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

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

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

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

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

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

H guykOAMnaon 16¢ou Kai n KOTrA TTAGOPATOG UTTOPOUV Va ATTOdEIXTOUV
ETTIKIVOUVA Y10 TO XEIPIOTA KAl TA ATOWA TA OTTOIA BPigKovTal KOVTA OTn {wvn
epyaciag. AlaBdoTe 10 yxeIpidio XpRoNg

[yrosasi cBapka v nnasMeHHas peska MoryT NpeacTaBnsTb ONacHOCTb Ans
CBapLUMKa 1 NnL, Haxoaawwmxcs nobnmsoctn ot mecta pabotsbl. [MpoyTute
PYKOBOZCTBO MO 3KCnyaTauum.

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

Le PRESTOTIG 240 AC/DC EASY est un générateur de type « onduleur monophasé » pour

le soudage a I'arc, procédé TIG AC/DC et a Iélectrode enrobée, des aciers non alliés, des
inoxydables et aluminium.

Le PRESTOTIG 310 AC/DC EASY est un générateur de type « onduleur triphasé » pour le

soudage a l'arc, procédé TIG AC/DC et a Iélectrode enrobée, des aciers non alliés, des
inoxydables et aluminium.

Les PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY sont respectivement alimentés sur le

réseau 230V (PRESTOTIG 240) monophasé ou 400V (PRESTOTIG 310) triphasé

et fournissent en sortie un courant continu ou alternatif.
COMPOSITION DE L’INSTALLATION

= |e générateur PRESTOTIG 240 ou 310 AC/DC EASY

= e cable d'alimentation de longueur 5m

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

= untuyau de gaz équipé longueur 1,5m

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

A - GENERAL INFORMATION
A1. PRESENTATION OF INSTALLATION

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

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

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

WELDING SET CONTENTS

=  PRESTOTIG 240 or 310 AC/DC EASY power source,
= 5mlong power supply cable

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

= 1.5mlong gas hose with fittings,

[

set of safety, operation and maintenance instructions

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

(6 Voir PAGE 101)

Panneau de réglage

18

Embase 5B commande gachette

21

Embase commande a distance

22

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

23

Embase dinse (+) torche TIG (a droite)

23

Raccord sortie gaz

24

Raccord d’entrée de gaz

25

Interrupteur marche/arrét

26

A3. DESCRIPTION DU PANNEAU DE REGLAGE

(¢ Voir PAGE Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini. )

(6~ See PAGE 101)
Settings panel
Trigger control 5B socket
Remote control socket
Earth wire (-) dinse socket (left)
Electrode holder (+)dinse socket (right)
Gas oulet connection
Gas inlet union
On / off switch

A3. SETTING PANEL DESCRIPTION

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

P1

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

P2

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

P3

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

P4

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

P5

RETOUR : Confirme la valeur ajustée et sortie du setup

P6

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

P7

Sélection du mode gachette 2T ou 4T

P12

TEST GAZ : Rester appuyé pour déclencher I'électrovanne gaz

P13

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

P14

Codeur de réglage

R1

Voyant de mise sous tension

L1

Voyant de défaut thermique

L2

Voyant de défaut de tension d’alimentation

L3

Voyant soudage TIG sélectionné

L4

Voyant soudage électrode sélectionné

L5

Réglage du temps de pré gaz (0-10 S)

L6

Temps de montée progressive (0 a 1.0 s)

L8

Réglage du courant de soudage

L12

Mode de soudage : AC DC+ DC- MIX

L14

Réglage du temps d’évanouissement (0 & 15 s)

L18

Temps de post gaz (0 a 30 s)

L20

Gestion de la gachette (2T - 4T)

L21

Voyant sélection de 'amorgage (HF / Lift)

L24

Voyant commande a distance ou pédale

L26

Voyant unité de mesure afficheur D1 (A ampére — @ diamétre de électrode)

L27

Voyant unité de mesure afficheur D2 (V volt - S seconde - % pourcentage de

L28

la valeur nominale — Hz hertz)

Afficheur du courant de soudage et autres parametres

D1

Afficheur de la tension de soudage et autres paramétres

D2

(¢~ See PAGE Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini.)

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

MMA: coated electrode welding selection (AC)-(DC-)-(DC+)
CYCLE: Press shortly for CYCLE P3 or longer for digital setup
PREVIOUS Navigate to previous item regulation (CYCLE and SETUP)
NEXT Navigate to next item regulation (CYCLE and SETUP)
RETURN: Confirm the value regulated and exit from setup
Striking method selection ; TIG HF or TIG PAC (contact)
Trigger mode selection, 2-stroke or 4-stroke

Gas test: press and hold to open the gas valve

Local / remote control selector and security code locking switch
Main regulation knob

Power on indicator

Thermal fault warning lamp

Supply voltage fault warning lamp

TIG Welding selected

MMA Welding Selected

Pre-gas time adjustment (0-10 S)

UP Slope time : (0.0-1.0 S)

Welding current

Curent Mode : AC DC+ DC- MIX

Down slope time adjustment (0 - 15 s)

Post gas time (0-30s)

Trigger management (2T — 4T)

Striking Selection (HF / Lift - PAC)

Remote control / pedal

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

of main value — Hz Hertz)

Display of Welding Current and other regulation

Display of Welding Tension and other regulation

AIR LIQUIDE
w

WELDING 6



A4. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

A4. TECHNICAL SPECIFICATIONS

PRESTOTIG 240 AC/DC EASY - REF. W000381666

PRIMAIRE PRIMARY
EE | TIG

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

Fréquence 50Hz / 60Hz Frequency

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

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

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

SECONDAIRE SECONDARY
EE | TIG

Tension a vide 58V DC No-load voltage

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

Fusible 16A Fuse

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

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

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

Classe de protection IP23C Protection class

Classe d'isolation H Insulation class

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

PRESTOTIG 310 AC/DC EASY - REF. W000381668

PRIMAIRE PRIMARY
EE | TIG

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

Fréquence 50Hz / 60Hz Frequency

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

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

SECONDAIRE SECONDARY
EE | TIG

Tension a vide 63V DC No-load voltage

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

Fusible 16A Fuse

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

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

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

Classe de protection IP23C Protection class

Classe d'isolation H Insulation class

Normes EN 60974-1/EN 60974-10 Standards

AS5. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES COOLERTIG 2

AS5. TECHNICAL SPECIFICATIONS COORLERTIG 2

COOLERTIG 2 — REF. W000275844

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

Puissance de refroidissement 1,0 kW Cooling power

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

Volume du réservoir 3L Tank volume

Degré de protection IP23C Degree of protection

A6. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES COOLERTIG lil

A6. TECHNICAL SPECIFICATIONS COORLERTIG llI

COOLERTIG Il - REF. W000278471

Tension d'alimentation 24V DC Supply voltage
Puissance d’alimentation 50w Supply power

Puissance de refroidissement 1,0 kW Cooling power

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

Volume du réservoir 3L Tank volume

Degré de protection IP23C Degree of protection

|
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ATTENTION

Un ventilateur arrété n'est pas forcément défectueux puisque

thermo débrayable.

CAUTION

A stationary fan is not necessarily faulty as it is thermo-

switched.

A7. DIMENSIONS ET POIDS Dimensions (Lxixh) Poids net Poids embalé A7. DIMENSIONS AND
Dimensions (LxWxH) Net weight Packed weight
WEIGHT
PRESTOTIG 240 AC/DC EASY 475 x 200 x 405 17 kg 19 kg PRESTOTIG 240 AC/DC EASY
COOLERTIG 2 500 x 200 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG 2
PRESTOTIG 310 AC/DC EASY 505 x 195 x 440 25kg 27 kg PRESTOTIG 310 AC/DC EASY
COOLERTIG Il 525 x 198 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG Il

AIR LIQUIDE
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B - MISE EN SERVICE
B1. DEBALLAGE DE L’INSTALLATION

B - SETTING UP
B1. UNPACKING THE SET

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

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

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

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

B2. RACCORDEMENT ELECTRIQUE AU RESEAU

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

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

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

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

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

B2. CONNECTING TO THE ELECTRICITY MAINS

PRESTOTIG 240 and 310 AC/DC EASY are delivered with :

= A primary power supply cable connected inside the power source

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

Acceptable network frequencies are :

= 50 and 60 Hz

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

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

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

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

des perturbations conduites aussi bien que rayonnées.

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

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

(6~ Voir PAGE 101)
Raccorder le tuyau de gaz au générateur sur le raccord rep : 25.

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

Monter le détenteur/débitmétre.

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

Ouvrir la bouteille de gaz.

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

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

(6~ See PAGE 101)
Connect the gas pipe to union item 25 on the power source.

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

Install the pressure reducer/flow meter.

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

Turn on the gas cylinder.

When welding, the gas flow rate should be between 10 and 20l/min.

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

CAUTION
' Take care to fix the gas cylinder by installing a safety strap.
L]
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B4. RACCORDEMENT EQUIPEMENT

(6 Voir PAGE 101)
Les raccordements se font a I'avant du générateur.
Vérifier que le commutateur Marche/Arrét 0/1 Rep : 26 est sur la position 0.

En mode TIG :

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

En mode électrode enrobée :

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

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

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

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

B4. CONNECTING THE ACCESSORIES

(6~ See PAGE 101)
The connections are made at the front of the power source
Check that the On/Off 0/1 switch item 26 is in position 0.

In the TIG mode:

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

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

In the coated electrode mode :

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

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

= AIR LIQUIDE
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C - INSTRUCTIONS D’EMPLOI

Les PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY ont été congus pour une utilisation facile.
A chaque commande correspond une fonction simple.

C - INSTRUCTIONS FOR USE

The PRESTOTIG 240 and 310 AC/DC EASY are designed for ease of use.
Every control is linked to a simple function.

C1. MISE EN SERVICE

Interrupteur Marche / Arrét (0/1)

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

Apres 10 secondes, l'installation est disponible.

L1- Voyant de mise sous tension

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

L3- Voyant de défaut de tension d’alimentation.IL

Yok

@

C1. START UP

ON / OFF switch (0/1)

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

L1- Power on indicator

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

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

s'allume quand la tension est trop élevée ou trop E MIX DC- supply voltage. It lights if over-voltage occurs in
basse. Vérifier la tension d’alimentation. Il = A A the mains supply.
s'allumera si une surtension se produit dans
I'alimentation principale.
—ar—

D1-Affichage du courant de soudage ou valeur

D1- Display showing the welding current or

courant préréglée. preset current.
D2-Affichage de la tension de soudage ou des D2- Display showing the welding voltage or
paramétres. settings.

C2. PROCEDES

Soudage électrode

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

Soudage TIG courant alternatif

Ce poste de soudage est spécialement étudié pour le soudage TIG aluminium avec

courant alternative (AC).
Soudage TIG courant continu

Le soudage courant continu (DC) est utilisé pour les différents types d’acier.

Fonction pointage

Le pointage est utilisé pour assembler des tdles fines ensemble, en utilisant une faible

énergie réduisant ainsi la déformation des matériaux de base.

Soudage TIG avec courant mélangé AC-DC (MIX)

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

C3. ELECTRODES TIG

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

AFFUTAGE DE L’ELECTRODE

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

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

Avec courant bas, bout pointu =3 xd

MMA welding

C2. PROCESSES

You can use all electrodes suitable for direct and alternatif current welding.
TIG welding Alternating Current
This power source is specially designed for TIG welding aluminium with

alternating current (AC).

TIG Welding with Direct Current
DC welding is typically used when welding different grades of steel.

Tack for Thin function

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

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

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

§ d

C3. TIG WELDING ELECTRODES

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

SHARPENING THE ELECTRODE

The tip of the electrode is sharpened into a cone. So
that the arc will be stable and the energy
concentrated on the area to be welded.

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

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

avec courant haut, bout arrondi 1=1xd For high current, a rounded tip =1 xd
AC Electrodes table
ELECTRODE WELDING CURRENT AC GAS NOZZLE GAS FLOW RATE
Min sharp électrode Min round électrode Max
g mm A A A g mm /min
1,6 15 25 90 6 - 10 6.7
24 20 30 150 10 - 11 7.8
32 30 45 200 11-16 8...10
4,0 40 60 350 16-17,5 10...12

AIR LIQUIDE
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DC Electrodes table
ELECTRODE CURRENT MIN CURRENT MAX GAS NOZZLE GAS FLOW RATE
@ mm A A @ mm I/min
1,0 5 80 6-8 5..6
1,6 70 140 6-10 6...7
24 140 230 10-11 7..8
3.2 225 330 11-12-16 8...10

C4. SOUDAGE ELECTRODE (MMA)

Avec les PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY, vous
pouvez utiliser les électrodes destinées au soudage en
courant alteratif ou continu selon les capacités propres
de I'électrode en question.

Appuyer sur la touche soudage électrode enrobée P2.
Le voyant L5 indique que le soudage électrode enrobée
est activé.

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

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

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

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

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

DC+

qpms:

L5
(A

()

)
™

N o} e(r/

AC
>-o

MIX DC= DC+

P1 4»@
@

o ¢
’—3
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C4. ELECTRODE WELDING (MMA)

With the PRESTOTIG 240 and 310 AC/DC EASY you
can use DC or AC electrodes depending on the
specification of the electrode in question.

Press the coated electrode welding Button P2.
The Led L5 indicates the MMA welding is active.

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

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

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

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

12



C5. SOUDAGE TIG

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

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

ACTIG

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

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

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

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

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

Au réglage usine, I'électrode reste affutée.

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

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

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

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

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

D. Temps de hot start en 2T (H2t 0.1 s...5.0 s, réglage usine 1 s)

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

C6. COMPOTIG (MIX)

Avec un courant mélangé, la fréquence et la balance
du courant alternatif sont

déterminés par les réglages faits en courant AC.

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

a) SOUDAGE COMPOTIG (courant mixte AC/DC) A — i
sang o ma i DPO Ot

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

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

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

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

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

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

7. Temps de hot starten 2Temps (H2t 0.1 s...5.0 s, réglage usine 1.0 s).

Réglage possible seulement en fonction 2 T et 4T LEVEL. Augmenter le courant DC
favorise la pénétration mais diminue I'effet de décapage.

[ e/ ped o
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C5. TIG WELDING

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

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

ACTIG

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

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

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

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

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

to -50.

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

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

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

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

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

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

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

C6. COMPOTIG (MIX)

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

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

_u]

—~ ——@®RD

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

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

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

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

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

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

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

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

AIR LIQUIDE
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C7. SOUDAGE TIG EN COURANT ALTERNATIF

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

Balance

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

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

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

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

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

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

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

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

C8. MODE D’AMORCAGE

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

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

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

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

v#

C7. ALTERNATIF CURRENT TIG WELDING

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

Balance

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

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

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

Automatic balance has two advantages compared with ixed balance:

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

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

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

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

C8. TYPE OF STRIKING
- Press the P7 button to select between HF striking
@ 7 orPAC ILIFT Stiiking.
. é The light next to the key indicates the selection.

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

o® ot
o@.

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

The arc is set up and the current rises to its

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

C9. CYCLE GACHETTE DE LA TORCHE

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

2T/AMORCAGE HF
1. Appuyer sur la gachette de la torche. Le gaz
s'écoule et aprés le temps de pré-gaz choisi, I'arc

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

C9. TORCH TRIGGER CYCLE
- | ]
oB =
o

Press the P12 button to select trigger mode
between 2-stroke / 4-stroke key. The led alight

indicates the cycle chosen.
. THI
. ] II:
2-STROKE / HF STRIKING
1. Press the torch trigger. The gas flows out and,

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

1 selected rise time.

2. Release the trigger, the welding current falls

2 slowly over the selected slope-down time. After the

s'établit et le courant de soudage atteindra son

niveau pendant la durée de montée en intensité |‘_'|
sélectionnée. ;
2. Relacher la gachette, le courant de soudage L 1;
descend doucement pendant la durée de :

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

2T/AMORCAGE PAR CONTACT (PAC)

arc has died the gas continues to flow for the post-
gas time.

2-STROKE / CONTACT STRIKING (PAC)

AIR LIQUIDE
.
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1. Appuyer légerement I'électrode sur la piéce a
souder.

2. Appuyer sur la gachette de la torche.

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

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

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

2T/AMORCAGE PAR CONTACT (PAC)

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

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

4T/ AMORCGAGE H.F.

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

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

3. Appuyer sur la gachette. Le soudage continue.

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

4T/ AMORGAGE PAR CONTACT (PAC)

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

4. Appuyer sur la gachette. Le soudage continue.

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

4T/ AMORGAGE PAR CONTACT (PAC)

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

4T/ AMORGAGE PAR CONTACT (PAC)

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

51
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1. Press the electrode lightly on the work piece.

2. Press the torch trigger.

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

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

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

2-STROKE / CONTACT STRIKING (PAC)

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

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

4-STROKE / HF STRIKING.

1. Press the trigger. The shielding gas flows out.
2. Release the trigger. The arc is set up and the
current rises to its welding level over the current
rise time.

3. Press the trigger. The welding continues.

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

4-STROKE / CONTACT STRIKING (PAC)

1. Press the electrode lightly on the work piece

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

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

4. Press the trigger. The welding continues.

5. Release the trigger, the welding current falls and
cuts out when the selected slope-down time
expires. After the arc has died the shielding gas
continues to flow for the post-gas time.
4-STROKE / CONTACT STRIKING (PAC)

Pressing the trigger during slope-down makes the
current stay at the same level as long as the trigger
is held down. After the trigger is released the
current falls.

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

long time makes the current return to its welding
level.
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C10. REGLAGE DES PARAMETRES DE CYCLES

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

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

Temps d’évanouissement :

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

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

Temps de montée progressive en intensité :

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

Temps de pré gaz :

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

B

C11. FONCTIONS SUPPLEMENTAIRES

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

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

a) Les fonctions SETUP A sont utilisées comme suit :
1. Appuyer longuement sur le bouton 2T / 4T (P12)

2. Choisissez le numéro de la fonction digitale désirée en appuyant sur les fleches P4 et P5

3. Changer le réglage de cette fonction en utilisant le bouton principal R1.

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

Les réglages usine sont indiqués en caractéres gras.

C10. ADJUSTING THE CYCLE SETTINGS

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

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

Slope-down time:

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

Post-gas time:

The Post —gas time is adjusted when L20 is on, the
regulation is done with the main knob R1. This time
can be adjusted from 0 to 30 s.

Up slope time:

The up-slope time is adjusted when L8 is on, the
regulation is done with the main knob R1. This time
can be adjusted from 0 to 10 s. When you adjust the
up-slope time it is displayed in seconds.

Pre-gas time:

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

C11. ADDITIONAL FUNCTIONS

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

a) The functions SETUP A are used as follows :

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

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

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

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

Factory settings are Bold.

*C = Commun : applicable sur tous les programmes
Les réglages usine sont en caracteres gras
*C = Common: applies to all programs
Factory setting with a Bold text background
ON Le temps de montée progressive est réglé en fonction du courant.
A1 Indexage de la montée progressive (*C) The up slope time is determined by the current
Upslope current dependency (*C) OFF _Il__ﬁ temps| de montée progressive reste sur la valeur réglée
e up slope time remains as set.
ON Le temps d'évanouissement est réglé en fonction du courant.
A2 Indexage de I'évanouissement (*C) The down slope time is determined by the current
Downslope curent dependency *C) OFF #ﬁ tedmps d'lévanouissement reste sur la valeur réglée
e down slope time remains as set
A3 Anti-collage TIG (*C) ON L'anti-collage TIG est actif / TIG Antifreeze ON.
TIG Antifreeze (*C) OFF L'anti-collage TIG est inactif / TIG Antifreeze OFF.
Ad Anti-collage électrode enrobée (*C) ON L'anti-collage électrode enrobée est actif / MMA Antifreeze ON.
MMA Antifreeze (*C) OFF L'anti-collage électrode enrobée est inactif / MMA Antifreeze OFF.
- L ON Mode VRD : tension de repos < 35 V / VRD mode: idle voltage <35V
A7 VRD réduction de la tension a vide Tension 3 vide nominale 63 VDG
(*C)/ VRD (*C) OFF R
ated load voltage 63 VDC
Arrét de [évanouissement en 2 T ON En mode 2 temps, arrét de I‘évanouis_semen? avec une impulsion bréve sur la gachette
A8 2T downslope cut OFF In 2T mode, cut off the down slope with a quick push of the start button.
OFF Une impulsion sur la gachette n'a aucun effet / Quick push has no effect
A9 Pointage automatique ON Si le soudage a durer moins de 3 secondes, pas d'évanouissement quand le soudage est amété

AIR LIQUIDE
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Tacking automatics If welding has lasted less than 3 seconds, no down slope when welding is stopped
OFF La fonction pointage automatique est désactivée / Tacking automatics OFF.
Si le courant est supérieur & 100A et la montée progressive a 0.0s il y a une montée de
Limitation du taux de montée en ON 0.2 s a la moitié du courant de soudage
A0 courant pour fort courant If the current is over 100A and UpSlope is 0.0sec., there is a 0.2sec slope from half the
Limitation of rate of current rise with welding current.
high currents OFF Le courant monte directement & sa valeur maximum
Current rises directly to maximum value
Sélection électrode enrobée/TIG ON TIG = au début de la plage de la commande & distance / TIG = the start of remote control scale
A12 avec une commande a distance(C*) Electrode enrobée = & la fin de la plage / MMA = the end of the scale.
MMA/TIG method selection with OFF Fonction normale de réglage courant de la commande a distance
remote control (C*) Remote control as a normal current regulator
A13 Courant initial ON/OFF ON
SearchArc ON/OFF OFF
Pendant la montée progressive, le courant peut étre gelé (en 4T eten LEVEL) en
: " appuyant sur la gachette
A14 E?/r;gz?;‘]rgi:?s:c;gﬁrant ON During the slope, the current can be ‘frozen’ at a certain level (4T and LEVEL) by
pushing the start button.
OFF Cette fonction est désactivée / Freeze function OFF.
Sélection des emplacements Les boutons plus et moins de la torche sont utilisés pour choisir les emplacements pour
mémoire avec les boutons ON mémorisation
A15 plus/moins (C¥) The Plus/Minus buttons on the torch can be used to select the memory channel.
%i?/ﬁﬂ%zgiﬂg::lggon with OFF Les boutons ajustent le courant / The buttons adjust the current
ON Les boutons plus et moins de torche sont toujours actifs
Activation des boutons plus/moins (C*) The Plus/Minus torch is always active
A16 Activation of the Plus/Minus Les boutons plus et moins de la torche sont actifs seulement aprés appui sur le bouton
buttons (C*) OFF ‘remote”
The Plus/Minus torch is active only when selected by pressing the REMOTE button.
A17 Sécurité refroidisseur (C*) ON Sécurité activée / Flow guard ON.
Water cooler flow guard (C*) OFF Sécurité désactivée / Flow guard OFF.
A19 Refroidissement AUTO (C*) ON Mise en route automatique activée / Automatic control ON.
Water cooler automatic control (C*) OFF Le refroidisseur fonctionne tout le temps / Water cooler runs constantly.
A20 Sécurité température d’eau (C*) ON La sécurité température d’eau est actionnée / Water cooler temperature guard selected
Water cooler temperature guard (C*) OFF La sécurité température d’eau est inactive / Temperature guard OFF.
Reconnaissance automatique de la ON Reoonnai_ssanoe aqtgmatique active, les réglages ne peuvgn_t se faire si elle n'est pas connectée
< " Automatic recognition on, control cannot be selected if it is not connected
A21 commande a distance (C) Reconnaissance automatique désactivée, les réglages peuvent se faire méme si elle n'est pas
Automq{/c rem*ote control device OFF conneciée ’
recognition (C°) Automatic recognition On/Off. Controller can be selected even if it is not connected

b) Les fonctions évoluées sont dans les SETUPB-C-D-etE:
1. Appuyer simultanément et longuement sur les fonctions 2T / 4T (P12) et retour (P6)

2. Choisissez le SETUP désiré : A-B-C—-D-ou E enappuyant surla touche 2T / 4T
(P12).

3. Choississez le numéro de la fonction digitale en appuyant sur les fleches P4 — P5.
4. Changer le réglage de cette fonction en utilisant le bouton principal R1
5. Une fois le changement effectué, sauvegardez le nouveau réglage en appuyant une

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

b) Extended functions are available in SETUP B - C - D - and E:
1. Simultaneously push and hold a pushbutton of 2T / 4T (P12) functions

and return (P6)

2. Choose a desired SETUP: A- B —C —D —or E by pushing 2T / 4T

(P12) pushbutton.

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

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

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

Factory settings are Bold.
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SETUP « B » TIG DIVERS
B1 Courant d'amorgage TIG PAC 20 Réglage usine 20A / Setting made by the producer 20A
TIG PAC arc ignition current 3...230 Ajustable de 3 a 230A / Adjustable from 3 to 230A
B2 Durée de haute fréquence d'amorcage HF 1.0 Réglage usine 1S / Setting factory 1S
HF high frequency arc ignition time 0.2..2.0 Ajustable de 0,1 & 2S / Adjustable from 0,1 to 2S
. ' . ) Réglage usine 10% du courant de soudage
At « naturel » de farc pendant [évanouissement 10 Setting made by the producer: 10% of welding current
B3 « Natural » extinguishing of the arc during tuming off the arc Ajustable de 5  40% du courant de soudage
5..10 Adjustable from 5 to 40% of welding current
OFF Réglage usine / Setting made by the producer
, ) . Réglage usine et mémorisation des programmes
Réglages usines / Setting made by the producer PAN Seging made by the producer and mFe)am%rising of programmes
B5 Réglage usine et RAZ des programmes
ALL Setting made by the producer and resetting of programmes
Méme vitesse que A10 (limitation du temps de montée)
) L, i 1 The same speed as A10 (limitation of the period of increase)
B6 Memojesfd;hyanqurl]slsement 2 En fonct.ion des paramétres d’évgnogisgement
€tnod orextnguishing Depending on parameters of extinguishing
3 Pas d'évanouissement / The arc has not been extinguished
OFF Réglage usine / Settings made by the producer
B7 Evanouissement non linéaire / Non — linear extinguishing 0..50 Ajustable 0...50% du courant de soudage
Adjustable 0...50% of welding current
Amrét groupe de refroidissement apres soudage OFF Réglage usine 4mn / Settings made by the producer 4mn
B9 Tuming off the cooling system after welding ON Réglage 30s / Settings 30s
o ) ) Réglage usine 0,0...15,0s — pas 0,1s / Settings made by the
B10 | Sélection « caliore » temps de point OFF producer 0,0...15,0 — step 0.1
Selection « calibre » time required for obtaining of the required 0u0 A 50'3 —pas 1s :
point ON Or0...150s — step 1s
0 Réglage usine / Settings made by the producer
Bt1 | MMA:ArForce 9 0.9 | Austable-9=softarc, 9 =rougharc/
e Adjustable -9 = soft arc, 9 = rough arc
, 0 Réglage usine / Settings made by the producer
B12 Cou@nt de démanage MMA (Hot Start) 9.0.9 Ajustable -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
Starting curent MMA (Hot Start) e Adjustable -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
, Réglage usine 10% du courant de soudage
13 | Courantdedémarage TIG (Hot Starf) 10 Setting made by the producer: 10% of welding current
Starting curent TIG (Hot Start OFF Courant minimum / Minimum current
Ajustable de 5 a 40% du courant de soudage
5..40 Adjustable from 5 to 40% of welding current
Temps d'affichage des paramétres 5.0 Réglage usine 5,0s / Setting made by the producer 5,0s
B14 Time of displaying of parameters 1.0...20.0 Ajustable de 1,0 a 20,0s / Adjustable from 1,0 to 20,0s
Cycle 2T : Temps de Hot Start (courant de démarrage) 1.0 Réglage usine 1,0s / Setting made by the producer 1,0s
B15 2T Cycle: Hot Start time (starting current) 0.1..5.0 Ajustable de 1,0 a 5,0s / Adjustable from 1,0 to 5,0s
SETUP « C » et « D » (Mini / Maxi)
Temps de prégaz minimum 0.0 Réglage usine 0,0s / Setting made by the producer 0,0s
C1 Minimum pre —gas time 0.0...2.0 Ajustable de 0 & 2s / Adjustable from 0 to 2s
Temps de postgaz minimum 1.0 Réglage usine 1,0s / Setting made by the producer 1,0s
C7 Minimum post — gas time 0...10 Ajustable de 0 & 10s / Adjustable from 0 to 10s
Réglage balance minimum -80 Réglage usine -80% / Setting made by the producer -80%
C16 | Setting of minimum balance -80...-10 Ajustable de -80% & -10% / Adjustable from -80% to -10%
Temps de prégaz maximum 1 Réglage usine 1s / Setting made by the producer 1s
D1 Maximum pre — gas time 0...10 Ajustable de 0 & 10s / Adjustable from 0 to 10s
Temps de postgaz maximum 30 Réglage usine 30s / Setting made by the producer 30s
D7 Maximum post - gas time 15...150 Ajustable de 15 & 150s / Adjustable from 15 to 150s
Réglage balance maximum 10 Réglage usine 10% / Setting made by the producer 10%
D16 | Setting of maximum balance 0...20 Ajustable de 0 a 120% / Adjustable from 0 to 120%
SETUP « E » Mode AC et MIX
Fréquence en mode AC 60 Réglage usine 60 Hz / Setting made by the producer 60 Hz
E1 Frequency in the AC mode 50...250 Ajustable de 50 & 250 Hz / Adjustable from 50 to 250 Hz
Forme du signal AC Sqr Signal carré
E2 Form of the AC signal Sin Forme sinusoidale
Composante continu du signal AC 5 Réglage usine 5 A / Setting made by the producer 5 A
E3 Single — direction component of the AC signal 5...20 Ajustable de 5 a 20 A/ Adjustable from 5 to 20 A
Balance par défaut 25 Réglage usine -25 % / Setting made by the producer -25 %
E4 Default setting of balance -50...10 Ajustable de -50 & 10 % / Adjustable from -50 to 10 %
Premiére altemance négative en mode AC 100 Réglage usine 100 % / Setting made by the producer 100 %
E5 The first negative altemation at AC mode 100...500 Ajustable de 100 a 500 % (Max 240 A) /
Adjustable from 100 to 500 % (Max 240 A)

AIR LIQUIDE
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Premiére altemance positive en mode AC 50 Réglage usine 50 % / Setting made by the producer 50 %

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

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

alteration Adjustable from 0 to 20 ms

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

Durée du cycle TIG MIX 0.6 Réglage usine 0,6 s / Setting made by the producer 0,6 s
E9 TIG MIX cycle duration 0.1..1,0 Ajustable de 0,12 1 s/ Adjustable fromde 0,10 1's

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

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

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

C12. COOLERTIG 2 ET Il C12. COOLERTIG 2 AND Ill

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

SURCHAUFFE

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

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

C13. MESSAGES D’ERREURS

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

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

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

probléme persiste, consultez I'assistance technique.

