric is een verantwoordelijke fabrikant, maar
de keuze en het gebruik van specifieke producten die
door Lincoln Electric worden verkocht, vallen uitsluitend
binnen de controle en onder de Vvolledige
verantwoordelijkheid van de klant. Er zijn veel factoren
die buiten de controle van Lincoln Electric liggen, die
invioed kunnen uitoefenen op de resultaten bij het
toepassen van deze productiemethoden en
servicevereisten.

Onderhevig aan verandering — Deze informatie was voor
zover bij ons bekend nauwkeurig op het moment dat
deze handleiding werd gedrukt. Ga naar www.saf-
fro.com voor eventueel bijgewerkte informatie.
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WEEE

07/06

Gooi elektrische apparatuur nooit bij gewoon afval!
® In overeenstemming met de Europese Richtlijn 2012/19/EC met betrekking tot Afval van Elektrische
2 en Elektronische Apparatuur (AEEA) en de uitvoering daarvan in overeenstemming met nationaal recht moet
= elektrische apparatuur waarvan de levensduur ten einde loopt, apart worden verzameld en worden ingeleverd
o bij een recyclebedrijf, dat in overeenstemming met de milieuwetgeving opereert. Als eigenaar van de
g = apparatuur moet u informatie inwinnen over goedgekeurde verzamelsystemen van onze vertegenwoordiger

ter plaatse.

Door het toepassen van deze Europese Richtlijn beschermt u het milieu en ieders gezondheid!

Reserveonderdelen

12/05

Leesinstructies onderdelenlijst

e Gebruik deze onderdelenlijst niet voor apparaten waarvan de code niet in deze lijst voorkomt. Neem contact
op met de dichtstbijzijnde Lincoln-dealer wanneer het codenummer niet wordt vermeld.

e Gebruik de afbeelding van de assemblagepagina en de tabel daaronder om de juiste onderdelen te selecteren
in combinatie met de gebruikte code.

e Gebruik alleen de onderdelen die met een "X" in de kolom zijn aangemerkt onder het type model op de
assemblagepagina (# betekent een wijziging in het drukwerk).

Lees eerst de bovenstaande instructies en gebruik de onderdelenlijst die bij het apparaat is geleverd. Deze lijst
is voorzien van een uitgewerkte met onderdeelreferentie.

REACH

1119

Communicatie in overeenstemming met artikel 33.1 van voorschrift (EC) Nr. 1907/2006 - REACH.
Sommige onderdelen van dit product bevatten:

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Cadmium, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Lood, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
Fenol, 4-nonyl-, vertakt, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

in meer dan 0,1% w/w in homogeen materiaal. Deze stoffen opgenomen in de "Kandidaatslijst van zeer zorgwekkende
stoffen voor autorisatie" van REACH.

Uw specifiek product bevat mogelijk een of meer van de opgesomde stoffen.

Instructies voor veilig gebruik:

e gebruik volgens de instructies van de producten; was handen na gebruik;

e bewaar uit het bereik van kinderen, stop het niet in uw mond,

e gooi weg in overeenstemming met plaatselijke wetgeving.

Locaties van geautoriseerde servicewerkplaatsen

09/16

e De koper moet contact opnemen met een door Lincoln geautoriseerd servicepunt Authorized Service Facility) over
alle defecten die zich tijdens de garantieperiode van voordoen.

o Neem contact op met uw plaatselijke verkooppunt voor hulp bij het vinden van een geautoriseerd servicepunt.

Elektrisch schema

Zie ook de onderdelenlijst die bij het apparaat is geleverd.
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Aanbevolen accessoires

W000011139

KIT 35C50

W000382715-2

PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M

W000382716-2

PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M

W000382717-2

PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M

W000382718-2

PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M

W000382719-2

PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M

W000382720-2

PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M

W000382721-2

PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M

W000382722-2

PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M

W000382723-2

PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M

W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M
K14147-1 Afstandsbediening 15 m
K14190-1 Waterkoeler

W000010167 FREEZCOOL

K14148-1 Verlengsnoer 15 m (*)

K870 Voetafstandsbediening.

(*) Slechts 2 verlengsnoeren, goed voor een totale lengte van max. 45 m, mogen gebruikt worden.
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TACK! For att ni har valt en KVALITETSPRODUKT fran Lincoln Electric.

e Vanligen kontrollera férpackning och utrustning m.a.p. skador. Transportskador maste omedelbart anmalas till
aterforsaljaren eller transportéren.

¢ Notera informationen om er utrustnings identitet i tabellen nedan. Modellbeteckning, kod- och serienummer hittar ni
pa maskinens markplat.