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

1- Switch on the power source.

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

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

The pump continues to operate for 5 minutes after

welding has stopped to reduce the water

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

OVERHEATING

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

WATER LEVEL

The display shows COOLER when the water flow is
blocked.

C13. ERROR MESSAGES

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

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

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

AIR LIQUIDE
~
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D - MAINTENANCE/PIECES DE RECHANGE
D1 - ENTRETIEN

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

le raccordement réseau

le raccordement gaz

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

I'état de la torche et son équipement.

D — MAINTENANCE/SPARE PARTS
D1 - SERVICING

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

the mains connection

the gas connection

the presence of a ground clip on the work piece

the condition of the torch and its accessories.

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

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

ATTENTION

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

CAUTION

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

ATTENTION

Seulement les personnes habilitées peuvent réparer et entretenir
la machine.

CAUTION

Only authorized people may repair and maintain the
machine.

A\
A\
A\

D2 - PROTECTIONS INTERNES DE LA MACHINE

PROTECTION EN CAS DE SURCHAUFFE

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

PROTECTION CONTRE LES SURTENSIONS
DANS L’ALIMENTATION PRINCIPALE

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

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

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

LA PARTIE MAINTENANCE EST DESTINEE AUX
DEPANNEURS ET AUX PERSONNES HABILITEES

. A

D2 - INTERNAL MACHINE SAFETY DEVICES

ol

MIX
N

OVERHEATING PREVENTION

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

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

MAIN SUPPLY OVERVOLTAGE
PROTECTION

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

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

AC DC~-

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

AIR LIQUIDE
.
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D3 - PIECES DE RECHANGE

PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY

D3 - SPARE PARTS

(voir page 104-107) (see page 104-107)
PRESTOTIG 240 | PRESTOTIG 310
AC/DC EASY ACIDC EASY
REF. W000381666 | REF. W000381668

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

W000279507 _|CARTE FILTRE 2005 2 |FILTER CARD 2005
W000276215 W000279496  [TRANSFORMATEUR HF 3 |SPARK TRANSFORMER
W000276216 W000279497 |[CARTE CIRCUIT PRINCIPAL Z001 4 |MAIN CIRCUIT CARD Z001
W000276217 ENSEMBLE IGBT 5  |iGBT SET
W000276218 - CARTE PFC 2004 6  |PFC CARD 004

W000279495 [CARTE DIODE PRIMAIRE 6 |PRIMARY DIODE CARD
W000276219 W000279499  |CARTE DIODE SECONDAIRE Z002 7 |SECONDARY DIODE CARD Z002
W000276220 ENSEMBLE DIODE 5X60A 8 |DIODE SET 5X60 A
W000276221 W000279502 [CARTE ONDULEUR SECONDAIRE 2003 9 [SECONDARY INVERTER CARD Z003
W000276222 ENSEMBLE IGBT POUR CARTE Z003 10 |IGBT SET FOR 003 CARD
W000276223 ENSEMBLE IGBT V 65 11 V65IGBT SET
W000276224 W000279500  [CARTE HF A003 12 |SPARK CARD A003
W000276225 W000279501 |CARTE CONTROLE A001 13 |CONTROL CARD AQ01
W000276226 W000276226 [ELECTROVANNE 14 |MAGNET VALVE
W000276227 W000279504 [CARTE INTERFACE A004 15 INTERFACE CARD A004
W000276228 W000279505 |[CARTE SOURCE AUXILIAIRE AQ02 16 |AUXILIARY SOURCE CARD A002
W000276229 CONDENSATEUR 2X10NF/250VAC 34 |[CAPACITOR 2X10NF/250VAC
W000264338 W000279498  |VENTILATEUR 17 AN
W000381831 W000381831  |PANNEAU AVANT 18 |[FRONT PANEL
W000276700 W000279508  |capoT 19 [TOP COVER
W000276232 ENSEMBLE COMPOSANT CARTE Z004 20 |PFC CARD 2004 REPAIRING SET
W000276696 W000276696  |CONNECTEUR GACHETTE 21 |TRIGGER CONNECTOR
W000276697 W000276697 |CONNECTEUR CAD 22 |REMOTE CONTROL CONNECTOR
W000264995 W000264995  |CONNECTEUR 50 mm? 23 |CONNECTOR 50 mm?
W000276698 W000276698  |RACCORD GAZ M12x 100 24 |GAS CONNECTOR M12x 100
W000265013 W000265013  |RACCORD TUYAU GAZ 25 |GAS HOSE SPINDLE
W000264436 W000370916 _|INTERRUPTEUR PRINCIPAL 26 |MAIN SWITCH
W000276701 W000276701 _|FACE ARRIERE 27 |REARFRAME
W000276702 W000276702 |[FACE AVANT 28 |FRONT FRAME
W000276703 W000276703 _[COUVERCLE DE PROTECTION 29 |PROTECTIVE COVER
W000352038 W000352038  [BOUTON 30 |KnoB
W000352088 W000352088  [CAPUCHON BLEU 31 |BLUE HOOD
W000276704 W000276704 _|PION DE BLOCAGE 32 |LOCKING PIN
W000276705 W000276705  [CAVALIER PLASTIQUE 33 |PLASTIC SPACER
W000275427 W000275427  |ROUE DE CHARIOT WHEEL FOR TROLLEY

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

COOLERTIG 2 COOLERTIG 2
(voir page 105) (see page 105)
1:230 VAC 1:230 VAC
2 : Connecteur de commande 2 : Control connector
3 : Mise a la terre 3 : Earth
Seulement les personnes Only authorized people
habilitées peuvent faire ces A is allowed to install

branchements électriques these electrical connections

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

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

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

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

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

\
AIR LIQUIDE
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COOLERTIG Il

(voir page 108)

COOLERTIG Il (PRESTOTIG 310 AC/DC EASY) - REF. W000278471

2
1
1. Céble de commande 1. Control connector
2. Mise a la terre 2. Protective earth
DESIGNATION REP REFERENCE DESIGNATION

RADIATEUR 1 W000265354 |HEAT EXCHANGER 155 x 165 x 65
RESERVOIR 3,7 L 2 W000265358 |WATER TANK 3,7 L
FACE AVANT COOLERTIG 2 3 W000276235 |FRONT PART COOLERTIG 2
FACE ARRIERE COOLERTIG 2 4 W000276236 |REAR PART COOLERTIG 2
BOUCHON DE REMPLISSAGE 5 W000265357 |FILLING CAP
TUYAU DE REMPLISSAGE 6 W000265348 |FILLING PIPE
JOINT 10MM 7 W000265350 |GASKET 10 MM
CONNECTEUR RAPIDE 1/8 8 W000265349  |QUICK HOSE CONECTOR 1/8
RACCORD COUDE 1/8-1/8 9 W000276242 |ELBOW CONNECTOR 1/8-1/8
CONNECTEUR TUYAU INTERIEUR 1/8 10 W000276243 |INNER HOSE CONNECTOR 1/8
CONNECTEUR TUYAU CAOUTCHOUC 1/8 11 W000265351 |RUBBER HOSE CONNECTOR 1/8
AMORTISSEUR + TUYAU 12 W000279590 |PRESSUR DAMPER + HOSE
TUYAU CAOUTCHOUC 10/17 13 W000265364 |RUBBER HOSE 10/17
VVALVE DE POMPE 14 W000276247 |PUMP VALVE PART ASSEMBLY
JOINT DE POMPE 15 W000276248 |PUMP GASKET
CARTE CONTROLE A001 COOLERTIG 16 W000279515 |CONTROL CARD A001 COOLERTIG
POMPE 17 W000276250 |PUMP
VENTILATEUR 119X119X38 24VDC 18 W000164435 |COOLING FAN 119X119X38 24VDC
CAVALIER POUR COOLERTIG 20 W000276706 |SPACER FOR COOLERTIG
PANNEAU LATERAL GAUCHE 21 W000279516  |SIDE PLATE LEFT
PANNEAU LATERAL DROIT 22 W000279517  |SIDE PLATE RIGHT

AIR LIQUIDE
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COOLERTIG llI

(see page 108)
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OPTIONS

Réglage du courant de soudage MMA / TIG,

gamme de réglage 0 - 9

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

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

La plage de réglage des paramétres est ajustable :

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

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

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

Recommencer une nouvelle fois si cela est nécessaire.

OPTION ROULAGE POUR GENERATEUR EQUIPE,
(T3)

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

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

FP1
Ref: W000263313

T3
Ref: W000277087

\
AIR LIQUIDE
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MMA / TIG welding current adjustment, range 0 - 9

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

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

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

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

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

Repeat again if necessary.

WHEELING OPTION FOR POWER SOURCE AND
ACCESSORIES, (T3)

The (T3) trolley provides convenient transport for a

PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC power source and a
gas cylinder.
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A - INFORMACION GENERAL A - INFORMAGAO GERAL

A1. PRESENTACION DE LA INSTALACION A1. APRESENTAGAO DA INSTALAGAO

L a fuente de energia PRESTOTIG 240 AC/DC EASY es un “inversor monoféasico” A fonte de energia PRESTOTIG 240 AC/DC EASY TIG é um “inversor monofasico”
para soldaduras por arco con electrodo recubierto y procesos TIG CA/CC de aceros  para soldadura a arco com eléctrodo revestido e processos TIG CA/CC de ago
no aleados, acero inoxidable y aluminio. puro, aco inoxidavel e aluminio.

PRESTOTIG 310 AC/DC EASY es un generador del tipo de “un inversor de tres fases” para O PRESTOTIG 310 AC/DC EASY é um gerador do tipo “ondulador trifasico” para a
soldadura de arco, proceso de soldadura TIG CA/CC y proceso de soldadura con electrodo  soldadura a arco, processo TIG AC/DC e a eléctrodo revestido, dos agos néo ligados,

recubierto de aceros sin aleaciones, aceros inoxidables y aluminio inoxidaveis e aluminio.

Los mecanismos de PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY vienen provistos con un Os PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY s&o alimentados respectivamente com
suministro de una sola fase de 230V (PRESTOTIG 240) o con un suministro de tres fasesde  rede de 230V (PRESTOTIG 240) monofasico ou 400V (PRESTOTIG 310) trifasico e
400V (PRESTOTIG 310) y brindan una salida de corriente continua o altema. fornecem uma saida de corrente continua ou alterna.

COMPONENTES DEL EQUIPO DE SOLDAR COMPONENTES DO EQUIPAMENTO DE SOLDAR

= Lafuente de energia PRESTOTIG 240 o 310 AC/DC EASY = Fonte de energia PRESTOTIG 240 ou 310 AC/DC EASY

= Elcable para alimentacion eléctrica de 5m de largo = Cabo para alimentag&o eléctrica com 5m de comprimento

= Un cable a tierra de 50mm? de 3 m de largo con la pinza de masa = Cabo de terra de 50mm? com 3m de comprimento com dispositivo terra.

= Una manguera para gas de 1,5m de largo con accesorios = Uma mangueira para gas com 1,5m de comprimento com acessorios.

= Manual de instrucciones de seguridad, uso y mantenimiento = Manual de Instrucdes de seguranga, utilizacdo e manutengéo

A2. DESCRIPCION DEL PANEL DELANTERO Y A2. DESCRIGAO DO PAINEL FRONTAL E
TRASERO TRASEIRO
(6Ver Pagina 101) (¢~Ver Pagina 101)

Panel de configuracion 18 Painel de configuracéo
Toma 5B del comando disparador 21 Tomada 5B do _ommando do gatilho
Toma del control remoto 22 Tomada do controlo remoto
Toma DINSE(-) cable a tierra (izquierda) 23 Tomada DINSE (-) cabo de terra (esquerda)
Toma DINSE (+) de la torcha (derecha) 23 Tomada DINSE (+) do suporte do eléctrodo (a direita)
Conexion salida de gas 24 Ligagao de saida do gas
Conexion del ingreso de gas 25 Ligacéo de entrada do gas

Interruptor de encendido y apagado 26 Interruptor de Ligar/Desligar
A3. DESCRIPCI,C')N DEL PANEL DE A3. DESCRIGAO DO PAINEL DE CONFIGURAGAO
CONFIGURACION
(eVer Pagina Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini.) (eVer Pagina Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini.)

TIG : Seleccion de soldadura TIG (CA)-(MIX) (CC-)-(CC+) P1 TIG Selecgao de soldadura (AC)-(MIX)-(DC-)-(DC+)
MMA : Seleccion de soldadura con electrodo recubierto (CA)-(CC-)-(CC+) P2 MMA: Selecgéo de soldadura com eléctrodo revestido (CA)-(CC)-(CC+)
CICLO: Para inicio rapido: presion corta; para inicio digital: presion larga P3 CICLO: Para inicio rapido uma press&o ligeira, uma presséo prolongada para
inicio digital
PREVIO : Navegar al punto previo de regulacion (ciclo e inicio) P4 ANTES Navegar para o item anterior de regulagao (CICLO e INICIO)
SIGUIENTE : Navegar al punto siguiente de regulacion (ciclo e inicio) P5 PROXIMO Navegar para o préximo item de regulagéo (CICLO e INICIO)
RETORNO : Confirmar el valor regulado y salir del inicio P6 VOLTAR: Confirmar o valor regulado e sair do inicio
Seleccion del método golpe TIG HF o TIG PAC (contacto) P7 Selecgdo do método de escorvamento ; TIG HF ou TIG PAC (contacto)
Seleccion del modo disparador 2T o 4T P12 Seleccdo do modo gatilho, 2-T ou 4-T
PRUEBA DE GAS: Presionar y sostener para abrir la valvula de gas P13 Teste de gas: Pressionar e manter para abrir a valvula de gas
Selector de control remoto y local e interruptor de cieme de cadigo de seguridad P14 Selector de controlo remoto e local e interruptor de fecho de cddigo de seguranga

Perilla de regulacion principal R1 Botéo de regulagao principal
Indicador de energia L1 Indicador de corrente
Luz de advertencia de falla térmica L2 Lampada de aviso de falha térmica
Luz de advertencia de falla de suministro de voltaje L3 Lampada de aviso de falha de fornecimento de voltagem

Seleccion de soldadura TIG L4 Selecgéo de Soldadura TIG
Seleccion de soldadura MMA L5 Seleccéo de Soldadura MMA
Ajuste de tiempo de pre gas (0 a 10 s) L6 Ajustamento de tempo de pré-gas (0-10S)
Ajuste del tiempo de ascenso (0 a 1.0 s) L8 Ajustamento do tempo de subida do metal: (0.0 — 1.0S)
Corriente para soldar L12 Corrente para soldar
Modo de corriente para soldar: CA/CC+/CC-IMIX L14 Modo de corrente para soldar : AC DC + DC - MIX
Ajuste del tiempo de descenso (0 a 15 s) L18 Ajusta do tempo de descida do metal (0 - 15's)
Tiempo de postgas (0a 30 s) L20 Tempo de post gas (0 a 30s)
Manejo del disparador (2T — 4T) L21 Manuseamento do gatilho (2T — 4T)
Seleccion de golpe HF/ Lift -PAC(corte con arco de plasma) L24 Selecgdo do método de escorvamento (HF / Lift— PAC) (corte com arco de plasma)
Control remoto/ pedal L26 Controlo remote / pedal
Unidad de medicion D1 (A amper - @ diametro del electrodo) L27 Unidade de medida de D1 ( A Ampere — g Didmetro do eléctrodo)
Unidad de medicion D2 (V volt — s segundo - % porcentaje del Valor principal L28 Unidade de medida de D2 ( V Volt - s Segundo - % Percentagem do valor
- Hz hertz) principal - Hz Hertz)
Pantalla de Corriente para soldar y otros parametros D1 Visor da Corrente para Soldar e outros parametros
Pantalla del Voltaje para soldar y otros pardmetros D2 Visor da Voltagem para Soldar e outros parametros

\
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A4. CARACTERISTICAS TECNICAS

A4. CARACTERISTICAS TECNICAS

PRESTOTIG 240 AC/DC EASY - REF. W000381666

PRIMARIA PRIMARIA
EE TIG

Alimentacion primaria 1~ 230V (+-15%) Alimentag&o primaria 1~

Frecuencia 50Hz / 60Hz Frequéncia

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

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

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

comprimento

SECUNDARIA SECUNDARIA
EE | TIG

Tension sin carga 58V DC Tens&o sem carga

Rango de ajuste 10A/10V-180A/27,2V 3A/M0V-230A/19,2V Nivel de ajustamento

Fusible 16A Fusivel

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

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

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

Tipo de proteccion IP23C Tipo de protecgdo

Tipo de aislacion H Tipo de isolamento

Normas EN 60974-1/EN 60974-10 /61000-3-12 Normas

| PRESTOTIG 310 AC/DC EASY - REF. W000381668

PRIMARIA PRIMARIA
EE TIG

Alimentacion primaria 3~ 400V (+/- 10%) Alimentagéo primaria 3~

Frecuencia 50Hz / 60Hz Frequéncia

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

Cable de alimentacion primaria de 5 m 4x2,5mm? Cabo de alimentac&o primaria com 5 m de

comprimento

SECUNDARIA SECUNDARIA
EE | TIG

Tension sin carga 63V DC Tensao sem carga

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

Fusible 16A Fusivel

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

Ciclo de trabajo 40% (ciclo 10 min.) 250A 132V 300A Ciclo de trabalho 40% (ciclo 10-min)

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

Tipo de proteccién IP23C Tipo de protecgdo

Tipo de aislacién H Tipo de isolamento

Normas EN 60974-1/EN 60974-10 Normas

A5. CARACTERISTICAS TECNICAS

COOLERTIG 2

A5. CARACTERISTICAS TECNICAS COOLERTIG 2

COOLERTIG 2 - REF. W000275844

Tension de alimentacion

230V_(+1- 15%)

Tens&o de alimentagdo

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

Liquido de refrigeracién

FREEZCOOL RED

Liquido de arrefecimento

Volumen del depésito

3L Volume do reservatorio

Grado de proteccion

IP23C

Grau de proteccéo

A6. CARACTERISTICAS TECNICAS

COOLERTIG Il

A6. CARACTERISTICAS TECNICAS COORLERTIG

COOLERTIG Ill - REF. W000278471

Tensién de alimentacion 24V DC Tens&o de alimentagdo
Potencia de alimentacion 50 W Poténcia de alimentagdo
Potencia de refrigeracién 1,0 kW Poténcia de arrefecimento
Presién max. en el arranque 4,0 bar Pressdo max. no arranque

Liquido de refrigeracion

FREEZCOOL RED

Liquido de arrefecimento

Volumen del depésito

3L Volume do reservatorio

Grado de proteccién

IP23C

Grau de proteccdo

\
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ATENCION

Un ventilador parado no indica falla necesariamente ya que

cuenta con un interruptor térmico.

Um ventilador parado n&o indica necessariamente ja que

ATENGAO

funciona como interruptor térmico.

A7. DIMENSIONES Y PESO Dimensiones (LxAxAlt) Peso neto Peso de embalaje AT. D|MENS()ES E PESO
Dimensdes (CxLxA) Peso liquido Peso da embalagem

PRESTOTIG 240 AC/DC EASY 475 x 200 x 405 17kg 19 kg PRESTOTIG 240 AC/DC EASY

COOLERTIG 2 500 x 200 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG 2

PRESTOTIG 310 AC/DC EASY 505 x 195 x 440 25kg 27 kg PRESTOTIG 310 AC/DC EASY

COOLERTIG I 525 x 198 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG Il

AIR LIQUIDE
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B - PUESTA EN MARCHA
B1. DESEMBALAJE DEL EQUIPO

B - ACCIONAMENTO
B1. DESEMBALAR O EQUIPAMENTO

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

inclinacién superior a los 10°

En la instalacion, tenga en cuenta lo siguiente:

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

que el polvo no ingrese con el aire refrigerante.

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

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

- Asegurar la buena circulacion del aire refrigerante.

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

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

Quando na instalagao, tenha em conta o seguinte:

Coloque a maquina numa base estavel e seca para assegurar

que o pd n&o entre em contacto com o ar refrigerante.

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

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

- Assegurar uma boa circulagdo do ar refrigerante.

Proteger a maquina da chuva intensa e da luz solar

directa.

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

B2. CONEXION A LA INSTALACION ELECTRICA
PRINCIPAL

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

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

Si su instalacién principal tiene conexiones especificas en planta, simplemente
adecue el cable de alimentacién, con un enchufe macho compatible con su
equipamiento eléctrico y apropiado para el consumo maximo de la fuente de energia
(ver tabla pagina 26).

Las frecuencias aceptables para la red de trabajo son:

= 50y 60 Hz

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

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

B2. LIGAGAO A INSTALAGAO ELECTRICA
PRINCIPAL

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

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

Se a sua instalagao principal tiver ligagdes especificas na oficina, basta apenas
adequar o cabo de alimentagao, com uma tomada macho compativel com o seu
equipamento eléctrico e apropriado para 0 consumo maximo da fonte de energia
(ver tabela pagina 26).

As frequéncias aceitaveis para a rede de trabalho séo:

= 50 e 60 Hz

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

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

AVISO: Este equipamento (PRESTOTIG 310 AC/DC EASY)
nao esta em conformidade com a IEC 61000-3-12. Se for
ligado a um sistema publico de baixa tens&o, € da
responsabilidade do instalador ou do utilizador do equipamento
verificar, se necessario, através de consulta ao operador de
distribuicdo de rede da possibilidade de ligagdo do
equipamento.

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

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

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

(eVer Pagina 101)

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

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

(eVer Pagina 101)

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

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

impureza que possa existir.

Instalar o redutor de pressao/medidor de fluxo.

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

redutor de press@o com a sua unido.

Turn on the gas cylinder.

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

201/min.

201/min.

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

ATENGAO
' Fixar de modo concreto o cilindro de gas instalando uma correia
® de seguranga.

AIR LIQUIDE
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B4. CONEXION DE LOS ACCESORIOS

(6 Ver Pagina 101)
La conexion se realiza desde la parte delantera del generador.
Verificar que el interruptor de encendido On/Off 0/1 esté en posicién 0. Rep: 26

En modo TIG :

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

En modo para electrodo recubierto:

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

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

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

B4. LIGAGAO DE TODOS 0S ACESSORIOS

(¢~Ver Pagina 101)
A conexdo é feita a partir da frente do gerador.
Verificar se o interruptor de accionamento On/Off 0/1 esta na posigao 0. item 26

No modo TIG :

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

Para a utilizagdo do controlo remoto, ligue-o ao conector item 22.

No modo de eléctrodo revestido :

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

Para a utilizagdo do controlo remoto, ligar a ligagéo item 22.

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

= AlIR LIQUIDE
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C - INSTRUCCIONES DE USO

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

C1. PUESTA EN MARCHA

Interruptor de encendido ON/OFF (0/1)

Position 0 : la fuente esta apagada

Position 1 : la fuente esta encendida

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

L1- Indicador de energia

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

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

1l

M

C - INSTRUGOES DE USO

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

o bz

C1. ACCIONAMENTO

Interruptor de accionamento ON / OFF (0/1)
Posicéo 0: a fonte de energia esta desligada
Posicédo 1: A fonte de energia esta ligada

Apos 10 segundos, o sistema esta pronto para
utilizar.

L1 - Indicador de energia

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

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

la instalacion principal.

D1- Pantalla con la corriente para soldar o la
corriente actual.

D2-Pantalla con la tensién para soldar o las
configuraciones.

nﬂx 'ﬁ - voltagem. Acende-se se ocorrer uma
sobrecarga de tensdo no fornecimento principal
LEVEL I‘—'—'l

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

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

C2. PROCESOS

Soldadura MMA

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

Soldadura TIG con corriente alterna

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

Sodadura TIG con corriente continua

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

Funcién de punteado en materiales finos

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

Soldadura TIG con corriente mixta CA-CC (MIX)

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

C3. ELECTRODOS PARA SOLDADURATIG

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

AFILANDO EL ELECTRODO
La punta del electrodo se afila con forma conica. De
esta manera el arco es estable y la energia se concentra

C2. PROCESSOS

Soldadura MMA

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

Soldadura TIG com corrente alterna

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

Soldadura TIG com corrente continua

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

Fungao de ponteado em materiais finos

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

Soldadura TIG com corrente mista AC-DC (MIX)

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

C3. ELECTRODOS PARA SOLDADURA TIG

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

AFIAR 0 ELECTRODO

A ponta do eléctrodo ¢ afiada com forma cénica.
Deste modo o arco ficara estavel e a energia

en el area a soldar.

§ d

concentrada na area a ser soldada.

El largo de la seccion afilada depende del diametro del
electrodo.

Con corriente baja, punta aguda 1=3xd

Con corriente alta, punta redonda 1=1xd

O comprimento da Seccéo a ser afiada depende do
didmetro do eléctrodo.

Para corrente baixa, ponta aguda ¢ = 3 x d

Para corrente alta, ponta redonda ¢ = 1 x d

Tabla de electrodos para CA / Tabela de eléctrodos para CA

ELECTRODO CORRIENTE PARA SOLDAR CA PICO DE GAS INDICE DE FLUJO DE GAS
CORRENTE PARA SOLDAR CA BICO DE GAS INDICE DE FLUXO DE GAS
Electrodo agudo (min.) Electrodo redondeado (min.) Max.
Eléctrodo agudo (min.) Eléctrodo Redondo (Min.)
@ mm A A A @ mm I/min
1,6 15 25 90 6-10 6..7
24 20 30 150 10-11 7.8
3,2 30 45 200 11-16 8...10
4,0 40 60 350 16-17,5 10...12

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

ELECTRODO CORRIENTE MIN CORRIENTE MAX PICO DE GAS INDICE DE FLUJO DE GAS
CORRENTE MIN CORRENTE MAX. BICO DE GAS INDICE DE FLUXO DE GAS

@ mm A A g mm limin

1,0 5 80 6-8 5.6

16 70 140 6-10 6.7

24 140 230 10-11 7.8

3.2 225 330 11-12-16 8...10

C4. SOLDADURA CON ELECTRODO (MMA)

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

Presionar el botén de soldadura para electrodo
recubierto P2.

La luz L5 indica que la soldadura MMA esta activa. oes

(AmM

C4. SOLDADURA COM ELECTRODO (MMA)

(P2

PULSE

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

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

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

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

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

C5. SOLDADURATIG

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

CC+ se necesita mantener el botdn apretado.

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

tiempo se puede ver el diametro de electrodo recomendado.

CATIG

Recomendada para soldadura de aluminio. Se puede ajustar, por ejemplo, el balance y
la frecuencia de la corriente alterna con el botén CYCLE P3 y los botones flecha. Los

siguientes parametros para soldar pueden ajustarse:

px 1¢ %

AC
>-@ @

MIX

o(r/

DC=

@ o—

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

Pressionar o bot&o de soldadura por eléctrodo
revestido P2.

O Led L5 indica que a soldadura MMA esta
activa.

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

Pressionar P3 se deseja ajustar as dindmicas e a
ignicao do arco. Navegar com o botéo P4 e
P5.Sair pressionando de novo Return P6 ou
CICLOP3.

DINAMISMO DO ARCO (“Arco”-9...0 ... 9)-:
Pode ajustar. O valor ao rodar o botéo de ajuste
da corrente, R1. O valor normal é 0, para um arco
mais suave colocar o botdo num valor negativo (0
a 9); para um arco mais duro coloca-lo num valor
positivo (0 a +9), Para um arco suave, a taxa de
disparo € reduzido.

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

por defeito.
C5. SOLDADURA TIG

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

seleccionar CC+ é necessario manter o botéo pressionado.

De acordo com o tipo de corrente seleccionado é possivel ajustar os parametros
utilizando a fungdo CYCLE P3. Para sair desta fungéo volte a pressionar o botdo

CYCLE P3. Ao mesmo tempo pode ver o didmetro do eléctrodo recomendado.

CATIG

Recomendada para soldadura de aluminio. Pode ajustar-se, por exemplo, o
balanco e a frequéncia da corrente alterna com os botées de seta e o botdo

CYCLE P3. Podem ser ajustados os seguintes parametros para a soldadura:
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A. Balance (bAL -50 ... 0, configuracion de fabrica —25%)

un valor de -25 a 0 de balance corta el 6xido de aluminio mas efectivamente pero
calienta el electrodo mas que a la pieza de trabajo (la punta se desafila).

un valor de -50 a -25 de balance aumenta la generacion de calor y la penetracion en la
base de metal mientras pero disminuye el grabado de la alimina.

Si se desea aumentar la temperatura del electrodo cuando se suelda con un electrodo
con punta desafilada, ajuste el balance en una direccion positiva. Si quiere disminuir la
temperatura del electrodo cuando se suelda con un electrodo afilado, ajuste el balance
a-50.

Con la configuracion de fabrica la punta del electrodo pemanece casi sin desafilarse.
Un electrodo afilado permite una soldadura con un arco mas angosto, logrando una
soldadura méas angosta y una pentracién mas profunda que con un electrodo desafilado.
La soldadura angosta es especialmente (til cuando se suelda en angulo.

Una soldadura con un electrodo desafilado produce un arco ancho lo que también
ensancha el area de corte del grabado de la alimina.

B. Frecuencia (FrE 50 ... 250 Hz, configuracion de fabrica 60 Hz)
aumentar la frecuencia produce un arco mas estable y estrecho.

C. Seleccion de la forma de la onda, onda senoidal o cuadrada (Sinus/SquArE)
La forma de la onda afecta el nivel de ruido y penetracion del arco. Una forma de onda
senoidal genera un nivel de ruido mas bajo, mientras que una onda cuadrada tiene
mejor penetracion (configuracion de fabrica).

D. Tiempo de comienzo en caliente para funcion 2T (H2t 0.1 s...5.0 s,
configuracion de fabrica 1 s)

Tiempo de precalentamiento en el interruptor de la funcién 2T. La pieza puede ser
precalentada (Hot Start) con corrientes CA o CC. El tiempo establecido aqui sigue en
efecto para tipos de corriente CC/ TIG.

C6. SOLDADURA COMPOTIG (MIX)

SOLDADURA COMPOQTIG (corriente mixta CA/CC’)
Con una corriente mixta la frecuencia y el balance de la
corriente alterna se configuran por medio de
parametros ejecutados con corriente alterna (CA).
Estos parametros son accesibles presionando el botén
CYCLE P3y luego seleccionando un parametro por
medio de las flechas P4 y P5.

1. Tiempo CA (CA 10 ... 90 %, configuracion de fabrica 50 %)

2. Tiempo de ciclo (CYc 0.1 ... 1.0's, configuracion de fabrica 0.6 s)

3. Coriente CC (CC(-) 50 ... 150 %, configuracion de fabrica 100 %)

4. Balance (Bal-50 ... 0 ... +10 %, configuracion de fabrica — 25 %)

5. Frecuencia (FrE 50 ... 250 Hz, configuracion de fabrica 60 Hz)

6. Seleccion de la forma de onda, senoidal o cuadrada (Sinus/SQUATE)

7. Tiempo de comienzo en caliente en 2T(H2t 0.1 s...5sconfiguracion de fabrica 1 s)
Solamente en la funcion 2T / 4T LEVEL.
El aumento de la corriente CC incrementa la penetracion pero disminuye el efecto de
Stripping.

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

um valor de -25 a 0de balango corta o ¢xido de aluminio com mais eficiéncia, no
entanto, aquece mais o eléctrodo que a pega de trabalho ( a ponta fica romba).
um valor de -50 a -25 aumenta a produg&o de calor e a penetragdo na base do
metal, mas diminui a erosdo da alumina.

Se desejar aumentar a temperatura do eléctrodo enquanto esta a soldar com um
eléctrodo com ponta romba, ajuste o balango numa direcgdo positiva, e se
desejar diminuir a temperatura do eléctrodo enquanto esta a soldar com um
eléctrodo afiado, ajuste o balango -50.

Com a configuracdo de fabrica, a ponta do eléctrodo mantém-se quase sempre afiada.

Um eléctrodo afiado permite uma soldadura com arco mais estreito, obtendo
portanto, uma soldadura mais estreita e uma penetragdo mais profunda que com
um eléctrodo rombo. A soldadura estreita é especialmente Util quando se esta a
soldar em angulo.

Uma soldadura com um eléctrodo rombo produz um arco mais largo, o qual
também alarga a area de corte do eros&o da alumina.

B. Frequéncia (FrE 50 ... 250 Hz, configuragao de fabrica 60 Hz)
aumentar a freqiiéncia produz um arco mais estavel e estreito.

C. Selecgao da forma de onda CA, onda sinodal ou quadrada
(SinuS/SquArE)

A forma da onda afecta o nivel de ruido e a penetragéo do arco. Uma forma de
onda sinodal gera um nivel de ruido mais baixo, enquanto uma onda quadrada
tem melhor penetragdo (configuragéo de fabrica).

D. Tempo de arranque a quente para fungao 2T (H2t 0.1 s...5.0 s,
configuragao de fabrica 1 s)

Temporizador de pré-aquecimento para o interruptor da funcéo 2T. A pega de
trabalho pode ser pré-aquecida (Hot Start) com ambas as correntes CA e CC. O
tempo estabelecido mantem-se em efeito para os tipos de corrente CC TIG.

C6. SOLDADURA COMPOTIG (MISTA)

p SOLDADURA COMPOTIG (corrente mista
—®8  acie)

—®

Com uma corrente misturada, a frequéncia e o
balango da corrente altea séo
determinadas pelas regulagdes feitas na corrente
AC.
Acede-se a estas regulagdes pressionando na tecla
CYCLE P3, depois seleccionar o parametro com as
setas P4 e P5.
1. Tempo CA (CA 10 ... 90%, configuracéo de fabrica 50%)
2. Tempo de ciclo(CYc 0.1... 1.0s, configuragdo de fabrica 0.6s)
3. Comente CC (CC(-) 50... 150 %, configuragéo de fabrica 100 %)
4. Balango (Bal 50 ... 0..... +10 %, configurag&o de fabrica— 25 %)
5. Frequéncia (FrE 50 ... 250 Hz, configuragéo de fabrica 60 Hz)
6. Selecgdo da forma de onda CA, onda sinodal ou quadrada (SinuS/SquArE)
7. Tempo de arranque a quente para fungdo 2T (H2t 0.1s...5.0 s, configuragéo
de

fabrica 1.0 s) Somente na funcéo 2T / 4T LEVEL.

0 aumento da comente CC incrementa a penetragdo mas reduz o efeito de Stripping.
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C7. SOLDADURA TIG CON CORRIENTE ALTERNA

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

Balance

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

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

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

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

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

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

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

C7. SOLDADURA TIG COM CORRENTE ALTERNA

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

Balango

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

Se o balango for positive, isso significa que 0 meio ciclo positivo & mais comprido
que o negativo, e o calor estd mais concentrado no eléctrodo do que na pega de
trabalho.

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

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

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

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

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

C8. TIPO DE GOLPE C8. TIPO DE GOLPE
Presione el botén P7 para seleccionar entre un golpe HF ﬁ @ Pressione o botdo P7 para seleccionar entre um

o un golpe PAC/LIFT. golpe HF ou um golpe PAC/LIFT.

La luz al lado de la tecla indica la seleccion. (@) é A luz ao lado da tecla indica a selecgao.

GOLPE TIG HF: El arco se forma por una chispa de alta @ © C GOLPE TIG HF O arco forma-se com uma faisca de
frecuencia (HF), sin tocar la pieza de trabajo. Si el arco © @ @) C alta frequéncia, sem tocar na pega de trabalho. Se o

<

no golpea después de un segundo, repetir la operacion.
GOLPE POR CONTACTO (PAC): Presionar ligeramente
el electrodo sobre la pieza de trabajo (1).Presionar el
disparador, el gas sale y la corriente pasa a través del
electrodo. Retirar el electrodo de la pieza de trabajo
girandolo para que la boquilla permanezca en contacto

arco ndo golpear apés um segundo, repita a
operagao.

bt GOLPE POR CONTACTO (PAC): Pressionar
ligeiramente o eléctrodo sobre a pega de trabalho
(1).Pressionar o gatilho, o0 gas sai e a corrente passa
através do eléctrodo. Retirar o eléctrodo da pega de

con la pieza (2-3).

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

C9. CICLO DISPARADOR DE LA TORCHA

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

GOLPE 2T/HF
1. Presionar el disparador de la torcha. El gas fluye
y después de elegir el tiempo de pre gas, el arco se

o2l

trabalho rodando-o de modo que a ponta permanega
em contacto com a pega (2-3).

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

C9. CICLO DISPARADOR DA TOCHA

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

GOLPE 2T/HF

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

nivel no tempo de aumento seleccionado.

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

inicia y la corriente de soldar aumenta hasta su nivel

en el tiempo de aumento seleccionado.

2. Soltar el disparador, la corriente para soldar cae I]
lentamente en el tiempo de descenso seleccionado. 1
Después de que el arco finaliza el gas continta *1

i se lentamente no tempo de descida
2 N seleccionado. Apos terminar o arco o gas

fluyendo durante el tiempo de post gas.

GOLPE POR CONTACTO 2T/(PAC)
1. Presionar el electrodo ligeramente sobre la pieza

continua a fluir durante o tempo de post-gas.

GOLPE POR CONTACTO 2T/(PAC)
1. Pressionar ligeiramente o eléctrodo sobre a
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de trabajo.

2. Presionar el disparador de la torcha.

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

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

GOLPE POR CONTACTO 2T/(PAC)

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

GOLPE POR CONTACTO 2T/(PAC)

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

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

4T/ GOLPE HF

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

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

3. Presionar el disparador. La soldadura continua.

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

GOLPE POR CONTACTO 4T/(PAC)

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

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

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

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

GOLPE POR CONTACTO 4T/(PAC)

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

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

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

=

peca de trabalho.

2. Pressionar o gatilho da tocha.

3. Lentamente retirar o eléctrodo da pega de

trabalho. O arco inicia-se e a corrente aumenta

para o seu nivel de soldadura durante o periodo

@;

de aumento da corrente.

4 4. Soltar o gatilho, a corrente para soldar reduz-

se no tempo de descida seleccionado. Apos
terminar o arco o gas continua a fluir durante o
tempo de post-gas.

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

GOLPE POR CONTACTO 2T/(PAC)
Pode voltar a corrente para soldar pressionando o
gatilho.

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

4TIGOLPE HF

1. Pressionar o gatilho. A camada de gas continua

afluir.
2. Soltar o gatilho. O arco inicia-se e a corrente

i aumenta para o seu nivel de soldadura durante o

periodo de aumento da corrente.

3. Pressionar o gatilho. A soldadura continua.
4. Soltar o gatilho, a corrente de soldadura

comega a cair e 0 arco desaparece quando o
tempo de descida termina. A camada de gas
continua a fluir durante o tempo seleccionado.

GOLPE POR CONTACTO 4T/(PAC)

1. Pressionar ligeiramente o eléctrodo sobre a

peca de trabalho.
2. Pressionar o gatilho da tocha e manté-lo

| durante um tempo prolongado.

3. Lentamente retirar o eléctrodo da pega de
trabalho. O arco inicia-se € a corrente aumenta

para 0 seu nivel de soldadura durante o periodo

de aumento da corrente.
4. Pressionar o gatilho. A soldadura continua.
5. Soltar o gatilho, a corrente para soldar reduz-se

e corta-se quando expira o tempo de descida
seleccionado. Ap6s terminar o arco a camada de
gas continua a fluir durante o tempo de post-gés.

GOLPE POR CONTACTO 4T/(PAC)

que a corrente se mantenha ao mesmo nivel

5{‘5 l I ‘ | Ao pressionar o gatilho durante a descida faz com

enquanto o gatilho estiver a ser pressionado. Apés
soltar o gatilho a corrente desce.

GOLPE POR CONTACTO 4T/(PAC)

|f:"("t:| H Pressionar o gatilho da tocha e manté-lo

pressionado durante um tempo prolongado faz

com que a corrente volte ao seu nivel de
soldadura.

= AlIR LIQUIDE
wsu:mu; 34



C10. AJUSTE DE LA CONFIGURACION DE LOS C10. AJUSTAMENTO DA CONFIGURAGAO DOS

CICLOS

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

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

Tiempo de descenso:

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

Tiempo de post gas:

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

Tiempo de ascenso:

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

Tiempo de pre gas:

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

C11. GUARDADO DE FUNCIONES

CICLOS

Para ajustar os diferentes parametros do ciclo
da soldadura tem de seleccionar o parametro
que deseja ajustar utilizando o botdo P4 e P5
até que o pardmetro do ciclo comespondente seja
seleccionado.

O parametro seleccionado € iluminado
através de led na distribuicdo do ciclo da
soldadura.

Tempo de descida:

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

Tempo de post-gas

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

Tempo de subida

O tempo de subida ajusta-se quando L8 esta

aceso, a regulagéo é feita com o botéo

principal R1. Este tempo pode ser ajustado de

0a 10 s. Quando se ajusta o tempo de subida

¢ informado em alguns segundos.

Tempo de pré-gas

O tempo de pré-gas € ajustado quando o L6
esta aceso, a regulacéo é feita com o botdo

e principal R1. Este tempo pode ser ajustado de

0a 10 s. Quando ajusta o tempo de pré-gas é

informado em segundos.

| e

C11. FUNGAO DE GUARDAR

El guardado de funciones permite al operador grabar 10 configuraciones. Todos los valores A fungdo guardar permite ao operador guardar até 10 configuragdes. Todos os
ajustables o seleccionados se guardan en la memoria. Cuando la funcién memoria no se valores seleccionados ou ajustaveis séo guardados na memoria. Quando a

usa la pantalla digital de la parte correspondiente esta negra.

Usar el botdn P10 para seleccionar el canal usado para grabar la configuracion.
Usar el botén P11 para grabar el parametro en un programa.
Usar el boton P9 para pasar del uso de los parametros ajusta de un programa o los

parametros regulados en la interface.

USAR MEMORIA ALMACENADA DE UN PROGRAMA:
Presionar el boton P9 para activar el uso de programas grabados.
Presione el boton P10 para seleccionar el programa deseado.

Comience a soldar.

GUARDAR LAS CONFIGURACIONES EN UN PROGRAMA:
Si se tiene una buena configuracion para soldar y se desea guardarla:
Presionar el botén P9 y el P10 para seleccionar el programa deseado
Si el programa esta libre, la luz L23 (SET) parpadeara. Si el programa esta siendo

usado, la luz L22 permanece encendida.

Todavia se puede cambiar el parametro de soldar si es necesario

Presionar el boton OK, P11

Presionar el botdn P9 dos veces y se vera que el canal esta activo (L22 encendida) y

se puede comenzar a soldar.

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

Utilize o Botdo P10 para seleccionar o canal utilizado para salvar a configurag&o.
Utilize o Botdo P11 para Salvar o pardmetro num programa.
Utilize o Botdo P9 para mudar da utilizagéo dos parametros ajusta de um
programa ou os parametros regulados no interface.
UTILIZAR MEMORIA ARMAZENADA DE UM PROGRAMA:
Pressione o botdo P9 para activar a utilizagdo do programa de memoria.
Utilize o botdo P10 para seleccionar o programa que pretende.
Comegar a Soldar.

GUARDAR AS CONFIGURAGOES NUM PROGRAMA:

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

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

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

Ajustar el parametro.
Preionar OK, P11 para guardar los parametros.

C12. FUNCIONES SUPLEMENTARIAS

La maquina tiene funciones adicionales y selecciones que no son visibles en el panel. Un

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

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

Pressione o botdo OK P11 para guardar os parametros

C12. FUNGOES SUPLEMENTARES

A maquina tem fungdes adicionais e selecgdes que ndo sao visiveis no painel. Um

soldador no necesita estas funciones para el soldado normal pero pueden ser una solucién  soldador ndo necessita destas fungdes para uma soldadura normal, mas estas podem

en “situaciones de soldadura especiales’. Estas funciones se llaman “funciones digitales”
porque solo son accesibles po medio de seleccidn digital. Las funciones son: On/Offy

configuraciones estandar o ajustables.

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

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

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

P5

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

ser uma solugdo em situagdes de “soldadura especial’. Estas fungdes séo designadas
por “fungBes digitais” porque estdo acessiveis através de selecgdes digitais. As fungdes
s80: On/Off e configuragdes standard ou ajustaveis.

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

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

2. Escolha o nimero da selecgéo digital que necessita pressionando o botdo da
seta P4 e P5

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

4. Una vez que se han realizado los cambios deseados, guarde las configuraciones nuevas 4. Uma vez que tenham sido feitas as alteragdes necessarias, guarde as novas

presionando nuevamente el botén 2T/4T (P12) de Seleccion de funciones digitales.
Las configuraciones de fabrica se ven en negritas.

configuragdes pressionando de novo o Botdo 2T/4T (P12) .Fungdes de
selecgdo digital
As configuragdes de fabrica estdo a Bold.

*C = Comun : aplicable a todos los programas

Las configuraciones de fabrica se ven en texto resaltado
*C = Comum: aplicavel a todos os programas

As configuraces de fabrica estdo com o texto em Bold

Dependencia de la corriente de

El tiempo de ascenso esta determinado por la corriente.

. ON 0 tempo de subida é determinado pela corrente.
gscenzcg ( C )d te de subida (*C El tiempo de ascenso permanece como esta establecido
A1 ependéndia da corrente de subida (‘C) OFF O tempo de subida mantém-se como configurado
Dependencia de la corients de El tiempo de descenso esta determinado por la corriente.
" ON O tempo de descida é determinado pela corrente
gescez§o ( %) de descida (*C El tiempo de descenso permanece como esta establecido
A2 ependéndia da corrente de desdida ('C) OFF O tempo de descida mantem-se como configurado
Anticongelante TIG (*C) ON Anticongelante TIG encendido - Anticongelante TIG ligado
A3 Anticongelante TIG (*C) OFF Anticongelante TIG apagado - Anticongelante TIG desligado
Anticongelante MMA (*C) ON Anticongelante MMA encendido - Anticongelante MMA ligado
A4 Anticongelante MMA (*C) OFF Anticongelante MMA apagado - Anticongelante MMA desligado
ON Modo VRD: tensién en reposo < 35V - Tens&o em repouso normal <35V
VRD (*C) Tension nominal de carga 63 VDC
A7 OFF Tens&o nominal de carga 63 VDC
Corte de descenso en 2 T En modo 2T, cortar el tiempo de descenso con un’a.breve presion del boton de arranque
Corte de descida em 2 T ON No modo 2T, corte a descida com uma pressao rapida no botdo de arranque
A8 OFF Una presién rapida no tiene efecto - Pressédo rapida ndo tem efeito
Punteado automético S! la soldadura ha durado ma:ls de 3 segundos, n!ngt:m descenso se det!ene cuando se suelda
Pingamentos autométicos ON Si la soldadura ha durado més de 3 segundos, ningtin descenso se detiene cuando se suelda
A9 OFF El punteado automatico esta inactivo - Pingamentos automaticos desligados
Sila corriente es superior a 100A y el ascenso es de 0.0s hay una segunda curva de 0.2 s a la mitad
Limitacion del indice de aumento de de la corriente de soldar
corriente con corrientes altas Se a corrente for superior a 100 A e a Subida for de 0.0 seg, existe uma segunda curva de 0.2 seg
Limitagao do indice de corrente ON de metade da corrente de soldadura
aumenta com correntes altas La corriente aumenta directamente hasta su valor maximo
A10 OFF A corrente aumenta directamente para o valor maximo
Seleccion de método MMA/TIG con TIG = al comienzo de la escala del control remoto - TIG = o comego da escala de controlo remoto
control remoto (C*) ON MMA = al final de la escala -. MMA = o fim da escala.
Método de seleccdo MMA/TIG com Control remoto como regulador de corriente normal
A12 controlo remoto (C*) OFF Controlo remoto como um regulador normal de corrente
Busqueda de arco ON/OFF ON
A13 Busca de Arco On/Off OFF
Durante la curva, la corriene puede ser “congelada” en un determinado nivel (4T y LEVEL) al
Funcion de congelamiento de corriente presionar el boton de inicio . . .
Fungdio congelante da corrente Durante a curva, a corrente pode ser congelada num determinado nivel (4T e LEVEL) ao pressionar
ON 0 botéo de arranque.
A14 OFF Funcién de congelamiento esté apagada - Fungdo congelante off.
Seleccion de canales de memoria con Los botones+/- en el torcha pueden usarse para seleccionar el canal para memoria.
los botones +/- del control remoto (C*) ON Os botdes +/- no tocha podem ser utilizados para seleccionar o canal de memdria
Selecgdo de canal de memoéria com botdes
A15 +-(C¥) OFF Los botones ajustan la corriente - Os botdes ajustam a corrente
botones +y - de la antorcha se mantiene activo
L " ON botdes + e - a tocha ainda estd ativo
Activacion de los botones +/- (C*) - - y - -
Activagio dos botdes +- (C*) Los’botones +/- estan activos en el control remoto sélo cuando son seleccionados al presionar el
boton REMOTE
A16 OFF O controlo remoto +/- esta somente activo quando seleccionado pressionando o botdo REMOTE
A17 Control del flujo del refrigerante (C*) ON Control de flujo activado - Controlo de fluxo ligado
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Controlo de fluxo refrigerant de &gua (C*) OFF Control de flujo desactivado - Controlo de fluxo desligado
Control automatico del flujo del ON Control automatico siempre activo - Controlo automatico ligado.
refrigerante (C*)
Controlo automatico de refrigerante
A19 agua (C*) OFF Refrigerante circula en forma constante - Refrigerante &gua corre constantemente
Control de temperatura del refrigerante activado - Controlo temperatura refrigerante agua
Control de temperatura del refrigerante (C*) ON seleccionado
Controlo temperatura refrigerante agua (C*) Control de temperatura del refrigerante desactivado —
A20 OFF Controlo temperatura desligado
Reconocimiento automatico del Reconocimiento automatico activado, el control no puede seleccionarse si no esté conectado
aparato de control remoto (C*) ON Reconhecimento automético ligado, controlo ndo pode ser seleccionado se ndo estiver ligado
Reconhecimento de dispositivo de Reconocimiento automatico On/Off, el control puede seleccionarse aun sin estar conectado
A21 controlo remoto automético (C*) OFF Reconhecimento automatico On/Off. O controlador pode ser seleccionado mesmo se ndo estiver ligado.

b) Funciones extendidas se encuentran disponibles en SETUP B-C-DyE:

1. Presionar y mantener presionado en forma simultanea el boton de las funciones 2T / 4T
(P12) y volver a (P6).
2. Elegir segun se desee SETUP: A-B - C - D —o E presionando el boton 2T / 4T (P12).
3. Elegir el numero de una funcién digital presionando las flechas P4 - P5.
4. Changer le réglage de cette fonction en utilisant le bouton principal R1
5. Une fois le changement effectué, sauvegardez le nouveau réglage en appuyant une
nouvelle fois sur le bouton 2T / 4T (P12) fonctions digitales.
Les réglages usine sont indiqué en caractéres gras.

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

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

2. Escolher o SETUP desejado : A-B-C-D - ou E pressionando na tecla
2T 14T (P12).

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

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

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

SETUP « B » TIG DIVERS
Corriente de ignicion para arco TIG PAC 20 Parametro realizado por el productor 20A/ Regulagao de fabrica 20A
B1 Corrente de escorvamento TIG PAC 3...230 Ajustable de 3 a 230A / Ajustével de 3 a 230A
Tiempo de ignicion de arco de alta frecuencia HF 1.0 Pardmetro realizado por el productor 1S / Regulagéo de fabrica 1S
B2 Duraggo de alta frequéncia de escorvamento HF 0.2..2.0 Ajustable de 0,1 a 2S / Ajustavel de 0,1 a 2S
« Natural » extinsién del arco durante el tiempo de apagado del arco 10 Parametro realizado por el productor 10% de la corriente de soldadura /
B3 Paragem "natural" do arco durante o desvanecimento Regulagéo de fabrica 10% da corrente de soldadura
5...10 Ajustable del 5 al 40% de la corriente de soldadura / Ajustavel de 5 a
40% da corrente de soldadura
OFF Pardmetro realizado por el productor / Regulagéo de fabrica
B5 Réglages usines PAN Parametro realizado por el productor y memoria de los programas
Parametro realizado por el productor Regulagao de fabrica e memorizagéo dos programas
ALL Parametro realizado por el productor y reconfiguracién de los
programas / Regulagéo de fabrica e RAZ dos programas
1 La misma velocidad que A10 (limite del periodo de incremento).
B6 Méthodes d'évanouissement / Método de extinsion A mesma velocidade que A10 (limitagdo do tempo de subida)
2 En relacion a los parametros de extinsion
Em fungdo dos pardmetros de desvanecimento
3 El arco no se ha extinguido / Sem desvanecimento
OFF Pardmetro realizado por el productor / Regulagéo de fabrica
B7 Evanouissement non linéaire / Extinsion no linear 0...50 Ajustable 0...50% de la corriente de soldadura
Ajustable 0...50% da corrente de soldadura
Amét groupe de refroidissement aprés soudage OFF Pardmetro realizado por el productor 4mn / Regulagéo de fabrica 4mn
B9 Apagado del sistema de refrigeracion después de la soldadura ON Pardmetro 30s / Regulagdo 30s
Sélection « calibre » temps de point OFF Parametro realizado por el productor 0,0...15,0s — pas 0,1s /
B10 Seleccion del tiempo de « calibre » requerido para obtener el punto Regulacdo de fabrica 0,0...15,0s - pas 0,1s
requerido ON 00...150s - pas 1s/Ou 0...150s — pas 1s
MMA : Arc Force / MMA: Fuerza del arco 0 Parametro realizado por el productor / Regulacéo de fabrica
B11 9...0...9 Ajustable -9 = soft arc, 9 = rough arc /
Ajustable -9 = soft arc, 9 = rough arc
Courant de démarrage MMA (Hot Start) / Corriente de inicio MMA (Hot 0 Parametro realizado por el productor / Regulacéo de fabrica
B12 Start) 9..0..9 Ajustable -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
Ajustable -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
Courant de démarrage TIG (Hot Start) 10 Parametro realizado por el productor 10% de la corriente de soldadura
B13 Corriente de inicio TIG (Hot Start) Regulagdes de fabricas 10% da corrente de soldadura
OFF Corriente minima / Corrente minimum
5..40 Ajustable de 5 a 40% de la corriente de soldadura
Ajustable da 5 a 40% da corrente de soldadura
Temps d'affichage des paramétres 5.0 Parametro realizado por el productor 5,0s / Regulagbes de fabricas 5,0s
B14 Tiempo de exhibicion de los pardmetros 1.0...20.0 Ajustable de 1,0 a 20,0s / Ajustable da 1,0 a 20,0s
Cycle 2T : Temps de Hot Start (courant de démarage) 1.0 Parametro realizado por el productor 1,0s / Regulagdes de fabricas 1,0s
B15 Ciclo 2T: Tiempo de Hot Start (comiente de inicio) 0.1..5.0 Ajustable de 1,0 a 5,0s / Ajustable da 1,0 a 5,0s
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SETUP « C » et « D » (Mini / Maxi)

Tiempo minimo de pre gas 0.0 Parametro realizado por el productor 0,0s / Regulagéo de fabrica 0,0s
C1 0.0..2.0 Ajustable de 0 a 2s / Ajustable de 0 a 2s

Tiempo minimo de post gas 1.0 Pardmetro realizado por el productor 1,0s / Regulagéo de fabrica 1,0s
C7 0...10 Ajustable de 0 a 10s / Ajustable de 0 a 10,0s

Configuracion del balance minimo -80 Parametro realizado por el productor -80% / Regulagao de fabrica -80%
C16 -80...-10 Ajustable de -80% a -10% / Ajustable de -80% a -10%

Tiempo méaximo de pre gas 1 Parametro realizado por el productor 1s / Regulagdo de fabrica 1s
D1 0...10 Ajustable de 0 a 10s / Ajustable de 0 a 10s

Tiempo méximo de post gas 30 Pardmetro realizado por el productor 30s / Regulagéo de fabrica 30s
D7 15...150 Ajustable de 15 a 150s / Ajustable de 15 a 150s

Configuracion del balance maximo 10 Parametro realizado por el productor 10% / Regulagéo de fabrica 10%
D16 0...20 Ajustable de 0 a 120% / Ajustable de 0 a 120%

SETUP « E » Mode AC et MIX

Frecuencia del modo CA 60 Pardmetro realizado por el productor 60 Hz / Regulag&o de fabrica 60 Hz
E1 Frequéncia no modo AC 50...250 Ajustable de 50 a 250 Hz / Ajustavel de 50 a 250 Hz

Forma de la sefial de CA Sqr Signal carré
E2 Forma do sinal AC Sin Forme sinusoidale

Componetne de direccion simple de la 5 Parametro realizado por el productor 5 A / Regulaggo de fabrica 5 A
E3 sefial de CA 5...20 Ajustable de 5a 20 A/ Ajustavel de 5a20 A

Composto continuo do sinal AC

Configuracion de balance por falla -25 Parametro realizado por el productor -25 % / Regulag&o de fabrica -25 %
E4 Balango por defeito -50...10 Ajustable de -50 a 10 % / Ajustavel de -50 a 10 %

La primer altenancia negative en modo 100 Pardmetro realizado por el productor 100 % / Regulagao de fabrica 100 %
E5 CA 100...500 Ajustable de 100 a 500 % (Max 240 A) / Ajustavel de 100 a 500 % (Max 240 A)

Primeira altemancia negativa no modo

AC

La primer altenancia positive en modo 50 Pardmetro realizado por el productor 50 % / Regulagéo de fabrica 50 %
E6 CA 30...150 Ajustable de 30 a 150 % (Max 240 A) / Ajustavel de 30 a 150 % (Max 240 A)

Primeira altemancia positiva no modo

AC

Tiempo requerido para la ignicion 10 Parametro realizado por el productor 10 ms / Regulagéo de fabrica 10 ms
E7 eléctrica del arco en la altemancia 0...20 Ajustable de 0 & 20 ms / Ajustavel de 0 a 20 ms

positive

Tempo de arranque em altemancia

positiva

Tiempo total requerido para la ignicion 0.20 Parametro realizado por el productor 0,20 s / Regulacéo de fabrica 0,20 s
E8 eléctrica del arco 0.01...1,0 Ajustable de 0,01 a 1,0 s/ Ajustavel de 0,01a1,0 s

Tempo de arranque fotal

Duracion del cicloTIG MIX 0.6 Parametro realizado por el productor 0,6 s / Regulagéo de fabrica 0,6 s
E9 Duragdo do ciclo TIG MIX 0.1...1,0 Ajustable de 0,1 a 1s/Ajustavelde 0,1a1s

Radio del ciclo CCICAen TIG 50 Pardmetro realizado por el productor 50 % / Regulagéo de fabrica 50 %
E10 | Relatério ciclico DC/ACem TIG 10...90 Ajustable de 10 a2 90 % / Ajustével de 10 a 90 %

Nivel de comriente continua en TIG MIX 100 Parametro realizado por el productor 100 % / Regulaggo de fabrica 100 %
E11 Nivel de corrente DC em TIG MIX 50...150 Ajustable de 50 a 150 % / Ajustavel de 50 a 150 %

Duracién del punto «bajo espesor». 10 Pardmetro realizado por el productor 10 ms / Regulagéo de fabrica 10 ms
E12 Duragao do ponto "fraca espessura” 1...200 Ajustable de 1.a 200 ms / Ajustavel de 1 a 200 ms
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C13. COOLERTIG 2 ET Ill

El refrigerador COOLERTIG se controla por medio de la fuente de
corriente. La bomba se pone en marcha automaticamente cuando
arranca la soldadura. Proceder de la siguiente forma:

1. Poner la fuente en tension.

2. Verificar el nivel del liquido de refrigeracion, asi como
el caudal de llegada del depdsito, afiadir liquido si
fuera necesario.