Modellbeteckning:

SVENSK INNEHALLSFORTECKNING
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Elektromagnetisk kompatibilitet (EIMC) ..........uiiiiiiiiii et e e e e e et e e e e e e e s s e e e e e e e e e sesbaneeeaeeeaane 4
SAKEINETSANVISNINGAT ... ettt oo e et e e e e e s e et et eeeeeeesaatseeeaeeseaaassseeeaeassasseeeaeeesasssseeeeaeeseannnssnneeaeeeans 5
Instruktioner for Installation 0ch hanNAhaVaNde...............oiiiiiii et e e e e e e sneeeeenneeeeens 7
LT PSSR 26
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L ] o SRS 26
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Elektriskt KOPPINGSSCREMA ... .t h et ettt e bt e bt e e e s bt e e s et e e e nab e e e e aanne e e naneee 26
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Tekniska Specifikationer

NAMN INDEX
PRESTOTIG 315 AC/DC W000403603
MATNING
Natspanning U4 EMC-klass Natfrekvens
230/ 415V +15% A 50/60 Hz
Néatmatning Metod 35% 60% 100% Matningsstrom limax PFmax
ELEKTROD 10,3 kW 8,8 kW 7 kW
TIGDC 8,8 kW 6,3 kW 4,9 kW
230 VAC 27,4 A 0,94
ELEKTROD AC 9,6 kW 8,3 kW 6,9 kW
TIG AC 8,2 kW 6,2 kW 4,8 kW
ELEKTROD 10,3 kW 8,7 kW 7 kW
TIGDC 8,8 kW 6,3 kW 4,9 kW
400 VAC 16 A 0,91
ELEKTROD AC 9,6 kW 8,4 kW 6,8 kW
TIG AC 8,2 kW 6,2 kW 4,8 kW
SVETSDATA
Svetsstrom Iz vid intermittens % Svetsspéanning Uz vid intermittens %
(baserat pa 10 min. period) (baserat pa 10 min. period)
Natmatning Metod 35% 60% 100% 35% 60% 100%
ELEKTROD DC 270 A 240 A 200 A 30,8V 29,6 V 28V
230 VAC/400 TIGDC 300 A 240 A 200 A 22V 19,6 V 18V
VAC 3-fas | ELEKTROD AC 270 A 240 A 200 A 30,8V 29,6 V 28V
TIGAC 300 A 240 A 200 A 22V 19,6 V 18V
SVETSOMRADE
Svetsstromsomrade Tomgangsspanning OCV Uo
2-300A 90 VDC
REKOMMENDERADE NATKABLAR OCH SAKRINGAR
Smaltsakring (trog) eller automatsékring Natkabel
16 A vid 400VAC - 32 A vid 230VAC 4x4mm?
MATT OCH VIKT
Hojd Bredd Langd Tomvikt
545 mm 290 mm 670 mm 42 Kg
0\:\ dg;Vnn\jgg::ﬁnmgp- Forvaringstemperatur a':‘?;tg;‘;:gtzfzeztovig) Skyddsklass
-10°C till +40°C -25°C till 55°C Ej tillampligt IP23
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ECO designinformation

Utrustningen har utformats i enlighet med kraven i direktiv 2009/125/EG och férordning 2019/1784/EU.

Effektivitet och strémférbrukning vid tomgang:

Index

Namn

Effektivitet vid maximal

stromeffekt/forbrukning vid tomgang

Motsvarande modell

W000403603 | PRESTOTIG 315 AC/DC

80,5% / 25W

Ingen motsvarande modell

Tomgangsstatus intraffar vid tillstandet som specificeras i tabellen nedan

TOMGANGSSTATUS
Tillstand Narvaro
MIG-lage
TIG-lage X
STICK-lage (fastna) X
Efter 30 minuter utan anvandning X
Flakt av X

Vardet for effektiviteten och férbrukningen i vilolage har uppmatts med metoden och férhallandena som anges i
produktstandarden EN 60974-1:20XX

Tillverkarens namn, produktnamnet, kodnamnet, produktnumret, serienumret och tillverkningsdatumet star pa typskylten.

W,
W

Var:

XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

Code: XXXXX‘ XXXXXX-X

S/N:  PIYYMMXXXXX —

]
=T
H

P1|YY

MM

XXXXX

.