3. Sise utiliza una torcha con refrigeracion por liquido,
puede llenarse pulsando la tecla WATER IN P7
durante mas de 2 segundos.

La bomba sigue funcionando durante 5 minutos después de la
parada de la soldadura para que la temperatura del agua sea la
misma que la del aparato. Esto reduce la frecuencia de
mantenimiento.

SOBRECALENTAMIENTO

La lampara testigo de sobrecalentamiento se enciende, la
magquina se para y el visualizador indica COOLER cuando el
dispositivo de control de la temperatura detecta un
sobrecalentamiento del liquido de refrigeracion. El ventilador
refrigera el agua y cuando la ldmpara testigo se apaga se puede
soldar de nuevo.

C13. COOLERTIG 2 ET Ill

0 arrefecedor COOLERTIG é comandado pela fonte de
corrente. A bomba liga-se automaticamente quando a
soldadura comega. Proceder do seguinte modo:

1. Colocar a fonte sob tens&o.

2. Verificar o nivel do liquido de arrefecimento bem
como o débito de entrada do reservatorio,
adicionar liquido se necessario.

3. Se utiliza uma tocha de arrefecimento por liquido
pode enché-la premindo a tecla WATER IN P7
durante mais de 2 segundos.

A bomba continua a funcionar durante 5 minutos depois de
parar a soldagem para levar a temperatura da 4gua @ mesma
que a do aparelho. Isso reduz a frequéncia de manuteng&o.

SOBREAQUECIMENTO

A lampada-piloto de sobreaquecimento acende-se, a maquina
para e o visor indica COOLER quando o dispositivo de
controlo da temperatura detecta um sobreaquecimento do
liquido de refrigeragdo. O ventilador arrefece a 4gua e quando
a lampada-piloto se apaga, pode soldar novamente.

NIVEL DE AGUA NIVEL DE AGUA

La visualizacién indica COOLER cuando se ha bloqueado el 0 visor indica COOLER quando o débito de agua esta

caudal de agua. bloqueado.

C14. MENSAJES DE ERROR C14. MENSAGENS DE ERRO

ERR 3 El voltaje del suministro principal exede los valores permitidos +15 / -15. Tensé&o rede sem limite +15 / -15 Verificar a tens&o de alimentagéo
Controlar el voltaje de la red principal.

ERR 4 Sobrecalentamiento del generador. Controlar el flujo de aire, permitir que la Sobreaquecimento do gerador Verificar a circulagéo de ar e deixar o
maquina se enfrie. equipamento arrefecer.

ERR 6 El voltaje secundario exede los 100V, apagar y encender la maquina Tens&o secundaria superior a 100V extingue e reacende o equipamento, se
nuevamente, si el problema persiste, contactar al servicio técnico. 0 problema persistir, consultar a assisténcia técnica.
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D - MANTENIMIENTO / REPUESTOS
D1 - SERVICE

A pesar de la robustez de la PRESTOTIG 240 e PRESTOTIG 310 AC/DC EASY,
necesita un mantenimiento minimo para mantener la fuente de energia en buenas
condiciones.

La frecuencia de operaciones de mantenimiento depende de las condiciones de
trabajo (la cantidad de polvo en el edificio de trabajo, la intesidad de uso, etc.).
Generalmente, los mantenimientos deben efectuarse una o dos veces al afio.

Limpiar el polvo del equipo, si es posible, usando una aspiradora o sopleteando con
un compresor de aire (después de drenar las mangueras y el tanque).
Examinar todas las conexiones. Asegurarse de que estén sujetas apropiadamente.
Prestar especial atencion a la condicién de los terminales secundarios a los que los
cables de soldar estan conectados. Estos terminales deben estar firmes para
garantizar el contacto eléctrico apropiado y evitar el sobrecalentamiento de las
conexiones.
En cada reinicio o en caso de falla, primero controlar:

La conexion a la instalacién principal

La conexion de gas

La presencia de una pinza de masa en la pieza de trabajo

La condicién de la torcha y sus accesorios

D- MANUTEN(}AO | SOBRESSALENTES
D1- REPARAGAO

Apesar da sua robustez o PRESTOTIG 240 e PRESTOTIG 310 CA/CC EASY, ¢
necessaria uma manutengdo minima para manter a fonte de energia em boas
condigdes.
A frequéncia das operagdes de manutencédo depende das condigdes de trabalho
(a quantidade de pé no edificio de trabalho, a intensidade do uso, etc.)
Geralmente, as operagdes abaixo indicadas devem ser levadas a efeito uma ou
duas vezes por ano.
Limpe o0 p6 do equipamento se possivel utilizando um aspirador ou soprando-o
com ar comprimido (depois de despejar as mangueiras e o tanque).
Verificar todas as ligagbes. Assegurar-se que estas estdo devidamente apertadas.
Prestar especial atengédo ao estado dos terminais secundarios aos quais os cabos
de soldar estdo ligados. Estes terminais devem ser adequadamente apertados
para garantir um contacto eléctrico correcto e evitar o sobreaquecimento das
ligacdes.
Em cada arranque ou no caso de falhas, verifique em primeiro lugar:

as ligagdes principais

aligagdo do gas

a presenca de uma tomada de terra na pega de trabalho

o estado da tocha e dos seus acessorios

ATENCION
Los ventiladores parados no indican falla necesariamente ya que
cuentan con un interruptor térmico.

ATENGAO
Os ventiladores parados ndo indicam necessariamente
que estejam com defeito dado os mesmos terem um
interruptor térmico.

ATENCION

Asegurarse de que la maquina esta desconectada del suministro
eléctrico antes de realizar el mantenimiento.

ATENGAO
Assegurar-se que a maquina esta desligada da fonte de
energia antes de realizar a manutengéo.

ATENCION ATENGAO
Sdlo el personal autorizado puede reparar y mantener la Somente pessoal autorizado pode reparar e manter a
maquina. maquina.
D2 - MECANISMOS DE D2 - MECANISMOS DE
PROTECCION INTERNA DE LA PROTECGAO INTERNA DA
MAQUINA MAQUINA

PREVENCION DE SOBRECALENTAMIENTO

Sila maquina se sobrecalienta, la luz amarilla de
advertencia L2 se enciende y la maquina se detiene.
La maquina puede recalentarse si ha estado siendo
operada por un tiempo prolongado con un ciclo de
trabajo superior al 100 % o si la circulacion de aire se
encuentra obstruida.

PROTECCION CONTRA SOBRECARGA DE
TENSION EN LA INSTALACION PRINCIPAL

Si hay una sobrecarga de tension en la instalacion
principal lo suficientemente alta como para dafiar la
maquina, la energia se corta inmediatamente (L3).
Si las sobrecargas son de corta duracion se
manifestaran en forma de de pequefios cortes de
energia. La luz de tension baja y alta en el panel se
enciende en el caso de una sobrecarga de tension
larga.

LA SECCION DE MANTENIMIENTO ESTA
DESTINADA A PERSONAL ACREDITADO Y DE
REPARACIONES

ole

..

PREVENGAO DE SOBREAQUECIMENTO
Se a maquina sobreaquecer a luz amarela
de aviso L2 acende e a maquina para.

A magquina pode sobreaquecer se tiver
estado a funcionar durante um tempo
prolongado com um ciclo de trabalho superior a
100% ou se a circulagdo de ar for obstruida.

PROTECGAO CONTRA SOBRECARGA DE
TENSAO NA INSTALAGAO PRINCIPAL
Se existir uma sobrecarga de tensdo na
instalagdo principal suficientemente elevada
para danificar a maquina, a energia corta-se
imediatamente (L3).

Se as sobrecargas s&o de curta duragao,
manifestar-se-20 na forma de pequeno
cortes de energia. A luz de tenséo baixa
acende no painel no caso de um longo
periodo de tenséo elevada.

A SECGAO DE MANUTENGAO ESTA DESTINADA A
PESSOAL ACREDITADO E DE REPARAGOES

@

DC~-
T

AIR LIQUIDE
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D3 - REPUESTOS

PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY

D3 - SOBRESSALENTES

(voir page 104-107)

(voir page 104-107)
PRESTOTIG 240 | PRESTOTIG 310
AC/DC EASY AC/DC EASY
REF. W000381666 | REF. W000381668

REFERENCIA REFERENCIA DESIGNATION REP DESIGNATION
W000276213 W000279494  [TRANSFORMADOR PRINCIPAL 1 TRANSFORMADOR PRINCIPAL
W000276214 - PFC - CEBADOR 2 PFC -BOBINA

- W000279507  [PLACA DEL FILTRO Z005 2 FICHA FILTRO Z005
W000276215 W000279496  |[TRANSFORMADOR HF 3 TRANSFORMADOR HF
W000276216 W000279497  [PLACA DE CIRCUITO PRINCIPAL 4 PLACA DE CIRCUITO PRINCIPAL
W000276217 SET IGBT 5 IGBT - CONJUNTO
W000276218 - PLACA PFC Z004 6 PFC PLACA 7004

- W000279495  [PLACA DE DIODO PRIMARIO Z004 6 PLACA DIODO PRIMARIO Z004
W000276219 W000279499  |PLACA DE DIODO SECUNDARIO Z002 7 PLACA DIODO SECUNDARIO Z002
W000276220 SET DE DIODO 5X60A 8 CONJUNTO DIODO 5X60 A
W000276221 W000279502  [PLACA INVERSORA 7003 9 PLACA INVERSORA Z003
W000276222 SET 2003 IGBT 10 |Z003 IGBT - CONJUNTO
W000276223 SET V65 IGBT 11 V65 IGBT - CONJUNTO
W000276224 W000279500  |PLACA HF A003 12 PLACA HFA003
W000276225 W000279501  |PLACA DE CONTROL A001 13 PLACA DE CONTROLO A001
W000276226 W000276226  |VALVULA ELECTRO MAGNETICA 14 |VALVULA ELECTRO-MAGNETICA
W000276227 W000279504  [PLACA DE INTERFACE A004 15 PLACA DE INTERFACE A004
W000276228 W000279505  [PLACA DE FUENTE AUXILIAR A002 16 PLACA DE FONTE AUXILIAR A002
W000276229 ) CONDENSADOR 2X10NF/250VAC 34 |CONDENSADOR 2X10NF/250VAC
W000264338 W000279498  [VENTILADOR 17 |VENTILADOR
W000381831 W000381831 |PANEL FRONTAL 18 PAINEL FRONTAL
W000276700 W000279508  |CAPO 19 |COBERTURA DO MOTOR

PFC-PLACA Z004 CONJUNTO
W000276232 PFC- PLACA Z004- SET DE REPUESTO Z004] 20 REPARACAO
W000276696 W000276696  [CONNECTEUR GACHETTE 21 TRIGGER CONNECTOR
W000276697 W000276697 [CONECTOR GATILLO 22 |CONECTOR GATILHO
W000264995 W000264995 [CONECTOR 50 mm? 23 |CONECTOR 50 mm?
W000276698 W000276698  [RACOR GAS M12 x 100 24 UNIAO GAS M12 x 100
W000265013 W000265013  |RACOR TUBO GAS 25 LIGACAO TUBO DE GAS
W000264436 W000370916  INTERRUPTOR PRINCIPAL 26 INTERRUPTOR PRINCIPAL
W000276701 W000276701 |PANEL TRASERO 27 PAINEL TRASEIRO
W000276702 W000276702  |CARA FRONTAL 28 PAINEL DIANTEIRO
W000276703 W000276703  [FUNDA PROTECTORA 29  [TAMPA DE PROTECCAO
W000352038 W000352038  [BOTON 30 BOTAO
W000352088 W000352088  [TAPON AZUL 31 TAMPA AZUL
W000276704 W000276704  |[TRABA PARA BLOQUEAR 32 PERNO DE BCOQUEAMENTO
W000276705 W000276705  [JUMPER PLASTICO 33 |SALTADOR EM PLASTICO
W000275427 W000275427  |ROUE DE CHARIOT WHEEL FOR TROLLEY
AIR LIQUIDE
WELDING
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COOLERTIG 2 (PRESTOTIG 240 AC/DC EASY) — REF. W000275844

COOLERTIG 2 COOLERTIG 2
(voir pages 105) (voir pages 105)
1:230 VAC 1:230 VAC
2 : Connecteur de commande 2 : Control connector
3 : Mise a la terre 3 : Earth
Seulement les personnes Only authorized people
habilitées peuvent faire ces A is allowed to install

branchements électriques these electrical connections

NOMBRE REP | REFERENCIA DESIGNATION
RADIADOR 1 W000265354 |RADIADOR
TANQUE 37L 2 W000265358 |RESERVATORIO 3,7 L
PANEL DELANTERO — COOLERTIG 3 W000276235 |PAINEL DIANTEIRO COOLERTIG
PANEL TRASERO - COOLERTIG 4 woo0276236 | INEL TRASEIRO COOLERTIG
TAPON DE LLENADO 5 W000265357 |BUJAQ DE ENCHIMENTO
MANGUERA DE LLENADO 6 W000265348 |/ UBO DE ENCHIMENTO
JUNTA 10MM 7 W000265350 |VEDANTE 10MM
CONECTOR DE RAPIDA COLOCACION 1/8 8 WO000265349 |CONECTOR RAPIDO 1/8
CODO DE AJUSTE 1/8-1/8 9 W000276242 |CURVA DE LIGACAO 1/8-1/8

LIGAGAO TUBO INTERIOR 1/8

CONECTOR DE LA MANGUERA INTERNA1/8| 10 W000276243

CONECTOR DE LA MANGUERA DE GOMA 1/8] 11 W000265351 | CONECTOR TUBO DE BORRACHA 1/8
MANGUERA INTERNA DE SILICONA 5/8 12 W000276245 | TUBO SILICONE INTERNO 5/8
MANGUERA DE GOMA 10/17 13 Woo0265364 | UEC BORRACHA 10117

VALVULA DE LA BOMBA 14 W000276247 |VALVULA DA BOMBA

JUNTA DE LA BOMBA 15 W000276248 |VEDANTE DA BOMBA

PLACA DE CONTROL A001 -COOLERTIG 16 W000276249 |CARTAO DE CONTROLO A001 COOLERTIG2
BOMBA 17 W000276250 |BOMBA

VENTILADOR 119X119X38 24VDC 18 W000264435 VENTILADOR 119X119X38 24VDC
TRANSFORMADOR COOLERTIG 19 WO000276252 |TRANSFORMADOR COOLERTIG
JUMPER PARA COOLERTIG 20 WO000276706 _|SALTADOR PARA COOLERTIG

AIR LIQUIDE
: 2
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COOLERTIG Il (PRESTOTIG 310 AC/DC EASY) - REF. W000278471

COOLERTIG Il COOLERTIG Il

(voir page 108) (see page 108)

o
2.
1.
1. Cable de commande 1. Control connector
2. Mise a la terre 2. Protective earth

DESIGNATION REP | REFERENCE DESIGNATION
RADIADOR 1 W000265354 |RADIADOR
TANQUE 37L 2 W000265358 |RESERVATORIO 3,7 L
PANEL DELANTERO COOLERTIG 3 WO000276235 |PAINEL DIANTEIRO COOLERTIG
PANEL TRASERO COOLERTIG 4 W000276236 _|PAINEL TRASEIRO COOLERTIG
TAPON DE LLENADO 5 W000265357 |BUJAO DE ENCHIMENTO
MANGUERA DE LLENADO 6 W000265348 | TUBO DE ENCHIMENTO
JUNTA 10MM 7 W000265350 |VEDANTE 10MM
CONECTOR DE RAPIDA COLOCACION 1/8 8 W000265349 [CONECTOR RAPIDO 1/8
CODO DE AJUSTE 1/8-1/8 9 W000276242 _|CURVA DE LIGAGAO 1/8-1/8
CONECTOR DE LA MANGUERA INTERNA1/8| 10 W000276243 |-/GACAQ TUBO INTERIOR 1/8
CONECTOR DE LA MANGUERA DE GOMA 1/8| 11 W000265351 |CONECTOR TUBO DE BORRACHA 1/8
AMORTIGUADOR + MANGUERA 12 W000279590 |PRESSUR DAMPER + HOSE
MANGUERA DE GOMA 1017 13 | wooozes3es |TUBOBORRACHA 10717
VALVULA DE LA BOMBA 14 W000276247 |VALVULA DA BOMBA
JUNTA DE LA BOMBA 15 W000276248 |VEDANTE DA BOMBA
PLACA DE CONTROL COOLERTIG A001 16 W000279515 _|FICHA CONTROLO A001 COOLERTIG
BOMBA 17 W000276250 |BOMBA
VENTILADOR 119X119X38 24VDC 18 WO000164435 VENTILADOR 119X119X38 24VDC
JUMPER PARA COOLERTIG 20 WO000276706 |SALTADOR PARA COOLERTIG
PANEL DE CONTROL LATERAL IZQUIERDO | 21 W000279516 |PAINEL LATERAL ESQUERDO
PANEL DE CONTROL LATERAL DERECHO 22 W000279517 |PAINEL LATERAL DIREITO

|
AIR LIQUIDE
: @
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OPCIONALES

Ajuste de corriente para soldar MMA / TIG,

rango 0-9.

Si desea ajustar la corriente de soldadura utilizando un
control remoto que usted necesita para conectar el
boton y seleccionar SET-UP. La luz L26 est4 ubicada en
el control remoto.Mantenga la tecla SELECT clave de
control remoto (botén SET-UP) para definir los limites de
la gama de ajuste del control remoto

El pedal se usa en FP1 TIG Time 2.
El rango de ajuste de parametros ajustables:

el valor minimo. el rango es seleccionado utilizando las
funciones de panel de mando cuando el pedal no esta
presurizado, el display digital indica "LO".

El valor méximo del registro se selecciona de la misma
manera, presionando y manteniendo presionado el boton de
SET-UP en el panel de control de las funciones, la pantalla
digital exhibira el valor “HI".

La secuencia de soldadura puede comenzar con una
ligera presion sobre el pedal. El arco se establece con el
minimo actual. La soldadura actual alcanza el valor
maximo. cuando la presién a la baja ejercida sobre el
pedal. El arco se extingue cuando el pedal se libera.

Repita de nuevo si es necesario

OPCIONAL CON RUEDAS Y ACCESORIOS PARA LA
FUENTE DE ENERGIA, (T3)

El carrito (T3) permite el transporte apropiado para una
fuente de energia PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC y un
cilindro de gas.

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

FP1
Ref: W000263313

T3
Ref: W000277087

AIR LIQUIDE

WELDING

OPCOES

Ajuste de corrente para soldar MMA/TIG,
classificagéo 0-9

Se vocé quiser ajustar a corrente de soldagem
usando um controle remoto que vocé precisa para
ligar o bot&o e selecione SET-UP. O avisador L26
localiza-se no comando & distancia. Segure a tecla
Control Selecione a chave remota (SET-UP) botéo
para definir os limites da regulag&o do controle
remoto

O pedal é usado em FP1 TIG Time 2.
A gama de ajuste de pardmetros ajustavel:

o valor minimo. O intervalo é selecionado usando as
fungdes do painel botdo quando o pedal ndo estiver
sob pressao, o display digital indica "LO".

O valor maximo da &rea é seleccionada da mesma
forma pressionando longamente sobre a tecla SET-UP
do painel de fungdes, o visor digital indica"HI".

A seqUiéncia de soldagem pode comegar com uma
leve presséo no pedal. O arco ¢ estabelecido com o
minimo atual. A corrente de soldadura atinge o valor
maximo. quando a pressao baixa é exercida sobre o
pedal. O arco é extinto quando o pedal é libertado.

Repita novamente se necessario

OPGAO COM RODAS E ACESSORIOS PARA A
FONTE DE ENERGIA, (T3)

O carro de transporte (T3) permite o transporte

apropriado para a fonte de energia PRESTOTIG 240
& 310 AC/DC e um cilindro de gas
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A - ALGEMENE INFORMATIE

A1. VOORSTELLING VAN DE INSTALLATIE

De PRESTOTIG 240 AC/DC EASY is een « monofase wisselrichter » generator
voor booglassen, TIG AC/DC of met gecoate elektrode lassen van ongelegeerd
staal, roestvrij staal en aluminium.

A - INFORMATII GENERALE

A1. PREZENTAREA INSTALATIEI

PRESTOTIG 240 AC/DC EASY este sursa de alimentare "invertor pe o singura faza” pentru
procesele TIG AC/DC si sudare cu arc cu electrozi inveliti pentru ofeluri fara aliaje, otel
inoxidabil i aluminiu.

De PRESTOTIG 310 AC/DC EASY is een generator van het type "driefasige omvormer" PRESTOTIG 310 CA/CC EASY este un generator de tip “ondulator trifazat” pentru sudarea
voor het booglassen met TIG AC/DC processen of met een beklede elekirode, van niet-  cu arc electric, procedeu TIG CA/CC si cu electrod invelit, a otelurilor non aliate, inoxidabilelor

gelegeerde metalen, roestvrij staal en aluminium.

si aluminiului.

De modellen PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY worden respectievelijk gevoed PRESTOTIG 240 EASYsi respectiv 310 CA/CC EASY sunt alimentate la reteaua
op een éénfasige netspanning van 230V (PRESTOTIG 240) of op een driefasige 230V (PRESTOTIG 240) monofazata sau 400V (PRESTOTIG 310) trifazata si

netspanning van 400V (PRESTOTIG 310), en leveren gelijk- of wisselstroom.
SAMENSTELLING VAN DE INSTALLATIE

= de PRESTOTIG 240 of 310 AC/DC EASY generator

= een 5m lange stroomtoevoerkabel

= een 50mm? geaarde kabel (3 meter lang) met klem

=  een gasslang van 1,5m lang

= veiligheidsaanwijzingen, gebruiks- en onderhoudsaanwijzingen

A2, BESCHRIJVING VAN DE VOOR- EN
ACHTERZIJDE

(6~Voir PAGE 101)
Regelpaneel
5B contact voor bediening trekker
Contact voor afstandsbediening
DIN contact voor geaarde kabel (-) (links)
DIN contact voor TIG toorts (+) (rechts)
Aansluiting voor gasuitlaat
Aansluiting gastoevoer
Aan- en uitschakelaar

A3. BESCHRIJVING VAN HET REGELPANEEL

(¢~Voir PAGE Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini.)

furnizeaza la iesire curent continuu sau alternativ

CONTINUTUL INSTALATIEI DE SUDARE

= Sursa de alimentare PRESTOTIG 240 sau 310 AC/DC EASY
= Cablu de alimentare de lungime 5m

= Cablu de masa cu clema de masa 3m lungime si 50mm?

= Furtun de gaz de 1,5m lungime cu fitinguri

= Set de instructiuni privind siguranta, operare si intretinere

A2. DESCRIERE PANOU FRONTAL $I POSTERIOR

(6Vezi PAGINILE 101)

18 | Panou reglare

21 | Comanda declansare mufa 5B

22 | Mufa comanda la distanta

23 | Cupla tip dinse pentru fir masa (-) (left)

23 | Cupla tip dinse port-electrod (+) (right)

24 | Conectare iesire gaz

25 | Cupla intrare gaz

26 | Intrerupator Pornit / Oprit

A3. DESCRIEREA PANOULUI DE REGLARE

(¢~Vezi PAGINILE Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini.)

TIG : laskeuze TIG (AC)-(MIX) (DC-)-(DC+)

P1 | TG: selectie sudare (AC)-(MIX)-(DC-)-(DC+)

MMA : laskeuze met gecoate elektrode (AC)-(DC-)-(DC+)

P2 MMA: selectie sudare electrozi inveliti (AC)-(DC-)-(DC+)

INSTELLING (CYCLE) : kort indrukken voor snelle regeling, lang indrukken

P3 CYCLE: Apasatj scurt pentru configurare rapida sau mai lung pentru

voor digitale regeling

configurare digitala

VORIGE (PREVIOUS) : navigeer naar de vorige regeling (cyclus en instelling)

P4 ANTERIOR Navigati la reglarea elementului anterior (CICLU si configurare)

VVOLGENDE (NEXT) : navigeer naar de volgende regeling (cyclus en instelling)

P5 URMATOR Navigati Ia reglarea elementului urmator (CICLU si configurare)

TERUG (RETURN) : bevestig de geregelde waarde en verlaat instelling

P6 REVENIRE: Confirmatj valoarea reglata i iesiti din modul configurare

Keuze TIG HF of TIG PAC ontstekingswijze ( bij contact)

P7 Selectarea modului de amorsare; TIG HF sau TIG PAC (contact)

Keuze van de trekker modus 2T of 4T

P12 Selectare mod de declansare, 2-lovituri sau 4-lovituri

GASTEST : blijven induwen om de elekirische gasklep te openen

P13 Test gaz: apasati si mentineti pentru a deschide supapa de gaz

Keuze lokale of afstandsbediening en vergrendeling beveiligingscode

P14 Selector comanda locala / la distanta si intrerupator blocare cod de siguranta

Hoofdregelknop

R1 Buton reglare principala

Stroomverklikker

L1 Indicator alimentare

Thermische foutverklikker

L2 Bec de avertizare eroare termica

Stroomspanningsfout verklikker

L3 Bec de avertizare eroare tensiune alimentare

TIG-lassen gekozen

L4 Sudare TIG selectata

Elektrodelassen gekozen

L5 Sudare MMA selectata

Voor-gastijd regeling (0-10 S)

L6 Ajustare timp pre-gaz (0-10 S)

Stroomtoenemingstijd (0 tot 1.0 s)

L8 SUS Timp de crestere: (0.0 - 1.0 S)

Regeling van de lasstroom

L12 Curentul de sudare

Laswijze : AC DC+ DC- MIX

L14 Mod curent: AC DC+ DC- MIX

Regeling van de afnemingstijd (0 tot 15's)

L18 Ajustarea timp de descrestere (0-15s)

Na-gastijd (0 tot 30 s)

L20 Timp post gaz (0-30s)

Beheer van de trekker (2T - 4T)

L21 Management declansare (2T - 4T)

Ontstekingskeuze verklikker (HF / Lift)

L24 Selectare amorsare (HF / Lift - PAC)

Afstandsbediening of pedaal verklikker

L26 Comanda la distanta / pedala

D1 meeteenheid (A ampere - @ elektrodediameter)

L27 Unitate de masuré a D1 ( A Amperi — g Diametrul electrodului)

D2 meeteenheid (V volt— S seconde - % percentage van de nominale waarde — Hz hertz)

L28 Unitate de mésuré a D2 ( V Volti — s Secunde - % Procent din valoarea

principala — Hz Hertz)

Lasstroom en andere parameters aflezing

D1 Afisare curent de sudare si alte reglaje

Lasspanning en andere parameters aflezing

D2 Afisare tensiune de sudare si alte reglaje

AIR LIQUIDE
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A4. TECHNISCHE KENMERKEN

A4. SPECIFICATII TEHNICE

PRESTOTIG 240 AC/DC EASY - REF. W000381666 |

HOOFDSTROOM PRIMAR
EE | TIG

Hoofdvoeding 1~ 230V (+-15%) Sursa de alimentare principala 1~

Frequentie 50Hz / 60Hz Frecventa

Stroomverbruik (100%) 3.7 KVA 3.9KVA Putere absorbité (100%)

Stroomverbruik (max.) 6.0 KVA 5.7 KVA Putere absorbitd (max.)

5 m lange hoofd-stroomtoevoerkabel 3x2,5mm? Cablu sursa de alimentare principald 5 m

SECUNDAIRE STROOM SECUNDAR
EE | TIG

Nullastspanning 58V DC Tensiune de mers in gol

Regelbereik 10A/10V-180A/27,2V 3AM0V-230A/19,2V Gama de ajustare

Zekering 16A Siguranta

Inschakelduur 100% (cycle 10mn) 120A 170A / 16V Ciclu de functionare 100% (ciclu 10 min)

Inschakelduur 40% (cycle 10mn) 180A / 32V 230A Ciclu de functionare 40% (ciclu 10 min)

3 m lange geaarde kabel met klem 50 mm? Cablu de masa 3 m cu clema

Beschermingsklasse IP23C Clasa de protectie

Isolatieklasse H Clasa de izolare

Normen EN 60974-1/EN 60974-10 /61000-3-12 Standarde

PRESTOTIG 310 AC/DC EASY - REF. W000381668

HOOFDSTROOM PRIMAR
EE | TIG

Hoofdvoeding 3~ 400V (+/- 10%) Sursa de alimentare principala 3~

Frequentie 50Hz / 60Hz Frecventa

Stroomverbruik (max.) 14.4 KVA 13.3 KVA Putere absorbité (max.)

5 m lange hoofd-stroomtoevoerkabel 4 x2,5mm? Cablu sursa de alimentare principald 5 m

SECUNDAIRE STROOM SECUNDAR
EE | TIG

Nullastspanning 63V DC Tensiune de mers in gol

Regelbereik 10A/20.5V-250A/30V 3A/M0V-300A/22V Gama de ajustare

Zekering 16A Siguranta

Inschakelduur 100% (cycle 10mn) 190A 190A Ciclu de functionare 100% (ciclu 10 min)

Inschakelduur 40% (cycle 10mn) 250A 132V 300A Ciclu de functionare 40% (ciclu 10 min)

3 m lange geaarde kabel met klem 70 mm? Cablu de masa 3 m cu clema

Beschermingsklasse IP23C Clasa de protectie

Isolatieklasse H Clasa de izolare

Normen EN 60974-1/EN 60974-10 Standarde

AS. TECHNISCHE KENMERKEN COOLERTIG 2

AS.

SPECIFICATII TEHNICE COOLERTIG 2

COOLERTIG 2 - REF. W000275844

Voedingsspanning 230V _(+-15%) Tensiune de alimentare
Voedingsvermogen 50 W Putere de alimentare
Koelvermogen 1,0 Kw Putere de récire

Max. Druk bij starten 4,0 bar Presiune max. la pornire
Koelvloeistof FREEZCOOL RED Lichid de racire

Volume van het reservoir 3L Volumul rezervorului
Beschermingsgraad IP23C Grad de protectie

A6. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES COOLERTIG ~ A6. TECHNICAL SPECIFICATIONS COORLERTIG Ill

COOLERTIG Ill - REF. W000278471

Voedingsspanning 24V DC Tensiune de alimentare
Voedingsvermogen 50 W Putere de alimentare
Koelvermogen 1,0 Kw Putere de racire
Max. Druk bij starten 4,0 bar Presiune max. la pornire
Koelvloeistof FREEZCOOL RED Lichid de racire
Volume van het reservoir 3L Volumul rezervorului
Beschermingsgraad IP23C Grad de protectie

AIR LIQUIDE
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OPGELET
Een stilstaande ventilator is niet noodzakelijkerwijze defect

vermits deze thermisch wordt aangedreven.

ATENTIE

Daca ventilatorul nu se invarte, acest lucru nu semnaleaza
o defectiune, ventilatorul fiind cuplat termic.

A7. AFMETINGEN EN Afmetingen (Lxbxh)/ Netto gewicht/ Verpakt gewicht/ A7. DIMENSIUNI $|
Dimensiuni (LxIxh) Greutate neta Greutate ambalata

GEWICHT GREUTATE

PRESTOTIG 240 AC/DC EASY 475 x 200 x 405 17 kg 19 kg PRESTOTIG 240 AC/DC EASY

COOLERTIG 2 500 x 200 x 260 8kg 9kg COOLERTIG 2

PRESTOTIG 310 AC/DC EASY 505 x 195 x 440 25kg 27 kg PRESTOTIG 310 AC/DC EASY

COOLERTIG Il 525 x 198 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG Ill

AIR LIQUIDE

WELDING
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B - INDIENSTSTELLING
B1. UITPAKKEN VAN DE INSTALLATIE

B - REGLARE
B1. DESPACHETAREA SETULUI

OPGELET : de stabiliteit van de installatie wordt niet gegarandeerd
bij een helling van meer dan 10°.

Gelieve bij installatie de volgende punten in acht te nemen:

Plaats het toestel op een stabiele en droge ondergrond zodat geen

stof wordt aangezogen in de koelingslucht.

- Plaats het toestel buiten het bereik van mogelijke
wegvliegende deeltjes van slijpmachines.
Vergewis u ervan dat de koelingslucht vrij kan circuleren.
Plaats het toestel op minimum 20 cm afstand van mogelijke
obstakels, zowel achteraan als vooraan, zodat de
koelinglucht goed circuleert.
Bescherm het toestel tegen hevige regen of rechtstreeks
zonlicht.

ATENTIE: echipamentul poate fi instabil la un unghi peste 10°.
La instalare, procedati astfel:
Asezati masina pe un fundament stabil uscat pentru a va asigura
ca praful nu intra odata cu aerul de racire.
-  Asiguratj-va ca masina nu sta in calea particulelor de la
masinile de macinare.
- Asigurati-va ca aerul de racire circula liber. Masina trebuie
sa fie la cel putin 20 cm distanta de toate obstacolele, atat
din fata cat si din spate, pentru a
- Asigura buna circulatie a aerului de racire.
- Protejati masina de precipitatiile abundente si lumina
soarelui.

Knip het plakband door en open het beschermingskarton.
Hef de generator uit het karton aan de handvaten.

B2. ELEKTRISCHE AANLSUITING OP HET NET

De PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY wordt geleverd met :

= De hoofdstroomtoevoerkabel aangesloten op de generator

Indien uw net overeenstemt met de fabrieksaansluiting, hoeft u enkel de toevoerkabel
te voorzien van een mannelijke stekker die compatibel is met uw elektrische uitrusting
en geschikt is voor het maximum verbruik van de generator (zie tabel op pagina 46).
De mogelijke netfrequenties zijn :

= 50 en 60 Hz

De voeding moet worden beveiligd door een beschermingsvoorziening (zekering of
stroomonderbreker) geschikt voor het maximum hoofdstroomverbruik van de
generator.

Taiatj banda adeziva si deschideti cutia.
Ridicatj sursa de alimentare folosind manerele.

B2. CONECTAREA LA RETEAUA DE ELECTRICITATE

PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY este livrat cu:

= Un cablu de alimentare principala conectat in interiorul sursei de alimentare
Daca reteaua dvs. Are conectori specifici interni, nu trebuie decat sa potriviti cablul de
alimentare electrica, la o priza tata compatibila cu echipamentul dvs. Electric si
adecvata pentru consumul maxim al sursei de alimentare (vezi tabelul pagina 46).
Frecventele acceptabile de retea sunt:

= 50 si 60 Hz

Sursa de alimentare trebuie sa fie protejata de un dispozitiv de protectie (siguranta
sau disjunctor) de o valoare nominala corespunzatoare consumului maxim din primar
al sursei de alimentare.

WAARSCHUWING: deze apparatuur (PRESTOTIG 310 AC/DC
EASY) is niet conform IEC 61000-3-12. Wanneer het wordt
aangesloten op een openbaar laagspanningssyteem, valt het
onder de verantwoordelijkheid van de installateur of gebruiker van
de apparatuur om na te gaan bij de netwerkverdeler of dergelijke
apparatuur mag worden aangesloten.

ATENTIE: Acest material (PRESTOTIG 310 AC/DC EASY) nu
este conform CEI 61000-3-12. Daca el este conectat la sistemul
public de alimentare tensiune joasa, revine instalatorului si
utilizatorului materialului sarcina de a verifica, consultand
operatorul retelei de distributie daca este cazul, daca materialul
poate fi conectat.

WAARSCHUWING: deze uitrusting (PRESTOTIG 240 & 310
AC/DC EASY) van klasse A is niet bestemd voor gebruik in
woonwijken waar elektrische stroom wordt voorzien via een publiek
laagspanningsnet. Op dergelijke plaatsen kunnen mogelijke
problemen voorvallen met elektromagnetische compatibiliteit
tengevolge geleide of straalstoringen.

ATENTIE: Acest material (PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY)
de Clasa A nu este prevazut a fi utilizat intr-o locatje rezidentjala
unde curentul electric este furnizat de sistemul public de
alimentare tensiune joasa. Pot exista posibile dificultatj de
asigurare a compatibilitatji electromagnetice in aceste locatii, din
cauza perturbatiilor conduse, precum si a celor radiate.

B3. AANSLUITING VAN DE GASTOEVOER (OP DE
REDUCEERKLEP)

(¢ voir page 101)

Sluit de gasslang aan op de rep : 25 aansluiting van de generator.
De cilinderkraan heel even openen en terug afsluiten om eventuele
onzuiverheden te verwijderen.
Monteer de regeklep/debietmeter.
Sluit de bij de generator geleverde gasslang aan op de uitgang van de
reduceerklep.
Open de gascilinder.
Tijdens het lassen moet het gasdebiet tussen 10 en 201/min staan.

B3. CONECTAREA LA ALIMENTAREA CU GAZ (LA
REGULATORUL DE PRESIUNE)

(¢-~Vezi PAGINILE 101)

Conectati conducta de gaz la racordul articol 25 de pe sursa de alimentare.

Deschidetj usor si apoi inchidetj robinetul cilindrului de gaz pentru indepartarea

eventualelor impuritatj.

Instalati reductorul de presiune / debitmetrul.

Conectatj furtunul de gaz, furnizat impreuna cu sursa de alimentare, la iesirea

reductorului de presiune cu racordul sau.

Deschidet cilindrul de gaz.

Cand sudati, valoarea debitului de gaz trebuie sa fie intre 10 si 20I/min.

OPGELET
' Koppel de gascilinder goed vast d.m.v. een veiligheidsband.

ATENTIE
' Avetj grija sa fixalj cilindrul de gaz prin instalarea unei chingi de
® siguranta.
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B4. AANSLUITING VAN DE UITRUSTING

(¢ voir page 101)
Aansluitingen aan de voorzijde van de generator.
Let erop dat de schakelaar Aan/Uit 0/1 Rep : 26 op de « 0 » positie staat.
In TIG modus :
Sluit de TIG toorts aan op de Rep : 23 rechts aansluitklem, de aardingsklem op Rep :
23 links aansluitklem, de gasslang op de Rep : 24 aansluiting en de bediening op de
rep:21
Bij gebruik met afstandsbediening, wordt deze aangesloten op de Rep : 22
aansluiting.

In gecoate elektrode modus :

Sluit de stekker van de elektrodedraagklem aan op de Rep : 23 rechts aansluiting van
de generator.

Sluit de aardingsklem aan op de Rep : 23 links aansluiting van de generator.

Bij gebruik met afstandsbediening, wordt deze aangesloten op de Rep : 22
aansluiting.

Volg de DC+ DC- polariteiten aangeduid op de verpakking van het gebruikte
elektrodenpakket.

B4. CONECTAREA ACCESORIILOR

(6~Vezi PAGINILE 101)
Conexiunile se fac in partea din spate a sursei de alimentare
Verificatj daca intrerupatorul Pomit/Oprit 0/1 articolul 26 este in pozitia 0.

in modul TIG:
Conectatj pistoletul TIG la borna articol 23 right, clema de masa la borna articol 23
left, conducta de gaz la racord articol 24 si comanda la articol 21

Tn momentul utilizarii comenzii la distants, conectati-o la conector articol 22.

in modul electrozi inveliti:

Conectati port-electrodul la borna articol 23 right de pe sursa de alimentare.
Conectati masa la boma articol 23 left de pe sursa de alimentare.

In momentul utilizarii comenzii la distanta, conectati-o la conector articol 22.

Respectatj polaritétile (DC+ DC-) marcate pe pachetul de electrozi utilizat.

= AIR LIQUIDE
v-

49

WELDING



C - GEBRUIKSAANWIJZINGEN

De PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY is gebruiksvriendelijk ontworpen. Elke
bediening stemt overeen met een eenvoudige functie.

C1. INDIENSTSTELLING

Aan/uit schakelaar (0/1)

Positie 0 : de generator is uitgeschakeld
Positie 1 : de generator is aangeschakeld
Na 10 seconden is de installatie werkzaam.

L1- Spanningsverklikker

L2- Thermische fout verklikker. De verklikker licht op
bij oververhitting van de generator. Schakel het
toestel niet uit zodat de ventilator verder werkt.
Wacht tot de verklikker uitgaat, u kunt dan verder
lassen.

L3- Stroomspanningsfout verklikker. De verklikker
licht op wanneer de spanning te hoog of te laag is.
Controleer de stroomspanning. De verklikker licht op
wanneer er overspanning is op de hoofdvoeding.

oo

| _RO_|
C - INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE

PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY este conceput pentru o utilizare facila. Fiecare
comanda are o functie simpla.

C1. PORNIRE

Intrerupétor PORNIT / OPRIT(0/1)

Pozitia 0: sursa de alimentare este oprita

Pozitia 1: sursa de alimentare este pornita

Dupa 10 secunde, sistemul este GATA DE
UTILIZARE.

L1- Indicator alimentare

L2- Bec de avertizare eroare termica. Se aprinde
daca sursa de alimentare se supraincalzeste. Nu
opriti echipamentul pentru ca se va opri si
ventilatorul. Asteptati ca becul sa se stinga inainte
de a continua sudarea.

L3- Bec de avertizare eroare tensiune de
alimentare. Se aprinde daca tensiunea este prea
mare sau prea mica. Verificati tensiunea de
alimentare. Se aprinde daca apar supratensiuni la

?

MIX DC~-

D1-Aflezing van de lasstroom of vooringestelde
stroomwaarde.
D2-Aflezing van de lasspanning of de parameters.

C2. METHODES

Elektrode lassen

alle soorten van elektroden voor AC en DC kan worden gebruikt.

TIG lassen met wisselstroom

Deze laspost is specifiek ontworpen voor TIG aluminium lassen met wisselstroom

TIG lassen met gelijkstroom

Lassen met gelijkstroom (DC) wordt gebruikt voor verschillende soorten staal.
Hechtlasfunctie

Hechtlassen wordt gebruikt voor de assemblage van dunne platen, d.m.v. een zwakke
energie, waardoor de vervorming van het basismateriaal wordt verminderd.

TIG lassen met gemengde AC-DC stroom (MIX)
Het lassen van platen van verschillende diktes gebeurt best met gemengde stroom.
Indien nodig de waarden aanpassen d.m.v. de INSTELLING functie.

C3. TIG ELECTRODEN

Gelijkstroom wordt specifiek gebruikt voor het lassen
van verschillende soorten staal. Wij raden aan een
Cerium elektrode te bebruiken.

SCHERPEN VAN DE ELEKTRODE

Het uiteinde van de elektrode wordt kegelvormig
afgescherpt, zodat de boog stabiel is en de energie

reteaua de alimentare.

o o
Do, ﬁ D1- Afisaj care indica curentul de sudare sau
curentul presetat.

@ { D2- Afisaj care indica tensiunea de sudare sau

@ d reglajele.

C2. PROCESE

Sudare MMA

Toate electrozi pentru AC sau DC pot fi folosite.

Sudare TIG cu curent alternativ

Aceasta sursa de alimentare este special conceputa pentru sudarea TIG a aluminiului
cu curent alternativ (AC).

Sudare TIG cu curent continuu

Sudarea cu curent continuu este utilizata in mod nommal la sudarea claselor diferite de otel.
Functia sudare de prindere pentru materiale subtiri

Sudarea de prindere pentru materiale subtjiri este 0 metoda eficientd de a conecta
materialele subtjri folosind caldura redusa, ceea ce reduce deformarea materialului de
baza.

Sudare TIG cu curent AC-DC mixt (MIX)

Curentul mixt poate fi utilizat in special la imbinarea materialelor cu grosimi diferite.
Ajustatj valorile cu functia CONFIGURARE (SETUP) daca este necesar.

C3. ELECTROZI DE SUDARE TIG

Curentul continuu este specificat pentru sudarea
anumitor tipuri de otel. Recomandam un electrod Ceriu.

ASCUTIREA ELECTRODULUI
Varful electrodului este ascutit in forma de con. Astfel
incat arcul sa fie stabil, iar energia sa fie concentrata pe

wordt geconcentreerd op de te lassen plaats.

¥

Zona ce urmeaza a fi sudata.

De lengte van het aangescherpt gedeelte wordt bepaald
in fucntie van de diameter van de elektrode.

Met lage stroom, puntuiteinde |=3xd

Met hoge stroom, afgerond uiteinde 1=1xd

Lungimea sectjunii ascutite depinde de diametrul
electrodului.

Pentru curent mic; un varf ascufit | = 3 x d
Pentru curent mare, un varf rotunjit1 = 1 x D

AC Elektrodentabel /Tabel de electrozi AC

ELEKTRODE AC LASSTROOM / CURENT SUDARE AC GASMONDSTUK GASSTROOM
ELECTROD DUZA DE GAZ DEBIT GAZ
Min puntelektrode Min afgeronde elektrode Max./ Max
Min electrod ascufjt Min electrod rotund
@ mm A A A g mm I/min
1,6 15 25 90 6-10 6...7
24 20 30 150 10 -11 7.8
3.2 30 45 200 11-16 8...10
40 40 60 350 16-175 10...12

AIR LIQUIDE
~

WELDING

50



DC Elektrodentabel / Tabel de electrozi DC

ELEKTRODE MIN STROOM MAX STROOM GASMONDSTUK GASSTROOM
ELECTROD CURENT MIN CURENT MAX DUZA DE GAZ DEBIT GAZ
@ mm A A @ mm I/min
1,0 5 80 6-8 5.6
16 70 140 6-95 6.7
24 140 230 10-11 7.8
32 225 330 11-12-16 8...10

C4. ELEKTRODELASSEN (MMA)

Met de PRESTOTIG 240 ou 310 AC/DC EASY, kunt gebruik
maken van de laselektroden voor AC of DC naar gelang van
de mogelijkheden van de elektrode in kwestie.

Druk op de knop P2 voor lassen met gecoate elektrode.
Het lampje L5 licht op bij activering van lassen met gecoate
elektrode. DC+

PULSE

|| (™

LED geeft de huidige geselecteerde:
AC /DC-/ DC+. veranderen de aard van de stroom in te AC MIX

drukken P2. »-O O

A

NP2

Y o} e/

C4. SUDARE CU ELECTROD (MMA)

CU PRESTOTIG 240 ou 310 AC/DC EASY putefj utiliza
electrozi DC sau AC in functie de specificatia
echipamentului in discutie.

Apasatj butonul P2 sudare cu electrozi inveliti.
Ledul L5 indica faptul ca sudarea MMA este activa.

LED-ul indica curent selectat:

DC- DC+ AC / DC- / DC+. a schimba tipul de curent in presare P2.

O o—

Druk op P3 om het dynamisme en het ontstekingspunt van
de boog af te stellen. Navigeer met de knoppen P4 en P5,
verlaat dit menu door op de TERUG knop P6 of de CYCLE
knop P3 te drukken.

DYNAMISME VAN DE BOOG (“boog” -9 ... 0 ... 9)- : u kunt
de waarde afstellen met de R1 stroomregelknop. De
nominale waarde is 0 ; voor een zachte boog afstellen op een
negatieve waarde (0 tot -9) ; voor een harde boog afstellen
op een positieve waarde (0 tot +9). een zachte boog, is het
afvuren verlaagd.

P1

ONTSTEKINGSPUNT (Hot-9 ... 0 ... 9) : u kunt de waarde
afstellen met de R1 stroomregelknop. Een positieve waarde
geeft een sterker stroompunt, de standaard systeemgekozen
waarde is 0.

C5. TIG LASSEN

Kies TIG lassen door de P1 knop in te drukken. U kunt tevens de stroomsoort
veranderen door op de keuzeknop (AC, MIX, DC-, DC+) te drukken. Hou de knop
ingedrukt voor DC+.

Naargelang de gekozen modus kunt u de parameters aanpassen met de functie CYCLE

P3. Verlaat deze functie door op dezelfde knop te drukken. U ziet terzelfdertijd de
aanbevolen elektrodediameter.

ACTIG

Aanbevolen voor aluminium lassen. U kunt bijvoorbeeld ook de balans en de frequentie
van de wisselstroom regelen d.m.v. de functie CYCLE P3 en de pijltjes. De volgende
parameters kunnen worden geregeld :

\@’ &
P

Apasati P3 daca doriti sa ajustati dinamica i aprinderea
arcului. Navigati cu ajutorul butoanelor P4 si P5. lesiti
apasand REVENIRE (RETURN) P6 sau
~ CONFIGURARE CYCLE P3 din nou.
(oN
= DINAMISMUL ARCULUI (“Arc”-9 ... 0 ... 9)-: Puteti
Al ajusta valoarea rotind butonul de ajustare a curentului,
R1. Valoarea normala este 0; pentru un arc mai fin
reglati butonul la o valoare negativa (0 la —9); pentru un
arc mai dur reglati-l la o valoare pozitiva (0 la +9), Pentru
un arc bland, rata de ardere este redusa.

IMPULS APRINDERE (Hot-9 ... 0 ... 9) Putetj ajusta
valoarea rotind butonul de ajustare a curentului, R1.
Valoarea pozitiva corespunde unui impuls mai puternic,
avand ca valoare implicita zero.

C5. SUDARE TIG

Selectati sudarea TIG apasand butonul TIG P1. Puteti modifica tipul curentului
apasand din nou butonul de selectare (AC, MIX, DC-, DC+). Selectarea DC+
necesita mentinerea apasata a butonului.

Conform modului de curent selectat, putetj ajusta parametrii utilizand functia
CONFIGURARE RAPIDA (CYCLE P3). lesit din functia CYCLE P3 apasénd butonul
CYCLE P3. In acelasi timp putetj vizualiza diametrul recomandat pentru electrod.

ACTIG

Conceput pentru sudare aluminiu. Putet ajusta, de pilda, echilibrul si frecventa
curentului alternativ cu butoanele CYCLE P3 si sageata. Urmatorii parametri de
sudare pot fi ajustatj:
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A. Balans (bAL -50 ... 0, fabrieksinstelling —25%)

een waarde van -25 tot 0 balanswaarde breekt de aluminelaag beter maar verhit de
elektrode meer dan het stuk (de elektrode wordt bot).

een waarde van -50 tot -25 balanswaarde verhoogt de energie en de penetratie in het
stuk, maar vermindert de ets van het aluminiumoxide.

Indien u de temperatuur van de elektrode met afgeronde punt wenst te verhogen tijdens

het lassen, moet de balanswaarde positief worden afgesteld, Indien u de temperatuur
van de elektrode met gescherpte punt wenst te verlagen tijdens het lassen met behoud
van een scherpe punt, Stel de balans tot -50.

Bij gebruik met de fabrieksinstelling blijft de elektrode scherp.

Een gescherpte elektrode met een smalle boog geeft een smal lasbad en een betere
penetratie dan een afgeronde elektrode. Een smalle boog is uiterst geschikt voor
hoeklassen.

Een afgeronde elektrode geeft een brede boog, die tevens het afbijten van de
aluminiumoxide op een breder opperviak bevordert.

B. Frequentie (FrE 50 ... 250 Hz, fabrieksinstelling 60 Hz)
verhoging van de frequentie produceert een meer stabiele boog en smal.

C. Keuze van de golfvorm, sinus of vierkant (Sinus/SquArE)
De golfvorm beinvioedt het booggeluid en de penetratie. Een sinusvorm geeft minder
geluid, terwijl een vierkante vorm een betre penetratie geeft (fabrieksinstelling).

D. 2T hot start tijden (H2t 0.1 s...5.0 s, fabrieksinstelling 1 s)
Voorverwarmingstijd voor de 2-tijden functie. Het stuk kan worden voorverwarmd (hot
start) met een AC of DC stroom. De hier gekozen tijd is berekend op DC stromen.

C6. COMPOTIG (MIX)

a) Lassen COMPOTIG (gemengde AC/DC stroom)
Bij gemengde stroom worden de frequentie en de
balans van de wisselstroom bepaald door de
afstellingen van de AC stroom.

Men krijgt toegang tot deze instellingen door een druk

A. Echilibru (bAL -50 ... 0, reglaj din fabrica —25%)

o valoare de -25 - 0 a echilibrului strapunge oxidul de aluminiu mai eficient, dar
incalzeste electrodul mai mult decét piesa de lucru (varful se toceste).

o valoare de -50 -25 a echilibrului creste generarea de caldura si penetrarea
metalului de baza, dar scade gravura de alumina.

Daca doriti sa cresteti temperatura electrodului cand sudati cu un electrod cu varf
tocit, ajustati echilibrul in directja pozitiva, iar daca doriti sa reduceti temperatura
electrodului atunci cand sudati cu un electrod ascutit, ajustati echilibrul -50.

La reglajul din fabrica, varful electrodului raméane aproape ascutjt.

Electrodul ascutit permite sudarea cu un arc mai ingust, obtindndu-se o sudare mai
ingusta si o penetrare mai profunda decat cea obtinuta la folosirea unui electrod
tocit. Sudarea ingusta este utila in mod special pentru sudarea de colf.

un electrod rotunjite produce un arc larg, care promoveaza, de asemenea stripping
de alumina pe o latime mai mare.

B. Frecventa (FrE 50 ... 250 Hz, reglaj din fabrica 60 Hz)
frecventa crescuta produce un arc mai stabil si inguste.

C. Selectarea formei de unda AC, sinusoidala sau dreptunghiulara
(SinuS/SquATrE)

Forma de unda are impact asupra nivelului de zgomot si a penetrarii arcului. Forma
de unda sinusoidala genereaza un nivel de zgomot mai mic, in timp ce forma de
unda dreptunghiulara are o penetrare mai buna (reglaj din fabrica).

D. Timp pornire la cald pentru functia 2T (H2t 0,1 s...5,0 s, reglaj din fabrica 1s)
Temporizatorul preincalzire pentru functia intrerupatorului 2T. Piesa de lucru poate fi
preincalzita (Pomire la cald) cu ambii curenti AC si DC. Timpul fixat aici ramane
valabil pentru tipurile de curent DC TIG.

C6. SUDARE (MIX) COMPOTIG

a)  Sudare COMPOTIG (curent mixt
AC/DC)
Frecventa de curent mixt si echilibrul de curent
alternativ sunt determinate de ajustarile de curent
alternativ.

op de knop CYCLE P3, en door vervolgens de = - Aceste reglari pot fi accesate apasand tasta CYCLE
s / SAEfRO PR E! o < A .

parameters te selecteren aan de hand van de pijlties | pao P3, dupa care selectand parametrul cu ajutorul

P4 en P5 P4 Ps [Ps) [ sagetilor P4 si P5.

1. AC tijd (AC 10 ... 90 %, fabrieksinstelling 50 %)

2. Cyclustijd (CYc 0.1 ... 1.0 s, fabrieksinstelling 0.6 s)

3. DC stroom (DC(-) 50 .... 150 %, fabrieksinstelling 100 %)

4.Balans (bAL-50 ... 0 ... +10 %, fabrieksinstelling —25 %)

5. Frequentie (FrE 50 ... 250 Hz, fabrieksinstelling 60 Hz)

6. Keuze van de golfvorm, sinus of vierkant (Sinus/SquArE)

7. 2T hot start tijden (H2t 0.1 s...5.0 s, fabrieksinstelling 1.0 s)
Regeling enkel mogelijk in tijdfunctie 2T / 4T LEVEL
Verhoging van de DC stroom bevordert penetratie
maar vermindert het afbijten.

1. Timp AC (AC 10 ... 90 %, reglaj din fabrica 50 %)

2. Timp ciclu (Cyc 0,1 ... 1,0's, reglaj din fabrica 0,6 )

3. Curent DC (DC(-) 50 ... 150 %, reglaj din fabrica 100 %)

4. Echilibru (bAL-50 ... 0 ... +10 %, reglaj din fabricd —25 %)

5. Frecventa (FrE 50 ... 250 Hz, reglaj din fabrica 60 Hz)

6. Selectarea formei de unda AC, sinusoidala sau dreptunghiulara (SinuS/SquArE)

7. Timp pornire la cald pentru functia 2T (H2t 0,1s...5,0 s, reglaj din fabrica 1,0 s).
Poate fi vazut doar la functia 2T/4T LEVEL.
Cresterea curentului DC creste penetrarea, dar reduce efectul de curatare.

AIR LIQUIDE
WELEIIN; 52



C7. TIG LASSEN MET WISSELSTROOM

Wisselstroom wordt specifiek gebruikt voor aluminiumlassen. We bevelen het gebruik
van een Cerium (grijze) of lanthane of eindelektrode (groen)

Balans

Tijdens het lassen met wisselstroom wordt de ratio tussen positieve en negatieve half-
cyclus de balans genoemd. D.m.v. de balans kunt u de hitte tussen de elektrode en
het te lassen stuk controleren.

Bij een positieve balans betekent dit dat de positieve half-cyclus langer is dan de
negatieve, de hitte is meer geconcentreerd op de elektrode dan op het te lassen stuk.
Wanneer de balans negatief is, worden de negatieve half-cyclussen langer, het te
lassen stuk warmer en de elektrode minder warm. De PRESTOTIG beschikt in serie
over een automatische balans die de correcte balanswaarde kiest. De gebruiker regelt
de BALANS knop naargelang de gebruikte elekirode, en het toestel stelt de balans af
voor de verschillende stromen.