1- Tillverkarens namn och adress

2- Produktnamn

3- Kodnummer

4- Produktnummer
5- Serienummer

5A- tillverkningsland

5B- tillverkningsar

5C- tillverkningsmanad
5D- progressivt nummer som ar unikt for varje maskin

Svenska
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Typisk gasanvandning till MIG/IMAG-utrustning:

s DC positiv elektrod 5 . .
Materialtyp Traddiameter = — Tradmatning Skyddsgas Gasflode
y [mm] Strom | Spanning [m/min.] y [/min.]
[Al vl
Kol, Iasgt;glagerat 09+11 95+200 | 18+22 35-6,5 Ar75 %, C0O225 % 12
Aluminium 08+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
o Ar98 %, 022 %/
Austenitiskt |~ gg+16 | 85+300 | 21+28 3-7 He 90 %, Ar 7,5 % C022,5 | 14+ 16
rostfritt stal %
Kopparlegering 09+1,6 175+385 | 23+26 6-11 Argon 12+ 16
Magnesium 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

TIG-svetsningsprocess:
| TIG-svetsningsprocessen bror gasanvandningen pa munstyckets tvarsnittsomrade. Till vanligt anvénda svetsbrannare:

Helium: 14-24 I/min
Argon: 7-16 I/min

Meddelande: En 6verdrivet hdg flodeshastigheter leder till turbulens i gasstrdmmen som kan suga upp atmosfariska
fororeningar i svetspoolen.

Meddelande: En tvargaende vind eller drag som flyttar sig kan stora skyddsgasens tackning i syfte att spara
anvandningen av skyddsgasskarmen for att blockera luftflodet.

ﬁ Uttjant

| slutet av produktens livslangd maste den bortskaffas for atervinning i enlighet med direktiv 2012/19/EU (WEEE).
Information om demontering av produkten och kritiskt rdmaterial (CRM) som produkten innehaller finns pa
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Den har maskinen &r tillverkad i enlighet med alla relevanta direktiv och standarder. Trots detta kan den ge upphov till
elektromagnetiska storningar som kan paverka andra system, som t.ex. telekommunikationer (telefon, radio och
television) eller andra sakerhetssystem. Dessa storningar kan ge upphov till sdkerhetsproblem i de paverkade
systemen. Las det har avsnittet for att fa en battre kunskap om hur man eliminerar eller minskar de elektromagnetiska
stérningar som maskinen ger upphov till.

Maskinen ar konstruerad for att anvandas i industriell miljé. Utrustningen maste installeras och mandévreras

pa det satt som beskrivs i den har bruksanvisningen. Om elektromagnetiska storningar upptéacks under

drift maste man vidta l[ampliga atgarder for att eliminera dessa. Om det ar nédvandigt kan detta ske med

hjélp fran Lincoln Electric. Det &r inte tillatet att genomféra foéréandringar eller modifieringar pa maskinen
utan skriftligt tillstdnd fran Lincoln Electric. Denna utrustning 6verensstdmmer med EN 61000-3-12, forutsatt att
kortslutningseffekten Ssc ar hogre eller lika med 2227 kVA i punkten mellan anvandarens matning och det publika
elnatet. Det ar installatérens eller anvandarens av maskinen ansvar att forsakra sig, om nédvandigt genom konsultation
med leverantéren av det offentliga elnatet, att apparaten endast kopplas in pa matning med kortslutningseffekt Ssc hogre
eller lika med 2227 kVA.

Innan maskinen installeras maste man kontrollera arbetsomradet sa att dar inte finns nagra maskiner, apparater eller
annan utrustning vars funktion kan stdras av elektromagnetiska stérningar. Beakta sarskilt féljande.

e Natkablar, svetskablar, mandverkablar och telefonkablar som befinner sig inom eller i narheten av maskinens
arbetsomrade.

Radio och/eller televisionssandare eller mottagare. Datorer och datorstyrd utrustning.

Sékerhets- och dvervakningssystem for industriella processer. Utrustning foér méatning och kalibrering.

Medicinska hjalpmedel for personligt bruk som t.ex. pacemaker och hérapparater.

Kontrollera den elektromagnetiska storkansligheten for utrustning som skall arbeta i arbetsomradet eller i dess
narhet. Operatoren maste forvissa sig om att all utrustning inom omradet &r kompatibel i detta avseende vilket kan
krava ytterligare skyddsatgarder.

o Arbetsomradets storlek ar beroende av omradets utformning och de 6vriga aktiviteter som kan férekomma dar.

Beakta foljande riktlinjer for att reducera maskinens elektromagnetiska stralning.

e Koppla in maskinen till spanningsférsérjningen enligt anvisningarna i den har bruksanvisningen. Om stdrningar
uppstar kan det bli nédvandigt att installera ett filter pa primarsidan.

e Svetskablarna skall hallas sa korta som mdjligt och de skall placeras intill varandra. Jorda arbetsstycket, om det
ar mojligt, for att pa sa satt minska den elektromagnetiska stralningen. Man maste emellertid kontrollera att
jordningen inte medfér andra problem eller medfér risker for utrustning och personal.

e Att anvan