De automatische balans geeft twee voordelen vergeleken met een constante balans:
Bij lassen met wisselstroom, kunt u zowel een scherpe als bolle elektrode gebruiken.
Bij aanvang van het lassen, vormt het toestel het uiteinde automatisch.

Het stroomgamma voor gebruik van de elektrode wordt uitgebreid: de minimum
stroom wordt verlaagd en de maximum stroom wordt verhoogd.

Dankzij de automatische balans kunt u lassen met een scherpe elekirode met een
smallere boog om een meer geconcentreerde voeg te verkrijgen met een diepere
penetratie dan met een bolle elektrode. Een smalle voeg is noodzakelijk bij lassen van
een band.

Bij gebruik van een botte elektrode wordt de boog en het opperviak ervan breder, voor
gebruik bij puntlassen en buitenhoeken.

C8. ONTSTEKINGSMODUS

Druk op de P7 knop voor een HF ontsteking of op TIG
PAC voor een contactontsteking.
Het lampje naast de knop geeft de keuze aan.

TIG HF ONTSTEKING : De boog wordt ontstoken met
een hoge frequentievonk, zonder aanraking van het te
lassen stuk. Indien de boog niet is ontstoken binnen
de seconde, herhaalt u bovenstaande werkwijze.

CONTACTONTSTEKEING (PAC) : Druk de elektrode
zachtjes op het te lassen stuk (1). Druk op de trekker,
het gas stroomt weg en de stroom loopt door de
elektrode. Verwijder de elektrode van het stuk door
deze zodanig te draaien dat de buis in contact blijft
met het stuk(2-3).

C7. SUDARE TIG CURENT ALTERNATIV

Curentul alternativ este specificat pentru sudarea aluminiului. Recomandam utilizarea
unui electrod Ceriu (gri) ou lanthane sau a unui electrod cu capat (verde).

Echilibru

La sudarea AC, raportul dintre semi-ciclul pozitiv si cel negativ este denumit echilibru.
Prin utilizarea echilibrului, puteti controla caldura degajata intre electrod si piesa de
lucru.

Daca echilibrul este pozitiv, acest lucru inseamna ca semi-ciclul pozitiv este mai lung
decét cel negativ, iar caldura este mai concentrata pe electrod decat pe piesa de
lucru.

Pe de alta parte, daca echilibrul este negativ, semi-ciclurile negative sunt mai lungi, in
timp ce piesa de lucru este mai cald, iar electrodul este mai rece. PRESTOTIG are
un echilibru automat drept standard. El alege in mod automat valoarea corecta e
echilibrului. Utilizatorul ajusteaza butonul ECHILIBRU (BALANCE) conform
electrodului utilizat, iar echipamentul regleaza echilibrul pentru diferiti curentj.
Echilibrul automat prezinta doua avantaje in raport cu echilibrul fix:

In timpul sudarii AC, puteti utiliza atat electrozi conici cét si electrozi sferici. La
inceputul sudarii, echipamentul formeaza capul sferic in mod automat.

Gama de curenti ai electrodului este mai vasta. Curentul minim este mai mic, iar
curentul maxim este mai mare.

Datorita echilibrului automat, puteti suda cu un electrod conic care ofera un arc mai
ingust in vederea obtinerii unei imbinari mai concentrate si a unei penetréri mai
profunde decat in cazul utilizarii unui electrod cu cap sferic. Imbinarea ingusta este
necesara in momentul sudarii unei fasii.

Tn momentul utilizarii unui electrod tocit, arcul este mai lat iar suprafata sa este sporita.
Este astfel corespunzator pentru imbinari cap la cap si unghiuri externe.
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C8. TIPURI DE AMORSARI

Apasati butonul P7 pentru a selecta intre amorsarea
HF sau PAC /LIFT.
Becul de langa tasta indica selectja sa.

.T
"Ys
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@

AMORSARE HF TIG: Arcul este creat de o scanteie
de frecventa ridicata fara a atinge piesa de lucru.
Daca arcul nu este amorsat dupa o secunda, repetatj
operatiunea.

AMORSARE PRIN CONTACT (PAC): Apasati usor
electrodul pe piesa de lucru (1). Apasati
declansatorul, gazul iese afara, iar curentul trece prin
electrod. Indepartati electrodul de piesa de lucru
rotindu-| astfel incat duza sa raména in contact cu
piesa de lucru (2-3).

WATER IN

De boog komt tot stand en de lasstroom komt op
niveau tijdens de inschakelduur (4).

Gebruik contactontsteking bij gevoelige elektronische
uitrustingen.

C9. TREKKERCYCLUS VAN DE TOORTS

Druk op de P12 knop om de gekozen modus te
selecteren : 2 tijden/4 tijden. Het lampje geeft de
gekozen cyclus aan.

2T/HF ONTSTEKING
1. Druk op de trekker van de toorts. Het gas stroomt
weg en na de gekozen voor-gastijd, komt de boog

Pl
o ‘ Arcul este format, iar curentul se ridica la nivelul de
sudare pe durata cresterii curentului (4).

Utilizatj amorsarea prin contact la un echipament
electronic sensibil.

C9. CICLU DE DECLANSARE PISTOLET

Apasatj butonul P12 pentru a selecta modul
declangare intre tasta 2-lovituri / 4-lovituri. Becul
aprins indica ciclul ales.

2-LOVITURI/ AMORSARE HF

1. Apasatj declansatorul pistoletului. Gazul iese
afara si, dupa timpul de pre-gaz ales, arcul este
format, iar curentul de sudare se ridica la nivelul sau

pe parcursul timpului de crestere selectat.

2. Eliberatj declansatorul, curentul de sudare scade

tot stand bereikt de lasstroom het gewenste niveau

tiidens de gekozen inschakelduur.

2. Laat de trekker los, de lasstroom daalt langzaam I]
volgens de gekozen uitdooftijd. Wanneer de boog 1
dooft, blift het gas wegstromen tijdens de na-gastijd. * 1

i incet pe parcursul timpului de descrestere selectat.
2 ; Dupa stingerea arcului, gazul continua sa curga in

intervalul post-gaz de timp.
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2TICONTACTONTSTEKING (PAC)

1. Druk de elektrode zachtjes op het te lassen stuk.
2. Druk op de trekker van de toorts.

3. Verwijder langzaam de elektrode van het te
lassen stuk. De boog komt tot stand en de lasstroom
komt op niveau tijdens de inschakelduur.

4. Laat de trekker los, de lasstroom daalt langzaam
volgens de gekozen uitdooftijd. Wanneer de boog
dooft, blijft het gas wegstromen tijdens de na-gastijd.

2T/ CONTACTONTSTEKING (PAC)
De dooftijd kan worden onderbroken door de trekker
vlug in te drukken.

2T/ CONTACTONTSTEKING (PAC)

U kunt terugkeren naar de lasstroom door op de
trekker te drukken. Zo komt de stroom terug op niveau
binnen dezelfde tijdsspanne als bij het doven.

4T/ H.F. ONTSTEKING

1. Druk op de trekker. Het beschermingsgas stroomt
weg.

2. Laat de trekker los. De boog komt tot stand en de
lasstroom komt op niveau tijdens de inschakelduur.
3. Druk op de trekker. Het lassen gaat verder.

4 Laat de trekker los, de lasstroom vermindert en de
boog dooft uit na de uitdooftijd. Het beschermingsgas
blijft wegstromen tijdens de gekozen uitdooftijd.

4T/ CONTACTONTSTEKING (PAC)

1. Druk de elektrode zachtjes op het te lassen stuk ;
2. Druk lang op de trekker van de toorts.

3. Verwijder langzaam de elektrode van het te lassen
stuk. De boog komt tot stand en de lasstroom komt op
niveau tijdens de inschakelduur.

4. Druk op de trekker. Het lassen gaat verder.

5. Laat de trekker los, de lasstroom vermindert en
stopt bij het bereiken van de uitdooftijd. Wanneer de
boog is uitgedoofd, blijft het beschermgas wegstromen
tijdens de na-gastijd.

4T/ CONTACTONTSTEKING (PAC)
Bij het drukken op de trekker tijdens het doven blijft de

stroom op hetzelfde niveau zolang u drukt. Wanneer u
de trekker loslaat, vermindert de stroom.

4T/ CONTACTONTSTEKING (PAC)

Door langdurig op de trekker te drukken kunt u terug
het lasstroomniveau bereiken.

i
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2-LOVITURI/ AMORSARE PRIN CONTACT (PAC)
1. Apasatj electrodul usor pe piesa de lucru.

2. Apasatj declangatorul pistoletului.

3. Indepartatj incet electrodul de piesa de lucru.
Arcul este format, iar curentul creste la nivelul sau
de sudare pe parcursul timpului de crestere a
curentului.

4. Eliberatj declansatorul, curentul de sudare scade
pe parcursul timpului de descrestere selectat. Dupa
stingerea arcului, gazul continua sa curga in
intervalul post-gaz de timp.

2-LOVITURI/ AMORSARE PRIN CONTACT (PAC)
Timpul de descrestere poate fi intrerupt lovind
declansatorul rapid.

2-LOVITURI/ AMORSARE PRIN CONTACT (PAC)
Puteti reveni la curentul de sudare apasand
declangatorul.

Curentul va ajunge la nivelul sdu intr-un interval de
timp egal cu timpul de descrestere.

4-LOVITURI/ AMORSARE HF.

1. Apasati declansatorul. Gazul protector iese afara.
2. Eliberatj declansatorul. Arcul este format, iar
curentul creste la nivelul sdu de sudare pe parcursul
timpului de crestere a curentului.

3. Apasati declansatorul. Sudarea continua.

4. Eliberatj declansatorul, curentul de sudare incepe
sa descreasca, iar arcul se stinge la expirarea
timpului de descrestere. Gazul protector continua sa
iasa pe parcursul timpului selectat.

4-LOVITURI/ AMORSARE PRIN CONTACT (PAC)
1. Apasatj electrodul usor pe piesa de lucru

2. Apasati declansatorul pistoletului si mentineti
apasat o perioada indelungata de timp.

3. Indepértati incet electrodul de piesa de lucru. Arcul
este format, iar curentul creste la nivelul sdu de
sudare pe parcursul timpului de crestere a curentului.
4. Apasati declangatorul. Sudarea continua.

5. Eliberatj declangatorul, curentul de sudare scade si
este intrerupt la expirarea timpului de descrestere
selectat. La stingerea arcului, gazul protector continua
sa curga in intervalul post-gaz de timp.

4-LOVITURI/ AMORSARE PRIN CONTACT (PAC)
Apasand declansatorul in intervalul de descrestere,
curentul va ramane la acelasi nivel atata timp cat

declangatorul este mentinut apasat. Odata cu
eliberarea declansatorului, curentul descreste.

4-LOVITURI/ AMORSARE PRIN CONTACT (PAC)
Apasand declansatorul pistoletului si mentinAndu-l

apasat o perioada lunga de timp, curentul va reveni la
nivelul sdu de sudare.
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C10. AFSTELLEN VAN DE CYCLUSPARAMETERS

Om de verschillende cyclusparameters af te stellen,
Kiest u de gewenste parameter via de knoppen P4 en
P5 tot u de parameter kunt aflezen.

De paneellampjes duiden de gekozen parameter aan
in de tekening van de lascyclus.

Uitdooftijd :

De regeling van de uitdooftijd gebeurt wanneer de
LED L18 oplicht d.m.v. de potentiometer R1. Deze tijd
kan worden ingesteld tussen 0 en 15 s. Wanneer u de
uitdooftijd regelt kunt u deze aflezen in seconden.
Na-gastijd :

De regeling van de na-gastijd gebeurt wanneer de
LED L20 oplicht d.m.v. de potentiometer R1. Deze tijd
kan worden ingesteld tussen 0 en 30 s. Wanneer u de
na-gasftijd regelt kunt u deze aflezen in seconden.

INSCHAKELTIJD :

De regeling van de inschakeltijd gebeurt wanneer de
LED L8 oplicht d.m.v. de potentiometer R1. Deze tijd
kan worden ingesteld tussen 0 en 10 s. Wanneer u de
inschakeltijd regelt kunt u deze aflezen in seconden
Voor-gastijd :

De regeling van de voor-gastijd gebeurt wanneer de
LED L6 oplicht d.m.v. de potentiometer R1. Deze tijd
kan worden ingesteld tussen 0 en 10 s. Wanneer u de

voor-gasttijd regelt kunt u deze aflezen in seconden [ Y—

C11. EXTRA FUNCTIES

Het toestel beschikt over functies en regelingen die niet zichtbaar zijn op het

controlepaneel. De gebruiker heeft geen nood aan deze functies bij normaal laswerk, maar

deze kunnen nuttig zijn voor speciale toepassingen.

Deze functies worden « digitale functies » genaamd, omdat ze toegankelijk zijn d.m.v.

digitaal kiezen. Deze staan op ON / OFF of standaard / regelbaar.

a) De functies SETUP A worden als volgt gebruikt:

1. Druk langdurig op de setup knop 2T/4T (P12)

3. Kies het nummer van de gewenste digitale functie door te drukken op de pijties P4 en P5
4. Wijzig de regeling van de functie d.m.v. de hoofdknop R1.

5. Wanneer de aanpassing is uitgevoerd, slaat u deze op door nogmaals op de knop 2T/AT (P12)

« digitale functies » te drukken.
De fabrieksinstellingen worden in vet gedrukt weergegeven.

C10. REGLAREA CONFIGURARILOR CICLULUI

Pentru reglarea diversilor parametri ai ciclului de
sudare, trebuie sa selectati parametrul pe care il
veti regla folosind butoanele P4 si P5 pana la
selectarea parametrului ciclului corespunzator.
Parametrul selectat este evidentiat cu ajutorul
unui led pe planul ciclului de sudare.

Timp de descrestere:

Timpul de descrestere este reglat atunci cand
L18 este aprins, reglarea se face cu ajutorul
butonului principal R1. Acest timp poate fi reglat
dela0la 15 s. Atunci cand reglatj timpul de
descrestere, acesta este afisat in secunde.
Timp post-gaz:

Timpul post —gaz este reglat atunci cand L20 este
aprins, reglarea se face cu ajutorul butonului
principal R1. Acest timp poate fireglatde la 0 la
30 s. Atunci cand reglati timpul post-gaz, acesta
este afisat in secunde.

Timp de crestere:

Timpul de crestere este reglat atunci cand L8
este aprins, reglarea se face cu ajutorul butonului
principal R1. Acest timp poate fi reglat de 0 la 10
s. Atunci cand reglati timpul de crestere, acesta
este afisat in secunde.

Timp pre-gaz:

Timpul pre-gaz este reglat atunci cand L6 este
aprins, reglarea se face cu ajutorul butonului
|~ principal R1. Acest timp poate fi reglat de la 0 la
10 s. Atunci cand reglat timpul pre-gaz, acesta
este afisat in secunde.

C11. FUNCTII SUPLIMENTARE

Echipamentul prezinta functji si selectii suplimentare care nu sunt vizibile pe
panou. Persoana care sudeaza nu are nevoie de aceste functii pentru o sudare
normald, dar ele pot fi o solutie in situatji de ,sudare speciala”. Aceste functii sunt
numite ,functii digitale” deoarece ele sunt accesibile prin intermediul unor selecti
digitale. Functiile sunt: Pornit / Oprit, si configurari standard sau reglabile.

a) Functiile SETUP A sunt utilizate astfel:

1. Apasati butonul Configurare 2T/4T (P12) o perioada lunga de timp

3. Alegeti numarul selectiei digitale de care aveti nevoie apasand butoanele
sageata P4 si P5

4. Modificati configurarile selectiei digitale utilizand principalul Buton R1.

5. Odata ce atj operat modificarile dorite, memoratj noile configurari apasand din
nou Butonul Configurare 2T/4T (P12). Selectia digitala functioneaza

Reglajele din fabrica sunt ingrosate.

*A = Algemeen : toepassing op alle programma’s
De fabrieksinstellingen staan vet gedrukt
*C = Common (comun): aplicabile in toate programele
Reglaje din fabrica cu text ingrogat in fundal
Indexering van de inschakeltijd (A) De inschakeltijd wqrdt geregeld in functie van de stroom — Timpul de crestere este determinat de
Dependenta curentului crestere (*C) ON valqarea cure_r'; tulu_{ - — -
A1 OFF De inschakeltijd blijft op de ingestelde positie — Timpul de crestere réméne cel reglat.
| . . i De uitdooftijd wordt geregeld in functie van de stroom — Timpul de descrestere este determinat de
ndexering van de uitdooftijd (*A) .
Dependenta curentului de descrestere (*C) ON valoqrea ct_lrentylm - ———
A2 OFF De uitdooftijd blijft op de ingestelde positie / Timpul de descrestere réméne cel reglat
Antikleef TIG (*A) ON Antikleef TIG is geactiveerd — Anticongelant TIG pornit
A3 Anticongelant TIG (*C) OFF Antikleef TIGis gedesactiveerd — Anticongelant TIG oprit.
Antikleef gecoate _lectrode (*A) ON Antikleef gecoate elektrode is geactiveerd — Anticongelant MMA pornit
A4 Anticongelant MMA (*C) OFF Antikleef gecoate elektrode is gedesactiveerd - Anticongelant MMA oprit
VRD reductie van nullastspanning (*A) ON VRD modus : rustspanning < 35V — Mod VRD: tensiune de mers in gol < 35 V
Dispozitiv de reducere a tensiunii Nominale belasting spanning 63 VDC
A7 (VRD) (*C) OFF Tensiunea nominala de incarcare 63 VDC
In 2 tiilden modus stopt het uitdoven door een korte druk op de trekker
Stoppen van het uitdoeven in 2 tijden ON In modul 2T, intrerupeti descresterea apasénd rapid butonul de pornire
Intrerupere descrestere 2T Een korte druk op de trekker heeft geen enkel effect
A8 OFF Krétkie nacisniecie nie wywotuje zadnego efektu — Apdsarea rapida nu are niciun efect
Automatisch puntlassen Wanpeer het lassen mindgrde}n 3 seconden duurt, is er geen uitdoving wanneer he:[ Igssen stopt
Automatizare sudare de prindere ON Daca sudarea a durat mai putin de 3 secunde, nu apare descrestere la oprirea sudarii
A9 OFF De automatische puntlasfunctie is gedesactiveerd — Automatizare sudare de prindere oprita
Begrenzing van de Wanneer de stroOm hoger is dan 100A en de inschakeltijd op 0.0s staat, is er een stijging van 0.2 s
A10 stroomstijgingsgraad bij sterke stroom ON bij de helft van de lasstroom
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Limitarea valorii cresterii curentului la
curenti mari

Daca curentul are peste 100 A, iar cresterea este de 0,0 sec., apare o a doua panta de 0,2 de la
jumdtatea curentului de sudare

OFF De stroom stijgt direct naar de maximum waarde — Curentul creste direct la valoarea configuratd
Gecoate ele[(trq de /TL G keuze met Z/lsGta; Iaavan het begin van het gamma van de afstandsbediening - TIG = inceputul scalei comenzii la
afstandsbedlenlng(A ) ON Gecoate elektrode = aan het einde van het gamma - MMA = capat de scala.
Selectarea metodei MMA/TIG cu - —
comands Ja distant3 (C) Normale vstroqmregfelfunche van de afstandsbediening
A12 OFF Comandd la distantd ca regulator de curent normal.
Beginstroom ON/OFF ON
A13 Céutare Arc (SearchAct) Pornit/Oprit OFF
Tijdens de inschakelduur kan de stroom worden vastgezet (in 4T en LEVEL) door op de trekker te
Functie voor stroombehoud drukken . . . .
) Pendant la montée progressive, le courant peut étre gelé (en 4T en LEVEL) en appuyant sur la
Functie blocare curent ON schett
géchette.
A14 OFF Deze functie is gedesactiveerd — Functie blocare oprita
Keuze van de geheugenopslagplaats De plus en min knoppen van de fakkel worden gebruikt om de plaats in het geheugen te bepalen
met de plus/min knoppen (A*) ON Plus/Minus de pe lanterna pot fi utilizate pentru selectarea canalului de memorare.
Selectarea canalului de memorare cu
A15 butoane Plus/Minus (C¥) OFF De knoppen regelen de stroom — Butoanele regleazd curentul.
Activering van de plus/min knoppen ON butoane + i — lanterna este incd activ
(A% knoppen + en — de fakkel is nog steeds actief
A16 Activarea butoanelor Plus/Minus (C*) OFF torch Plus/Minus este activd doar atunci cand este selectatd apasand butonul.
Koelingsbeveiliging (A*) ON Beveiliging geactiveerd — Protectie curgere pornita.
A17 Protectie curgere récitor cu apa (C*) OFF Beveiliging gedesactiveerd — Protectie curgere oprita
AUTO koeling (A*) ON Automatische inschakeling geactiveerd — Comand automatd pornits
A19 Comanda automatd récitor cu apéd (C*) OFF De koeling werkt voortdurend — Récitorul cu apd functioneazd constant
Watertemperatuur beveiliging (A¥) ON De watertemperatuur beveiliging is geactiveerd — Protecfie temperaturd racitor cu apd selectata.
Protectie temperaturé récitor cu apa De watertemperatuur beveiliging is niet actief De watertemperatuur beveiliging is niet actief -
A20 (CY) OFF Protectie temperaturd oprita.
Autoratische herkenning van de Automatische herkenning geaptiveerd, regelingen zijr! niet mogelijk indien niet aangesloten
afstandsbediening (A") ON Recunoqgtere automa(a’ pomita, comanda nu pgate fi s:a/ectata’ qacé nu este conectata’l .
Recunoa§terq automata“* dispozitv de /;:rt]%rgsalg?g:e herkenning gedesactiveerd, regelingen zijn mogelijk ook wanneer deze niet is
A21 comana la distanta (C°) OFF Recunoastere automata Pomita/Opritd. Comanda poate fi selectatd chiar dacd nu este conectatd

b) De speciale functies staan onder SETUPB-C-D-enE:

1. Druk tegelijk en langdurig op de functies 2T / 4T (P12) en terug (P6)

2. Kies de gewenste SETUP : A—- B — C — D - of E via een druk op de toets 2T / 4T (P12).
3. Kies het nummer van de digitale functie aan de hand van de pijlties P4 — P5.

4. Wijzig de instelling van deze functie aan de hand van de hoofdknop R1

5. Na uitvoering van de wijziging, kan de nieuwe instelling worden opgeslagen door
nogmaals te drukken op 2T / 4T (P12) - digitale functies.

De fabrieksinstellingen worden vetgedrukt weergegeven.

b) Functiile desfagurate suntin SETUPB-C-D-siE:

1. Apasati simultan si lung functiile 2T / 4T (P12) si inapoi (P6)

2. Alegeti functia SETUP doritd: A—-B—-C-D-sau E
apasand tasta 2T / 4T (P12).

3. Alegeti numarul functiei digitale apasand sagetile P4 — P5.

4. Schimbatj reglarea acestei funcfii utilizand butonul principal R1

5. Odata realizatd modificarea, salvati noua reglare apasand din nou
butonul 2T / 4T (P12) functii digitale.

Reglarile din fabrica sunt indicate cu ajutorul unor caractere mari.

SETUP « B » TIG DIVERS /
Ontstekingsstroom TIG PAC 20 Fabrieksinstelling 20A / Reglare fabrica 20A
B1 Curent de amorsare TIG PAC 3...230 Regelbaar van 3 tot 230A / Ajutabil de la 3 la 230A
Duur van de hoge ontstekingsfrequentie HF 1.0 Fabrieksinstelling 1S / Reglare fabricd 1S
B2 Durata de inalta frecventd de amorsare HF 0.2..2.0 Regelbaar van 0,1 tot 2S / Ajutabil de la 0,1 la 2S
«Natuuriijk » ophouden van de boog tiidens het 10 Fabrieksinstelling 10% van de lasstroom / Reglare fabrica 10% din curentul de sudare
B3 doven 5..10 Regelbaar van 5 tot 40% van de lasstroom / Ajustabil de la 5 la 40% din curentul de sudare
Oprire « naturald » a arcului in impul stingerii
OFF Fabrieksinstelling / Reglari fabrica
B5 Fabrieksinstellingen / Reglari fabrica PAN Fabrieksinstellingen en opslag van de programma’s /
Reglare fabrica si memorarea programelor
ALL Fabrieksinstellingen en RAZ van de programma'’s / Reglare fabrica si RAZ programe
1 Dezelfde snelheid als A10 (beperking van de toenameduur) /
B6 Doofmethoden / Metode de stingere Aceeasi viteza ca si A10 (limitarea timpului de crestere)
2 In functie van de doofparameters / In functie de parametrii de stingere
3 Geen doving / Lipsa stingere
OFF Fabrieksinstelling / Reglari fabrica
B7 Niet-lineaire doving / Stingere non liniara 0...50 Regelbaar 0...50% van de lasstroom / Ajustabil 0...50% din curentul de sudare
Uitschakeling van de koelgroep _ah et lassen OFF Fabrieksinstelling 4mn / Reglare fabricd 4mn
B9 Oprire grup de racire dupa sudare ON Fabrieksinstelling 30s / Reglare fabrica 30s
Selectie van het « kaliber » van de punttjd OFF Fabrieksinstelling 0,0...15,0s — pas 0,1s / Reglare fabrica 0,0...15,0s — pas 0,1s
B10 Selectare « calibru » timp punct ON Qu0...150s - pas 1s/ OQu 0...150s - pas 1s
MMA: Boogsterkte / MMA : Arc fortat 0 Fabrieksinstelling / Reglari fabrica
B11 9..0..9 Regelbaar -9 = soft arc, 9 = rough arc / Ajustabil -9 = soft arc, 9 = rough arc
Startstroom MMA (Hot Start) 0 Fabrieksinstelling / Reglari fabrica
B12 Curent de demarare MMA (Hot Start) 9..0..9 Regelbaar -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun /
Ajustabil 9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
Startstroom MMA (Hot Start) 10 Fabrieksinstelling 10% van de lasstroom / Reglare fabrica 10% din curentul de sudare
B13 Curent de demarare TIG (Hot Start) OFF Minimale stroom / Curent minim

\
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5..40 Regelbaar van 5 tot 40% van de lasstroom / Ajustabil 5... 40% din curentul de sudare
Weergaveduur van de parameters 5.0 Fabrieksinstelling 5,0s / Reglare fabrica 5,0s
B14 Timp afisare parametri 1.0...20.0 Regelbaar van 1,0 tot 20,0s / Ajustabil 1,0 ... 20,0s
Cyclus 2T: Duur van de Hot Start (startstroom) 1.0 Fabrieksinstelling 1,0s / Reglare fabrica 1,0s
B15 Ciclu 2T : Timp Hot Start (curent de demarare) 0.1...5.0 Regelbaar van 1,0 tot 5,0s / Ajustabil 1,0 ... 5,0s

SETUP « C » et « D » (Mini / Maxi)

Minimale voorgastid 0.0 Fabrieksinstelling 0,0s / Reglare fabrica 0,0s

C1 Timp de pre-gaz minim 0.0...2.0 Regelbaar van 0 tot 2s / Ajustabil de la 0 la 2s
Minimale nagastid 1.0 Fabrieksinstelling 1,0s / Reglare fabrica 1,0s

C7 Timp de post-gaz minim 0...10 Regelbaar van 0 tot 10s / Ajustabil de la 0 la 10s
Minimale balansregeling -80 Fabrieksinstelling -80% / Reglare fabricé -80%

C16 Reglare oscilatie minima -80...-10 Regelbaar van -80% tot -10% / Ajustabil de la -80% la -10%
Maximale voorgastiid 1 Fabrieksinstelling 1s / Reglare fabrica 1s

D1 Timp de pre-gaz maxim 0...10 Regelbaar van 0 tot 10s / Ajustabil de la 0 la 10s
Maximale nagastiid 30 Fabrieksinstelling 30s / Reglare fabrica 30s

D7 Timp de post-gaz maxim 15...150 Regelbaar van 15 tot 150s / Ajustabil de la 15 la 150s
Maximale balansregeling 10 Fabrieksinstelling 10% / Reglare fabrica 10%

D16 Reglare oscilatie maxima 0...20 Regelbaar van 0 tot 120% / Ajustabil de la 0 la 120%

SETUP « E » Mode AC et MIX

Frequentie in AC-modus 60 Fabrieksinstelling 60 Hz / Reglare fabrica 60 Hz

E1 Frecventa in mod CA 50...250 Regelbaar van 50 tot 250 Hz / Ajutabil de la 50 la 250 Hz
Vorm van het AC-signaal Sqr Signal carré

E2 Forma semnalului CA Sin Forme sinusoidale
Continue component van het AC- 5 Fabrieksinstelling 5 A / Reglare fabrica 5 A

E3 signaal / Componenta continud a 5...20 Regelbaar van 5 tot 20 A / Ajutabil de la 5 la 20 A
semnalului CA
Standaardbalans 25 Fabrieksinstelling -25 % / Reglare fabrica -25 %

E4 Oscilatie implicita -50...10 Regelbaar van -50 tot 10 % / Ajutabil de la 50 la 10%
Eerste negatieve altemantie in AC- 100 Fabrieksinstelling 100 % / Reglare fabrica 100 %

E5 modus / Prima altemantg negativa in 100...500 Regelbaar van 100 tot 500 % (Max 240 A) / Ajutabil de la 100 la 500 % (Max 240 A)
mod CA
Eerste positieve altemantie in AC> 50 Fabrieksinstelling 50 % / Reglare fabrica 50 %

E6 modus / Prima altemantd pozitiva in 30...150 Regelbaar van 30 tot 150 % (Max 240 A) / Ajutabil de la 30 la 150 % (Max 240 A)
mod CA
Ontstekingstid bij positieve altemantie 10 Fabrieksinstelling 10 ms / Reglare fabrica 10 ms

E7 Timp de amorsare pe altemanta 0...20 Regelbaar van 0 tot 20 ms / Ajutabil de la 0 la 20 ms
pozitiva
Totale ontstekingsduur 0.20 Fabrieksinstelling 0,20 s / Reglare fabrica 0,20 s

E8 Timp total de amorsare 0.01...1,0 Regelbaar van 0,01 tot 1,0 s / Ajutabil de la 0,01 Ia 1,0s
Duur van de TIG MIX-cyclus 0.6 Fabrieksinstelling 0,6 s / Reglare fabrica 0,6 s

E9 Durata ciclului TIG MIX 0.1..1,0 Regelbaar van 0,1 tot 1 s / Ajutabilde la 0,1 1a 1s
Cyclische DC/AC-verhouding in TIG 50 Fabrieksinstelling 50 % / Reglare fabrica 50 %

E10 | Raportcicic CC/ICAInTIG 10...90 Regelbaar van 10 tot 90 % / Ajutabil de la 10 1a 90 %
DC-spanningsniveau in TIG MIX 100 Fabrieksinstelling 100 % / Reglare fabrica 100 %

E11 Nivel de curent CC in TIG MIX 50...150 Regelbaar van 50 tot 150 % / Ajutabil de la 50 la 150 %
Duur van “geringe dikte” punt 10 Fabrieksinstelling 10 ms / Reglare fabrica 10 ms

E12 Durata punctului « grosime mica » 1...200 Regelbaar van 1 tot 200 ms / Ajutabil de la 1 la 200 ms
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C12. COOLERTIG 2 ET lll

De koeler COOLERTIG wordt aangedreven door de stroombron.
De pomp treedt automatisch in werking bij het starten van de
laswerkzaamheden. Ga hiervoor als volgt tewerk:

1. De bron inschakelen.

2. Het peil van de koelvioeistof en het aanvoerdebiet van
het reservoir controleren; indien nodig vloeistof
toevoegen.

3. Indien u een vioeistofgekoelde toorts gebruikt, kunt u
ze vullen door langer dan 2 seconden op de toets
WATER IN P7 te drukken.

De pomp blijft nog 5 minuten na het einde van de
laswerkzaamheden werken, om het water op dezelfde temperatuur
als die van het apparaat te brengen. Hierdoor beperkt men de
onderhoudsfrequentie.

OVERVERHITTING

Wanneer de temperatuurcontrole-inrichting oververhitting van de
koelvloeistof detecteert, gaat het controlelampje voor
oververhitting branden, de machine stopt en op het beeldscherm
verschijnt COOLER. De ventilator koelt het water en van zodra
het controlelampje weer uitgaat, kunt u verder lassen.

WATERPEIL
Wanneer het waterdebiet geblokkeerd is, verschijnt COOLER op
het display.

C12. COOLERTIG 2 ET lll

Dispozitivul de racire COOLERTIG este comandat prin sursa de
curent. Pompa intra in functiune automat cand incepe sudarea.
Procedati dupa cum urmeaza :

1. Conectatj sursa.

2. Verificai nivelul lichidului de racire si debitul de
sosire la rezervor, adaugati lichid daca este necesar.

3. Daca utilizati un bec de sudura cu racire cu lichid, il
puteti umple apasénd tasta WATERIN P7 timp de
2 secunde.

Pompa continua sa functioneze timp de 5 minute dupa oprirea
sudarii pentru a aduce temperatura apei la temperatura
aparatului. Aceasta reduce frecventa de intretinere.

SUPRAINCALZIRE

Becul de semnalizare a supraincalzirii se aprinde, aparatul se
opreste i afisajul indica COOLER cand dispozitivul de control al
temperaturii a detectat o supraincalzire a lichidului de racire.
Ventilatorul réaceste apa si cand becul de semnalizare se stinge,
puteti suda din nou.

NIVELUL APEI
Afisajul indica COOLER cand debitul apei este blocat.

C13. FOUTMELDINGEN C13. MESAJES DE EROARE

ERR 3 Netspanning buiten de limieten +15/-15 Controleer de voedingsspanning Tensiune retea in afara limitei +15 / -15. Verificatj tensiunea de alimentare

ERR 4 Oververhitting van de generator Controleer de luchtcirculatie en laat het Supraincalzirea generatorului. Verificali circulatia aerului si [asatj instalatia
toestel afkoelen sa se raceasca.

ERR 6 Secondaire spanning hoger dan 100V, het toestel uit- en terug inschakelen, ~ Tensiune secundaré mai mare de 100V, inchideti si deschideti din nou

indien het probleem blijft duren, contact opnemen met de technische dienst. instalatia, daca problema persista, consultati departamentul de asistenta

tehnica.

AIR LIQUIDE
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D - ONDERHOUD/ VERVANGSTUKKEN
D1 - ONDERHOUD

Ondanks de robuustheid van de PRESTOTIG 240 et 310 AC/DC EASY vereist het in
goede staat houden van de generator een minimum aan onderhoud.

De frequentie van het onderhoud hangt af van het gebruiksomstandigheden (min of
meer stoffig lokaal, min of meer intensief gebruik, enz.).
De acties hieronder beschreven worden gemiddeld één tot tweemaal per jaar
uitgevoerd.
Ontstof het toestel, indien mogelijk met een stofzuiger of blazer met droge
gecomprimeerde lucht (na legen van slangen en tank).
Controleer de verschillende aansluitingen. Controleer of ze voldoende diep vastzitten.
Controleer in het bijzonder de secondaire mondstukken waarop de laskabels worden
aangesloten. Het is uiterst belangrijk dat de mondstukken juist zijn aangespannen
voor een goed elektrisch contact en om oververhitting van de aansluitingen te
vermijden.
Controleer eerst de volgende punten bij elke inschakeling of bij defect :

De netaansluiting

De gasaansluiting

De aanwezigheid van de aardingsklem of het te lassen stuk

De staat van de toorts en uitrusting.

D- iNTRE]‘INERE | PIESE DE SCHIMB
D1 - ASISTENTA TEHNICA

Tn ciuda caracterului robust al echipamentului PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY,
este necesara o intretinere minima pentru pastrarea sursei de alimentare in stare
corespunzatoare.

Frecventa operatiunilor de intretinere depinde de conditiile de operare (cantitatea de
praf in zona de lucru, intensitatea utilizarii, etc.).

De regula, operatiunile descrise mai jos pot fi derulate o data sau de doua ori pe an.

Curatatj praful de pe echipament daca este posibil cu ajutorul unui aspirator sau al
suflarii cu aer comprimat (dupa drenarea furtunurilor si a rezervorului).

Inspectatj toate conexiunile. Asigurati-va ca sunt bine stranse. Acordati o atentie
deosebita starii bornelor secundare la care sunt conectate cablurile de sudare. Aceste
borne trebuie sa fie stranse corespunzator pentru a garanta un contact electric corect
si pentru a evita supraincalzirea conexiunilor.

Acestea vor fi verificate cu prioritate la fiecare pornire sau in cazuri de defectjune:
conectarea la retea
conectarea la gaz
prezenta clemei de masa pe piesa de lucru
Starea pistoletului si a accesoriilor sale.

OPGELET
Een stilstaande ventilator is niet noodzakelijkerwijze defect
vermits deze thermisch wordt aangedreven

ATENTIE
Daca ventilatoarele sunt oprite, acest lucru nu semnaleaza
o defectiune, ventilatoarele fiind cuplate termic.

OPGELET

Controleer of de machine niet meer op het net is aangesloten
voor eventueel onderhoud

ATENTIE
Asigurati-va ca echipamentul este deconectat de la sursa
de alimentare in momentul efectuarii lucrarilor de
intretinere..

OPGELET

Enkel bevoegde personen mogen herstellingen en onderhoud op
het toestel uitvoeren

ATENTIE

Doar persoanele autorizate pot efectua lucrari de reparatie
si intretinere la acest echipament.

D2 - INTERNE BEVEILIGINGEN
VAN HET TOESTEL

BEVEILIGING BIJ OVERVERHITTING

Het gele verklikkerlampje L2 licht op en het
toestel stopt bij oververhitting.

Het toestel kan oververhitten bij langdurig werken
met stroom hoger dan 100 % van de
werkingsfactor of wanneer de circulatie van de
koelingslucht wordt verhinderd.

BEVEILIGING TEGEN OVERSPANNINGEN IN
DE HOOFDVOEDING

Indien de overspanningen in de hoofdvoeding
belangrijk genoeg zijn (lampje L3) om schade aan
het toestel te veroorzaken, wordt de voeding van
het toestel onmiddellijk onderbroken.

Indien de overspanningen kortstondig zijn,
veroorzaken deze kortstondige
stroomonderbrekeingen. Het lampje op het paneel
dat te hoge of te lage spanning aangeeft licht op
tijldens een lange periode van overspanning.

HET ONDERHOUDSGEDEELTE IS BESTEMD
VOOR HERSTELLERS EN BEVOEGDE
PERSONEN

e x = =

D2 - DISPOZITIVE INTERNE
DE SIGURANTA A

ECHIPAMENTULUI

PREVENIREA SUPRAINCALZIRII

Daca echipamentul se supraincalzeste, becul
galben de avertizare L2 se aprinde, iar
echipamentul se opreste.

Echipamentul se poate supraincalzi daca este
utilizat o perioada lunga de timp cu un ciclu de
functionare de peste 100 % sau daca circulatia
aerului este obstructionata.

PROTECTIA LA SUPRATENSIUNEA DE LA
RETEAUA DE ALIMENTARE

Daca supratensiunile de la reteaua de
alimentare (led L3) sunt destul de mari incat sa
deterioreze echipamentul, alimentarea
echipamentului este intrerupta imediat.

Daca supratensiunile au o durata scurta de
timp, ele se vor manifesta sub forma unor mici
intreruperi de alimentare. Becul de
supratensiune si cadere de tensiune de pe
panou se va aprinde in eventualitatea unei
supratensiuni de lunga durata.

SECTIUNEA DE INTRETINERE SE ADRESEAZA
PERSONALULUI ACREDITAT §I DEPANATORILOR

® &

MIX DC~-
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D3 - VERVANGSTUKKEN

PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY

D3 - PIESE DE SCHIMB

(voir page 104-107) (voir page 104-107)
PRESTOTIG 240 | PRESTOTIG 310
ACIDCEASY | ACIDCEASY
REF. W000381666| REF. W000381668

ODNOSNIK | REFERENCE BENAMING REPIPOZ. DENUMIRE
W000276213 | WO000279494 |HOOFDTRANSFORMATOR 1 |TRANSFORMATOR PRINCIPAL + FERITE
W000276214 REDUCEERKLEP 2 |CORECTIE FACTOR PUTERE (PFC)- REACTANTA

. W000279507 _|FILTERKAART Z005 2 |PLACAFILTRU 2005
W000276215 | WO000279496 |HF TRANSFORMATOR 3 [TRANSFORMATOR DE APRINDERE
W000276216 | WO000279497 |HOOFDCIRCUITKAART 4 |PLACA CIRCUIT PRINCIPAL
W000276217 IGBT SET 5 |SETIGBT
W000276218 PFC KAART 2004 6 |PLACAPFCZ004

- W000279495 _|PRIMAIRE DIODEKAART 2004 6 |PLACA DIODA PRIMARA Z004
W000276219 | WO000279499 SECUNDAIRE DIODE KAART 7 |PLACA DIODE SECUNDAR
W000276220 DIODE SET 5X60A 8 |SET DIODE 5X60 A
W000276221 | WO000279502 [OMVORMER KAART 9 |PLACA INVERTOR
W000276222 2003 IGBT SET 10  |SETIGBT 2003
W000276223 V65 IGBT SET 11 |SETIGBT V65
W000276224 | WO000279500 |HF A001 KAART 12 |PLACA DE APRINDERE A001
W000276225 | WO000279501 |A001 CONTROLEKAART 13 |PLACA DE COMANDA AQ01
W000276226 | WO000276226 |MAGNETISCHE ELEKTROKLEP 14 |SUPAPA CU MAGNET VO
W000276227 | WO000279504 |NTERFACE KAART 15 |PLACA INTERFATA
W000276228 | WO000279505 |HULPBRONKAART 16 |PLACA SURSA AUXILIARA
W000276229 : CONDENSATOR 2X10NF/250VAC | 34 |CONDENSATOR 2X10NF/250VAC
W000264338 | WO000279498 VENTILATOR 17 |VENTILATOR
woo03g1s31 | WO00381831 oanepL 18 |PANOU
wooozze7oo | W000279508 np 19 [cAPOTA
W000276232 7004 KAARTSET 20 |SET REPARATIE PLACA PFC 004
WO000276696 | WO000276696 [CONNECTOR TREKKER 21 |CONECTOR DECLANSATOR
WO000276697 | WO000276697 |[CONNECTOR AFSTANDSBEDIENING | 22 [CONECTORIDC
W000264995 | WO000264995 [CONNECTOR 50 mm 23 |[CONECTOR 50 mm?
W000276698 | WO000276698 (GASAANSLUITING M12 x 100 24  [RACORD GAZM12x100
W000265013 | W000265013 1)) iTING VAN GASSLANG 25 |RACORD TFAVA GAZ
W000264436 | WO00370916 |00 o cHAKELAAR -5 |INTRERUPATOR PRINCIPAL
W000276701 | WO000276701 |ACHTERPANEEL 27  [PANOUPOSTERIOR
W000276702 | WO000276702 |FRONTPANEEL 2g  [PANOUFRONTAL
W000276703 | WO000276703 |BESCHERMENDE AFDEKKING 29  [CAPAC DE PROTECTIE
W000352038 | WO000352038 |KNOP 30 [BUTON
W000352088 | W000352088 BLAUWE KAP 31 [CAPACALBASTRU
W000276704 | Wo00276704 |BLOKKAGEPIN 3y |CUIDEBLOCARE
W000276705 | Wooo27705  PLASTIEK JUMPER 33 |ELEMENT DE LEGATURA DIN PLASTIC
W000275427 | WO000275427 |ROUE DE CHARIOT WHEEL FOR TROLLEY

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

COOLERTIG 2
(voir page 105)

1:230 VAC

2 : Connecteur de commande

3 : Mise a la terre

Seulement les personnes
habilitées peuvent faire ces
branchements électriques

A\

1:230 VAC
2 : Control connector
3 : Earth

Only authorized people
is allowed to install
these electrical connections

BENAMING REPIPOZ.| ODNOSNIK DENUMIRE

RADIATOR 1 W000265354 | RADIATOR
TANK3,7L 2 W000265358 | REZERVOR,3.7L
FRONTPANEEL COOLERTIG 2 3 W000276235 |"ANOU FRONTAL - COOLERTIG 2
ACHTERPANEEL — COOLERTIG 2 4 W000276236 _|PANOU POSTERIOR — COOLERTIG 2
VULDOP 5 Wo00265357 _|CAPAC DE UMPLERE

ULSLANG s Wo00265348 _|FURTUN DE UMPLERE
DICHTING 10MM . W000265350 |GARNITURA, 10mm
SNELVERBINDING 1/8 8 W000265349 |CONECTORRAPID 1/8
BOCHTSTUK 1/8-1/8 ° Woo0276242 |RACORD COT 1/8-1/8
INTERNE SLANGAANSLUITING 178 10 Wo00276243 |CONECTOR FURTUN INTERIOR 178
RUBBER SLANGAANSLUITING 1/8 1 W000265351 |CONECTOR FURTUN CAUCIUC 178
INTERNE SILICONENSLANG 5/8 1 Wo00276245 |FURTUN SILICON INTERIOR /8
RUBBER SLANG 10117 13 W000265364 _|FURTUN CAUCIUC 10717
POMPKLEP 14 Woo0z76247 |SUPAPR P(?MPA “
POMPDICHTING 15 Woo0z76248 | GARNITURA PONPA
00T CONTROLEKAART — COOLERTIG PLACA DE CONTROL A001 — COOLERTIG 2
> 16 W000276249 ,
POMP 17 woo0276250 |OMPA

ENTILATOR 119X119X38 24VDC 18 W000264435  |VENTILATOR 119X119X38 24VCC
TRANSFORMATOR COOLERTIG 2 19 Wo00276252 | TRANSFORMATOR - COOLERTIG 2
JUMPER VOOR COOLERTIG 2 20 Wo00276706 _|ELEVEENT DE LEGATURK PENTRU COOLERTIG 2
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COOLERTIG Il (PRESTOTIG 310 AC/DC EASY) - REF. W000278471

COOLERTIG IlI
(voir page 108)

COOLERTIG llI
(see page 108)

2.
1.
1. Cable de commande 1. Control connector
2. Mise a la terre 2. Protective earth
DESIGNATION REP | REFERENCE DESIGNATION
RADIATOR 1 W000265354 |RADIATOR
TANK 3,7 L 2 W000265358 |REZERVOR, 37L
FRONTPANEEL COOLERTIG 3 W000276235 |PANOU FRONTAL - COOLERTIG
ACHTERPANEEL — COOLERTIG 4 Wo00276236 _|PANOU POSTERIOR - COOLERTIG
VULDOP s Wo00265357 _|CAPAC DE UMPLERE
VULSLANG s Wo00265348 _|FURTUN DE UMPLERE
DICHTING 10MM . W000265350 _|GARNITURA, 10mm
SNELVERBINDING 1/8 8 W000265349 | CONECTORRAPID 1/8
BOCHTSTUK 1/8-1/8 ° Woo00276242 |RACORD COT 1/8-1/8
INTERNE SLANGAANSLUITING 1/8 10 Wo00276243 |CONECTOR FURTUN INTERIOR 178
RUBBER SLANGAANSLUITING 1/ 1 W000265351 |CONECTOR FURTUN CAUCIUC 178
SCHOKBREKER + SLANG 12 W000279590 |AMORTIZOR + TUB
RUBBER SLANG 1017 13 W000265364 _|FURTUN CAUCIUC 10/17
POMPKLEP 14 Woo0z76247 _|SUPAPAPOMPR
POMPDICHTING 15 Woo0276248 |GARNITURA POMPA
CONTROLEKAART A001 COOLERTIG 16 W000279515 _|PLACA CONTROL A001 COOLERTIG
POMP 17 woo00276250 |”OMPA
VENTILATOR 119X119X38 24VDC 18 W000164435 |VENTILATOR 119X119X38 24VCC
JUMPER VOOR COOLERTIG 20 W000276706 _|ELEMENT DE LEGATURA PENTRU COOLERTIG
LINKER ZIJPANEEL 21 W000279516  |PANOU LATERAL STANGA
RECHTER ZIJPANEEL 22 W000279517 |PANOU LATERAL DREAPTA
| AIR LIQUIDE
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OPTIES

Regeling van de lasstroom MMA / TIG,

regelbereik 0-9.

Als u wilt aanpassen van de lasstroom met behulp van
een afstandsbediening moet je de knop en selecteer
SET-UP verbinden. Het kliklampje L26 bevindt zich op
de afstandsbediening. Houd de SELECT-toets toets op
de afstandsbediening (SET-UP-toets) de bepaling van
de grenzen van de aanpassing bereik van de
afstandsbediening

De voetschakelaar wordt gebruikt in FP1 TIG Time 2.
De aanpassing bereik van instelbare parameters:

de minimale waarde. Het bereik is geselecteerd met behulp
van de knop paneel functies wanneer het pedaal is niet druk,
het digitale display geeft “LO".

De maximale waarde van het bereik wordt op dezelfde wijze
geselecteerd door langdurig te drukken op de knop SET-UP
van het functiepaneel, de digitale display geeft “HI" weer.

Het lassen sequentie kan beginnen met lichte druk op het
pedaal. De boog is opgericht met het huidige minimum. De
lasstroom bereikt de maximale waarde. \Wanneer neerwaartse
druk wordt uitgeoefend op het pedaal. De boog wordt gedoofd
wanneer het pedaal wordt losgelaten.

Herhaal zonodig opnieuw

VERRIJDBARE OPTIE VOOR GENERATOR EN
TOEBEHOREN, (T3)

Trolley (T3) voor gemakkelijke verplaatsing van de
PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC generator met
gascilinder

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

FP1
Ref: W000263313

T3
Ref: W000277087

\
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OPTIUNI

Reglare curent de sudare MMA / TIG, gama 0-9

Daca doritj sa reglati Curent de sudare cu ajutorul unei
telecomenzi care aveti nevoie pentru a va conecta buton
si selectati SET-UP. Martorul L26 se pozitioneaza pe
comanda la distanta. Mentineti apasata tasta selecta
tasta de control de la distanta (SET-UP buton) pentru a
defini limitele Interval de reglare de control de la distanta

FOOTSWITCH este utilizat in FP1 TIG Time 2.
Interval de reglare a parametrilor reglabil:

valoarea minima. Gama este selectat utilizand functiile
butonul de panouri, la pedala nu este sub presiune,
ecran digital indica ,LO”.

Valoarea maxima a plajei este selectata in acelasi mod
apasand lung tasta SET-UP de pe panoul de funciji, afisorul
digital indica “HI".

Secventa de sudare pot incepe cu presiune ugoara pe
pedald. ARC este stabilita cu minim de curent. De
sudare actual atinge valoarea maxima. Atunci cand
presiunea in jos este exercitata pe pedala. Arc se stinge
atunci cand pedalei este eliberat.

Se repeta din nou, daca este necesar.

OPTIUNE DE TRANSPORT PE ROTI PENTRU SURSA
DE ALIMENTARE $I ACCESORIL, (T3)

Caruciorul (T3) reprezinta un mijloc confortabil de

transport pentru sursa de alimentare PRESTOTIG 240 &
310 AC/DC si un cilindru de gaz.
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A - TENIKEZ NAHPOOOPIEZ
A1. APOYSIAZH THE ETKATASTAZHE

H PRESTOTIG 240 AC/DC EASY civai pia yevvATpia TUTIOU «HOVOQaCIKOU
avTIoTPOPEDN yia auykAAnan 16gou, e T pébodo AC/DC TIG kai pe ™ péBodo
emkaAuppévou nAektpodiou, yia un kpauarotroinuévo xaAuBa, avogeidwrto xaupa
kai ahoupivio.

HPRESTOTIG 310 AC/DC EASY ¢ivai pia yevwrtpia TUTIOU «TpIaaikod avTioTRopéay yia
Ouyk6Mnan 16¢ou, auykdMnon TIG AC/DC kai guykdMnon eTTKaAuppévou nAektpodiou,
O€ 1N KpapaToTroinuévo XaAupa, avogeidwTo xaAuBa kai ahoupivio.

01 ouokeuég PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY Tpogpodotouvral avtioToixa
amé povopaaiké diktuo 230V (PRESTOTIG 240) ry amd Tpipaaikd diktuo 400V
(PRESTOTIG 310) kau Tapéxouv anv £5000 UVEXEG 1) EVOAATTBUEVO pEUpa.
MEPIEXOMENA TOY ZET LYTKOAAHZHZ

= yewntpia PRESTOTIG 240 i 310 AC/DC EASY

= Kahwdio Tpo@odoaiag uaKoug Sm

= Kahwdio yeiwong 50mm? kal uAkoug 3 m pe AaBida yeiwong
= glkauTTog owAnvag agpiou Prikoug 1.5m pe auvdéopoug
[

TIakéTo 0dNYIWV aoPaAeiag, xprang kai guvipnong

A2. NMEPIFPA®H MPOZOWHZ KAI MIZQ OYHZ

(6-viz. STRANA 101)

A - OBLLAA UHOOPMALUA
A1. OTIUCAHVE YCTAHOBKM

PRESTOTIG 240 NEPEMEHHOIO/MOCTOAHHOIO TOKA EASY sBnsietcst
VHBPETEPHBIM 0AHO(A3HBIM UCTOYHUKOM NUTaHUS 4Ns AYTOBOW CBAapKM
BONb(PaMOBLIM 3MEKTPOAOM B CPEAEe MHEPTHOTO rasa, a Takke AYroBoi CBapku
MOKPBITHIM SMEKTPOLOM HEMUTMPOBAHHON CTanu, HepXaBetoLLel CTanu unum
antoMUHHS.

PRESTOTIG 310 AC/DC EASY (nepemeHHOro/MocTosHHOMO Toka) — 3T0 reHepaTop Tura
«TpexdpasHoro MHBEpTEpay ANs AyroBoii ceapky. MpeaHasHadeH ans ayrosoii (TIG) ceapkm
BOrb(hpaMOBbIM SMEKTPOLOM B CPEZE MHEPTHOMO ra3a, a TakkKe Arisi CBAPKY MOKPbITLIMM
3MeKTPOAAMM 0BbIKHOBEHHOI CTAMNM, HEPKaBEIOLLIE CTarM 1 arOMUHISL.

Ycrpoiictea PRESTOTIG 310 AC/DC EASY (nepemeHHOro/MocTosHHOTO Toka)
3anuTbIBaeTes ot ofHochasHoii cet (PRESTOTIG 240) nnm ot TpexdasHoit ceTu
400B (PRESTOTIG 310) 1 BbigaeT Ha BbIXOLE NOCTOSHHbIIA UMW NEPEMEHHBIN TOK.
COJEPXUMOE CBAPOYHOI'O AMNMAPATA

= WcTounnk nutaHus PRESTOTIG 240 unm 310 AC/DC EASY
NepeMEHHOro/NoCTOSHHOM Toka

<4 OnekTpudeckmii kabenb AIMHOR 5 M

= Kaberb 3a3emneHnst 3v 50MM2 ¢ 3ax1MOM 3a3eMieHus!

= [a30Bblif WNaHr 1,5M ¢ UTMHramMmn

=

WHCTpyKUMM no Ge3onacHocTy, aKkennyaTaLmum U TeXHUYECKOMY
obcnyxuBaHmio

A2. OMMUCAHUE NULIEBOW U 3AOHEN NAHENU

(¢Cm. Ctp 101)

Mivakag pubuioewv

YTrodoxH xelpiopou okavdaAng 5B

Y1odoxr) GUGKEURS TNAEXEIPIOUOU

Ymodoyr dinse (-) kahwdiou yeiwang (apioTepd)

Ymodoyr dinse (+) ToipTmidag nAektpodiou (5e1d)

Pakop £§6dou aepiou

Pakdp eig6dou aepiou

AiakéTTng on/off

18 | MaHenu ycTaHOBKM

21 | 5B ans ynpaBneHUsiCnyCKOBbIM KPHOYKOM

22 | THe3n0 ANs NOAKMIOYEHUS NyrbTa AUCTAHLMOHHOIO yrpaBneHus
23 | epxatenb anektpopa (-)pasbem “dinse”

23 | MNpoBopa 3a3emnerus (+) pasbem “dinse”

24 | CoepyHeHvie Bbinycka rasa

25 | TMopBoaswwmit naTpybok rasa

26 | Boiknioyatens Bkn./Bbikn.

A3. NEPIFPA®H TOY NINAKA PYOMIZEQN

(¢viz. STRANA Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini.)

A3. ONMUCAHUE NAHENW YCTAHOBKU

(¢~Cm. Ctp Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini.)

TIG : emAoyr auykdMnang TIG (AC)-(MIX) (DC-)-(DC+) TIG (myroBast BonbhpamMoBbIM 3MEKTPOAOM B CPESE MHEPTHOTO ra3a): Bbibop

meToaa ceapkv (lMepmeHHbIn)-(CmeluaHHbIR)-(MocTosHHbIRA-)-(MoCTOSHHbIA+)

MMA : emmihoyr) guykOAAnang pe emkaAuppévo nAektpddio (AC)-(DC-)-(DC+) MMA (pyuHas gyroasi): BoIGOp CBApKW NOKPbITLIM 3MEKTPOAOM

(MepmeHHbIN)- (MocTosHHbIA-)-(MoCTOSHHbIA+)

KYKAQZ : MiéaTe ouvTopa yia ypriyopn pubuion A mapareTapéva yia CYCLE (ycraHoBka): HaxmuTe kpaTkoBPEMEHHO st BbICTPO YCTaHOBKM

wnolakn pubuion

unn

MPOHFOYMENO : MetéiBaon amv rponyoUpevn pUBHITN QVTIKEIUEVOU PREVIOUS (npegbigyLwmit): MepemelyaeT Ha npeablayLLAiA MyHKT

(KYKAOZ ka1 PYOMIZH)

perynuposanus (LMK U YCTAHOBKA)

EMOMENO : MetdBacon oty emépevn puBpian avrikeiyévou (KYKAOZ kai NEXT (cnepytowmi): MepemelLaeT Ha cnepytowui nyHKT ycTaHoBku (LIAKI

PYOMIZH)

N YCTAHOBKA)

ENIZTPO®H : EmBeBaiwan g pubuiobeioag TipAg kai £60d0g amd 1o pevou RETURN (Bo3spart): [MoaTBepxaeH1e BbIOPaHHOM BEMUYNHBI U BbIXOA C

pUBuIoNg

YCTaHOBKM

Emihoyn peBddou évauang : TIG HF (uwiouyvn) 1 TIG PAC (ue emaon) Bbibop MeToaa 3axuranus gyru: TIG (ayroBasi BONb(paMOBbIM SMEKTPOAOM

B Cpefe MHepTHOro rasa) BbicokoyacToTHoe unm TIG PAC (koHTakTHOE)

EmiAoyi Aermoupyiag okavaaAng: 2-xpdvwv A 4-xpdvuwv

‘EAeyxog agpiou : mEGTE TTApATETANEVA YIa va avoieTe Tn BaABida agpiou

EmiAoyn emTéTIOU / aTTOPOKPUGUEVOU XEIPITUOU Kail SIaKOTITNG KAEISWHATOG

TOU KWwdIKOU ao@aAeiag

Kupio koupti puBuiong

Nuyvia évdeigng evepyotoinang

lMpoeidotoinTikA Auxvia Bepuikol GYAAUaTOG

MpoeidotoinTikA Auxvia opahuarog Tdong Tpo@odoaiag

Emieyeioa ZuykdMnon TIG

EmiAeyeioa ZuykdMnan MMA

PuBpion xpdvou mpo-porg agpiou (0 - 10's)

Xpdvog avédou (0.0 -1.0's)

PUBuion petparog auykdAnang

Eidog peparog : AC DC+ DC- MIX

PuBuion xpdvou kabodou (0 - 15 s)

Xpovog peta-porig agpiou (0 - 30 s)

Xelpiopdg okavdaAng (2T - 4T)

Emoyn tpémou évauang (HF / Lift — PAC)

TnAexeipioTipio / TeVIAA

Movadeg pétpnang Tou D1 (A Autiép — @ AiGueTpog Tou nAekTpodiou)

P12 Bbi60p TpUrrepHoro pexuma, 2-Haxatust Unn 4-Haxatus

P13 lMpoBepka rasa: HOXMUTE 1 YAEPXMBaliTe ANs OTKPbITUS KnanaHa rasa

P14 Mepekntoyatenb ynpaBneHns: MECTHOE/ANCTAHLMOHHO., 1 BNOKMpYHoLWiA
nepekntoyaTens koaa esonacHocTy

R1 naBHas pyyka NepekmoyeHns

L1 VIHaMKaTOp BKMHOYEHUS NUTAHUS

L2 Namna naHvKaLmm TepMUYeckoi oLMBKM

L3 Namna uaHYKaLMmM OLMBKY NUTAOLLETO HAMPSHKEHUS!

L4 BbibpaH pexum ayroeoil cBapki BoNb(pamMoBbIM 3NEKTPOLOM B Cpefie
MHEPTHOrO rasa

L5 BbibpaH pexum Capkun MMA (pyyHas gyroBasi cBapka)

L6 Perynuposka Bpemenu npep-ras (0-10 c)

L8 YcTaHoBka BocxoasLero Bpemehu: (0,0 — 1,0 ¢)

L12 Tok capku

L14 Pesxum Toka: MNepemeHHbiIN MOCTOHHBIN + MoCTOAHHbIN — CMeLLaHHbIR

L18 Perynuposka Hucxoasiero Bpemenn (0-15 ¢)

L20 Bpewms nocr-ras (0-30 c)

L21 Ynpaenexue TpurrepHbiM Lykiom (2T — 4T)

L24 Bbibop 3axuranus gyrv (BeicokoyactoTHoe/Mogbem-KoHTakTHoe)

L26 [lcTaHumorHoe ynpaenexue/neganb

L27 Eaunnunua namepenns D1 (A Avnep — ¢ [lnameTp anektpoaa)

AIR LIQUIDE
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Movédeg pérpnong Tou D2 (V BoAT — s AcutepdAerrio — % Moooatd Eavnna namepenns D2 (V BonbT — s cekyHaa - % MpoLgHT nuTalolielh

A4. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

NG KUpIag TIPAG — Hz hertz)
‘Evdeign Tou Pedparog ZuykdAMnong kar GAwv pubuioewv D1
‘Evdeign g Taong ZuykdAnang kar GAMwv puBpicewv D2

cetn — Hz lepu)

OToGpaxeHue Toka CBaPKM W AipyTve PerynupoBKu
OToGpaxkeHe HaNPSHKEHUS CBAPKM 1 APYTVE PETYNMPOBKM

A4, TEXHUWYECKWUE CNELIMOUKALINK

PRESTOTIG 240 AC/DC EASY - REF. W000381666

MPQTEYONTA NEPBUYHbIN
EE | TIG

Kupia tpogodoaia 1~ 230V (+-15%) [MepBUYHbIA UCTOYHUK NUTAHUS 1~

Tuyxvomrta 50Hz / 60Hz Yacrota

Atoppogoupevn 1006 (100%) 3.7 KVA 3.9KVA Mornatyaemas mowHocTb (100%)

Amoppogolpevn 100G (Uey.) 6.0 KVA 5.7 KVA Mornatyaemas MOLLHOCTb (MaKc.)

KaAwdio kupiag Tpopodoaiag pkoug 5 m 3x2,5mm? 5 M nuTaroLero kabens

AEYTEPEYONTA BTOPUYHbIN
EE | TIG

Taon pn-gopTiong 58V DC HanpshxeHue xonocToro xoaa

EUpog pubuioewv 10A/10V-180A/27,2V 3A/10V-230A/19,2V [lnanasoH perynupoBaHus

Acpaheia 16A lnaBkui NnpegoxpaHuTenb

KukAog Aerroupyiag 100% (kikAog 10- AetTov) 120A 170A / 16V Pabounii ymkn 100% (10-MUHYTHBIA LK)

KukAog Aerroupyiag 40% (kUkAog 10-AetTov) 180A / 32V 230A Pabounit umkn 40% (10- MUHYTHBIA LK)

KaAwdio yeiwang prikoug 3 m e AaBida 50 mm? 3 kabns 3a3emMreHUs C 3aKMMOM

KAaon mpoaTaaiag IP23C Knacc sawubl

Khaon povwong H Knacc usonsuum

Mpétuta EN 60974-1/ EN 60974-10 / 61000-3-12 Crangapthbl

PRESTOTIG 310 AC/DC EASY - REF. W000381668

MPQTEYONTA NEPBUYHbLIN
EE | TIG

Kupia tpogpodoaia 3~ 400V (+/- 10%) MepBrYHbIN UCTOYHMK NUTaHNS 3~

Tuyxvoémta 50Hz / 60Hz Yacrota

Amoppogolpevn 100G (Uey.) 144 KVA 13.3 KVA Mornatyaemas MOLLHOCTb (MaKc.)

KaAwdio kupiag Tpopodoaiag pkoug 5 m 4 x2,5mm? 5 M nuTaroLero kabens

AEYTEPEYONTA BTOPUYHbIN
EE | TIG

Taon pn-gopTiong 63V DC HanpshxeHue xonocToro xoaa

EUpog pubuioewv 10A/20.5V-250A/30V 3A/10V-300A/22V [lnanasoH perynupoBaHus

Acpaheia 16A lnaBkui NnpegoxpaHuTenb

KukAog Aerroupyiag 100% (kikAog 10- AetTov) 190A 190A Pabounii ymkn 100% (10-MUHYTHBIA LK)

KukAog Aerroupyiag 40% (kUkAog 10-AetTov) 250A 132V 300A Pabounit umkn 40% (10- MUHYTHBIA LK)

KaAwdio yeiwang prikoug 3 m e AaBida 70 mm? 3 kabns 3a3emMreHns C 3aKMMOM

KAaon mpoaTaaiag IP23C Knacc sawubl

Khaon povwong H Knacc usonsuum

Mpdtuma EN 60974-1/ EN 60974-10 CraHgapTbl

AS. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA COOLERTIG 2

AS. TEXHUWYECKUE CNELINOUKALIMN COOLERTIG 2

COOLERTIG 2 — REF. W000275844

Taon 1pogodogiag

230V_(+- 15%)

Hal'lpﬂ)KeHMe nUTaHna

loxUg Tpopodoaiag 50 W MOLHOCTb NUTaHUS

loxug wuéng 1,0 kW MowwHoCTb oxnaxaeHus
Mey. Nigan oV ekkivnon 4,0 bar Makc.naeneHue npu 3anycke
WUKTIKO UYPO FREEZCOOL RED OxnaxgatoLas XuakocTb
'Oykog doyeiou 3L 06bEM baka

Babpog mpoaTagiag P23C CreneHb 3awpThbl

A6. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES COOLERTIG

A6. TECHNICAL SPECIFICATIONS COORLERTIG llI

COOLERTIG Il - REF. W000278471

Taon 1pogodoaiag 24V DC HanpsxeHue nutanus

loxUg Tpopodoaiag 50 W MoLWHOCTb NuTaHUS

loxug wuéng 1,0 kW MowwHOCTb oxnaxaeHus
Mey. MMiean oTnv ekkivnon 4,0 bar Makc.aaBneHue npu 3anycke

YukTIKO UYPO FREEZCOOL RED OxnaxgatoLias Xuakoctb
'Oykog doyeiou 3L 06bEM baka
Babpoég mpoaTaciag IP23C CreneHb 3aWwpThl
AIR LIQUIDE
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MPOZOXH

‘Evag atdoipog avepiotipag dev ivar amapaitnta

eAaTTWHATIKOG, KaBWG Aeimoupyei pe Bepuodiakdm.

OCTOPOXHO

He cuuTaitTe 3a HeMCNPaABHOCTb OTKITOYEHNE CTALMOHAPHOTO
BEHTUNATOPA, T.K. OH paboTaeT OT TEPMUYECKOrO

BblKnK4aTens.

A7. AIAZTAZEIZ KAI Alaotaoeig (Lxixh) KaBapo papog Tuokeuaopévo BApog A7. PASMEPBI U BEC
abaputbl (OxLLXB) YncTbii BeC Bec 6pyTT0
BAPOX
PRESTOTIG 240 AC/DC EASY 475 x 200 x 405 17 kg 19 kg PRESTOTIG 240 AC/DC EASY
COOLERTIG 2 500 x 200 x 260 8kg 9kg COOLERTIG 2
PRESTOTIG 310 AC/DC EASY 505 x 195 x 440 25kg 27 kg PRESTOTIG 310 AC/DC EASY
COOLERTIG Il 525 x 198 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG Ill
AIR LIQUIDE
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B - ETKATAZTAZH
B1. AMOZYZKEYAZIA TOY ZET

B - YCTAHOBKA
B1. PACMAKOBKA AMMAPATA

MPOZOXH : o e¢omAiop6g pmopei va pnv eival euoTabg o€ KAioeIg
avw Twv 10°.

Kartd tnv eykardoTaon, AaBere utroyn Ta 876

TomoBetoTe ™ pnyavi Tavw ot pia oTabepn, oteyvi Bdon yia va

eCaoahioete 61 Bev EI0EPKETAI OKOVN padi Je ToV aépa Wugng.

— BePaiwBeite 611 N pnyavn €xel TOTToBEOE APKETA pakpId aTmd
Tn S100popn TUXOV YPEQIWV aTTd UNXaveg KOTTAG.

- BefaiwBeite 611 0 aépag wigng umopei va kukhogopei eAelBepal.

- BeBaiwBeite 611 n pnyavi Bpioketal TouhdyioTov 20 ek. Makpid
oo KAOe euTodI0, 7600 PTTPOTTA 6T0 Kal oW, WATE Val
eaoalieTar n kaAi kukhogopia Tou aépa Wigng.

OCTOPOXHO: o6opyaoBaH1e MOXET NOTEPSITb YCTONYMBOCTL
NPy HaknoHe cabiwe 10°,
lpu ycTaHOBKe NOMHUTE cneaytoLiee:

lMocTaBbTe annapaT Ha YCTON4UBOE CyXOe OCHOBaHWe BO
13bexaH1e nonagaHue Nbinu ¢ OXNaxaatLLMM BO3OYXOM.
- YbeauTech, YTO annapaT HaXoAMTCS Ha [OCTaTOYHOM
OTAaneHuM 0T YacTuLl, BbIBpachiBaeMbIX LWNNGOBANBHBIMKA
CTaHKaMy.
- YbeauTech, YTo oXraxaatoLLmid BO3AyX MOXET cBOBOAHO
LMpKynupoBaTh. AnnapaT [OMmKeH HaX0AMTbCS Ha PacCTOSHIM,
no kpaiHeit Mepe, 20 cm OT NiobbIx Nperpag ¢ nepeaHei 1
3a[HeN CTOPOHbI annapata Ansi 06ecneyeHns 4OCTaTOYHOM
LMPKYNSILWM OXNaXaaloLLero Bo3ayxa.
- 3awywanTe annapar oT CUMbHOTO A0XAS M NonagaHus
MPSIMbIX COMHEYHbIX NyYel.

Kdyrte v KoMNTIKA Tavia kal avoigte ) cuokeuaaia.
INKWOTE Tr YEVVATPIA XPNOIUOTIOIWVTAG TIG XEIPOATPES.

B2. XYNAEZH ME TO HAEKTPIKO AIKTYO
H PRESTOTIG 240 ka1 310 AC/DC EASY Siariferan ye :

= ‘Eva kaAwdio kupiag Tpopodoaiag auvdedepévo EVIAG TNG YEVVATPIAS.

Av 10 6iKTUG TG B10B€TEl €101KEG EVOWPATWHEVEG CUVOEDEIG, MTAWG OUVOEDTE TO
kaAwdio Tpopodoaiag, e Eva apoevikd Buopa, GUPBATO PE TOV NAEKTPIKG 0ag
e¢omAIop6 Kai katdAnAo yia Tn péyioTn KaravaAwaon Tng YeWATPIag (BAETTE TTivaka
0Tn o€ehida 65).

O1 ammodeKTEG GUXVOTNTEG BIKTUOU Eival

= 50 ka1 60 Hz

H Tpogodoaia ioy00g Ba TTpETTEl va TTPOCTATEVETAI PE TIPOCTATEUTIKN S16Tagn
(ao@aheia i SIAKOTTTN KUKAWLATOG), OVOUACTIKWY XOPAKTNPIGTIKWY TTOU VOl
avTaTmokpivovTal aTn PEyIaTn TTPWTEUoUCA KATavaAwan TG YEVRTPIaG.

PaspexbTe Kneiikyto NIEHTY 1 OTKPOIATE KOPOOKY.
BblHbTe annapar, Aepxa 3a [iBe pyyku.

B2. NOAKNIOYEHUE K 3NEKTPUYECKOWN CETH

PRESTOTIG 240 unu 310 AC/DC EASY nepeMeHHOro/noCTosiHHOM Toka
noCTaBNSIeTCs C:

= Annapart noctaBnsieTcs ¢ kabenem nepBUYHOMO TOKa, COEAMHEHHBIM BHYTPH

MCTOYHWKA NUTaHNS.

Ecnu Balwa ceTb COOTBETCTBYET 3aBOACKOMY COEAMHEHMIO BaM MPOCTO HYXXHO
NOLCOEANHUTL Kaberb, K BUNKE, COBMECTUMOIA C BaLLWUM SMEKTPUYECKUM
060py0BaHUEM W paccHUTaHHbI Ha MakcuMarbHOE NOTPEBNEHNe UCTOUHMKA
nuTaHus (cM. Tabnuuy Ha cTp. 65).
[Mpuemnemas yacrota ceT :

= 50n60y

OneKTPONUTaHNE HYKHO 3aLLMLLATL YCTPONCTBOM 3aLLMTbI (MNABKUI NpesoXpaHuTeNb
UM pasMbIKaTeNb), 4aCToTa KOTOPOTO COOTBETCTBYET MaKCManbHOMY MoTpebreHmo
3HEPIM UCTOYHMKA MUTAHNS.

MPOZOXH : O egomhioudg (PRESTOTIG 310 AC/DC
EASY)autdg dev ouppopguvetal pe 1o IEC 61000-3-12. Av
ouvoebei pe To dnpdalo, xaunAig-Téong, alaoTnua, amoTeAei
€uBUVN TOU EYKATAOTATN A TOU XPAOTN Tou EE0TTAIoPOU va
diacgahioel, péow Tng diaBoUAeuang pe Tov gopéa
ekpeTaMeuang Tou diktUou diavopig eav amaiteital, 6Tl 0
eComAiop6g duvaral va ouvoebei.

NPEAYNPEXAEHUE: JaHHoe o6opynosaHue (PRESTOTIG 310
AC/DC EASY) He cootsetcTsyeT ctaHaapTy IEC 61000-3-12.
Ecnv 370 €BSI3aHO € 0BLUECTBEHHOI CETbIO HU3KOTO HAMPSIKEHWS,
TO OTBETCTBEHHOCTb MO 0GECNEYEHMI0 BOIMOXHOCTH
MOAKIIOYEHHS, MPU HEOBXOAMMOCTH - MOCHE KOHCYMbTaLMU C
ornepaTopoM pacnpeaenuTensHoN ceTi, Bo3naraeTcs Ha
YCTaHOBLLMKA UMW NOMb30BaTENS

MPOZOXH: Autég o efomhiopds (PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC
EASY) A Khdoewg dev Tpoopiletal yia Xprion O€ KATOIKNUEVEG
TiEpIoxEG OTTOU N NAEKTPIKN EvEPYEIa TTapEXETal aTTd To Snpdalo,
XapnAfg-Téong, Siktuo diavopng. Ze TEToleg TEPIOXEG, EVOEXETAI VOl
utrdpouv mBavég BUaKOAiEG wg TPOg T dlaceaAian Tng
NAEKTPOPAYVNTIKAG OUPBATOTNTAG E6QITIOG TWV aywyIHWY, KaBWG
E€TMioNG kal Twv akTIVoBoAoUpEVWY SlaTapayv.

MPEQYNPEXOEHUE: [anHoe obopynosanue (PRESTOTIG 240
& 310 AC/DC EASY) knacca A He npeaHasHayeHo ans
CMONb30BaHNs B XUIbIX paiioHax, rae UCnomb3yloTes nybnuyHble
CETM HIU3KOTO HaNPsHKEHMS. Ha Takux yyacTkax, MoryT BO3HUKHYTb
noTeHUWarnbHble CIOXHOCTU C 06ecneyeHnem SrekTpoMarHuTHoOM
COBMECTMMOCTY BCNIEACTBME NPOBOAUMBIX U U3My4aeMbIX NOMEX.

B3. ZYNAEZH THZ NAPOXHZ AEPIOY (ME TO
PYOMIZTH NIEZHZ)

(6viz. STRANA 101)
ZuvdéaTe T0 CwAVa agpiou e 1o GUVOETHO O & 25 TG YEVVATPICG.
Avoire eAa@pwig Kar petd KAeioTe T aTpd@Iyya TG @IAANG agpiou yia
QTTOHAKEUVAT TUXOV OKABAPTIWY.
EykataoTAoTe 10 peIwTH TTiEaNG/TapOXOMETPO.
ZuvdéaTe ToV EUKAPTITO GWAAVA OEPIOU, TTOU TIAPEXETAI WE TN YEWATPIA, 0TV
££000 Tou PEIWTT TTIEGNG HE TOV CUVOETHO TOU.

B3. NOAKNOYEHME NOAAYN FA3A (K
PEFYNATOPY OABJEHUA)

(¢~Cm. Ctp 101)
[MogkniounTe rasonpoBog K MydTe, NYHKT 25, Ha UCTOYHMKE NUTaHUS.
Cnerka OTKpOiTe, @ 3aTeM 3aKpoiTe KnanaH ra3oBoro 6anmnoHa Ans yaanexns
npuMecen.
YcTaHoBUTE peaykTop AaBneHus/3mepuTenb pacxoga.
[NoLcoeanHUTE ra3oBblii LUMAHT, NOCTABASEMbIN C UCTOYHUKOM NUTaHUS, K MydTe
BbIX0Aa PefyKTopa AaBMeHNs.

Avoigte ) @I1GAn agpiou. OTKpoiiTe ra3oBbii 6annoH.
Karém ouygochn, 0 puBu6g TTapoxXrG Tou agpiou Ba TPETe! va gival PeTagy oW CBapKe, PACXOAA ra3a [IOMKEH COCTABNSIT 10-20 AUMUH.
10 kair 20 I/min.
MPOXOXH OCTOPOXHO
' ®povriaTe va aTepewoeTe KaAd Tn @IGAN agpiou TomrobETWVTAG évav ' 3admkenpyiiTe ra3oBbiii 6annoH Npy NOMOLLM NPeAOXPaHNTENBHOTO
® IMAvTa aoQaAciag. ® peMHSI.
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B4. ZYNAEZH TQON EZAPTHMATQN

(6viz. STRANA 101)
O1 ouvdEaEIg yivovtal aTnV UTTPOaTIVE TTAEUPA TNG YEVWATPIOG.
EAEyGre 611 0 diakdmtng On/Off 0/1 o : 26 Bpioketal otn Béon 0.

Ze Aerroupyia TIG :

TuvdéaTe Tv To1uTida TIG pe Tov akpodEékTn o : 23 8e€id, T AaBida yeiwong pe Tov
QKPODEKTN O : 23 aploTeEPd, TO CWAVa agpiou e TO OUVOECHO O : 24 Kal TO
XEIPIOTAPIO e TO O : 21.

'Otav xpnoipoToleiTe TNAEXEIPITTAPIO, GUVOEDTE TO 0TO BUCA O : 22.

Ze AerToupyia emiKaAuppévou nAekTpodiou :

TuvdEaTe TNV TOIUTTIOA NAEKTPODIOU e TOV aKPOdEKTN O : 23 SE§IG TNG YEVVATPIAG.
YuvdEaTe Tn yeiwan pe Tov aKpodEKT O : 23 apIoTEPA TNG YEVVATPICG..

‘Otav xpnoipoToleiTe TNAEXEIPITTAPIO, GUVOEDTE TO 0TO BUCA O : 22.

TuppopewBeite pe Tig TOAIKOTNTEG (DC+ DC-) TTOU Avaypd@ovTal GTo TTAKETO TWV
XPNOILOTIOI0UHEVWY NAEKTPODIWV.

B4. NOACOEANHEHWE AKCECCYAPOB

(¢~Cm. Ctp 101)
CoefmHerve B nepeHelt 4acTu reHeparopa.
YbeayTecs, 4Tobbl nepexmntosatens Brn./Boikn. 0/1, myHKT 26, Haxonuncs B nonoxeHm 0.
B pexume TIG- cBapku (ByroBoi cBapkv BoNb)pamMoBbIM 3NEKTPOAOM B cpeae
MHEpPTHOro rasa):
CoepunuTe ropenky ans TIG- cBapku (ByroBoit cBapKi BONbGPaMOBLIM 3MEKTPOAOM
B Cpeie MHepTHOTO ra3a) K KOHTaKTy — NYHKT 23 droite, 3axuM 3a3eMmneHus K
KOHTaKTy — NyHKT 23 gauche, ra3onpoBOA K KOHTaKTy — NYHKT 24 1 ynpasneHue — K
nyHKTy 21.
[pu Mcnonb30BaHNN AUCTAHLMOHHOTO YNPABMEHKs, MOACOSANHUTE €r0 K MYHKTY 22.
B pexume cBapkyn NOKPbITLIMM 3NEKTPOAAMM:
[NofcoeanHuTe AepxaTerb anekTpoaa K KOHTakTy — YHKT 23 droite Ha UCTOYHWKe
nuTaHms.
CoefyHuTe 3a3eMneHme K KOHTaKTy NYHKT 23 gauche Ha UCTOYHUKE NUTaHKA.
Ipy 1Cronb30BaHWY AUCTAHLIMOHHOTO YMPABEHNS, NOACOSAVHVTE €10 K KOHHEKTOPY — MyHKT
22
Cobntopaitte nonsipHocTs (MoCTOsHHBIN + MOCTOSHHBIN -), Yka3aHHYH Ha YNakoBKe C
aMneKTpoAami.
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C - OAHTIEZ XPHEHE

H PRESTOTIG 240 et 310 AC/DC EASY éxel oxediaaTei yia eukoAia atn xpnaon.
KdBe evioAr| xelpiopoU guvdéeTal Pe pia ammAr Asimoupyia.

C1. ENEPIOMOIHZH

Aiakétng ON / OFF (0/1)

©¢an 0 : n yewnTpia eival ekTog Aciroupyiag

©éon 1: n yewnpia eival o Aermoupyia

Meté amé 10 SeutepoAeTTTa, To GUGTNMA Eival
ETOIMO NPOZ XPHZH.

L1- Auyvia évdeigng evepyotoinang.

L2- MpoeidomoinTikr Auxvia Beppikot aeaAuarog.
Avapel av urepBepuavBei n yevvitpia. Mn
OTAMOTACETE TN pnxavr, yiati Ba oTapaTAoE! Kal 0
avepioTApag. Mepipévete va EagaviaTei To g TPIV
ouveyioeTe Pe T ouykOMnaon oag.

L3- MpoeidomoinTiki Augvia cpaluarog taong
Tpopodoaiag. Avapel av n Téon ival uTepPBOAIKA
uwnM A uiepBohikd xaunAr. EAéyére Ty Taon
Tpogodoaiag. Avapel av umdpgel utrépTacn aTnv

1l

A

@

C - MUHCTPYKLIUM NO NPUMEHEHMIO

PRESTOTIG 240 et 310 AC/DC EASY MEPEMEHHOIO/MOCTOAHHOIO TOKA
NErok B NPUMeHeHUM. Kaaplil aNeMeHT yrpaBneHust CBA3aH ¢ NPOCTOM (hyHKLMeN.

C1. HAYANO PABOTbI

Mepekntovatens Bkn./Boikn. (0/1)

lMonoxerue 0: UCTOYHUK NMUTaHNS BIKITIOYEH.
lMonoxeHue 1: UCTOYHNK NUTaHNS BKIKOYEH
Yepes 10 cekyna cuctema FOTOBA K PABOTE.

L1- MHguKaTop BKIHOYEHUS NUTAHWS.

L2- HpykaTop TepMmyeckoit Hemonaaxm.
3aropaeTcs npy Neperpese UCTOMHUKA NUTaHNS.
He BbIknoYaiiTe annapar, Haye OCTaHOBUTCS
BeHTUnsTOp. CBapKy NpojomxanTe nocne
BbIKITIOYEHNS MHAVKALMOHHOM Namibl.

L3- MHaukaTop Henonagku nuTatoLlero
HanpsikeHUs. 3aropaeTcs B Cryyae CrmMLLIKOM
BbICOKOIO UM CTIMLLKOM HI3KOTO HanpsiKeHWs!.
[MpoBepbTe MuTatoLee HanpsikeHre. 3aropaeTcs

@

DC~-
A\

MIX
A\

Tpwrelouad TPOPodOaTia.

D1- ‘Evdeign Tou pedpatog auykdAMnang i Tou
TIPOETMIAEYHEVOU PEUNATOG.

D2- ‘Evdeign Tg 1doNg GuykGAANoNG 1 Twv
pubuioewv.

C2. MEOOAOI ZYTKOAAHZHZ

ZuykoAAnon MMA

Mmopeite va xpnoipotoIfaete OAa Ta nAekTpodIa TTOU gival KaTAANAA yia
OUYKOMNaN ouvexoUg Kal eVaAAOGOOUEVOU PEUPATOG.

ZuykoAAnon TIG EvaAAaogopevou Peuparog

Auth n yewntpia eival €181Ka oXedIaapéVN yia GUyKOAANGn ahoupiviou pe T péBodo
TIG og evalaoadpevo pedpa (AC).

ZuykoAAnon TIG pe Zuveyég Pedpa

H ouykéAAnan ouvexoug peuparog (DC) xpnoipoToieital TUTTIKG KaTd T GUYKGANGN
SI0QOPETIKWV TTOI0TATWV XGAUBA.

Aeimoupyia Movrapioparog yia Aemrtég ZuykoAAoeig

To TovTapiopa yia AeTITéG GUYKOMATEIS gival évag amoTeAeopaTIkog TpOTIOG yia
ouVvEvwon AETITV UKWV XPpnOIHOTIOIWVTAS XaunAr BepudtnTa e106dou, n otoia
EIWVEI TIG TTAPALOPPWOEIS 0T péTaMo Baang.

ZuykoAAnon TIG pe piktd AC-DC pedpa (MIX)

[31aitepa n cuvévwan ulikwv SlagopeTikol Traxoug uTropei BEATIOTA va
TpayparotoinBei xpnoipotolwvtag piIkTé pedpa. PuBuioTe Tig TIREG e T AsiToupyia
“PYOMIZHY” av xpeidletal.

C3. HAEKTPOAIA ZYTKOAAHZHZ TIG

To ouvexég pedpa eival €181KG yia TN GUyKOANoN
OUYKEKPIPEVWV €10WV XGAUBQ. ZuvIOTOULE Eva
nAekTPAOI0 AnpnTpiou.

AKONIZMA TOY HAEKTPOAIOY

To akpo Tou nAekTpodiou TPOXiETal OE OYAUA KWVOU.
‘E101, 70 1680 Ba gival aTaBEPO Kal N evépyela

NP1 BO3HUKHOBEHWN NepeHanpsXeHUs B CETK.

LEVEL

D1- OtobpaxaeT TOK CBapkv Unm
npeayCTaHOBMEHHbIN TOK.

D2- Oto6pakaeT HanpsikeHe CBapku Unu
YCTaHOBKY.

C2.CNOCOBbl CBAPKHK

Ceapka MMA (py4Has gyrosasi cBapka)

Bbl MOXeTe ucnonb3osaTh BCe 3MeKTPOAb!, NOAXOAALLME ANs CBapKi HA MOCTOSHHOM
11 NepeMeHHOM Toke.

TIG- cBapka (myroBas cBapka BONb()paMOBbIM 3NEKTPOAOM B Cpeae MHEPTHOTO
rasa) Ha nepeMeHHOM Toke

JlaHHBI UCTOYHMK NUTaHNS CrieLanbHO CIPOEKTUPOBaH AMns AYroBOii CBapKM
anioMUHNS BOMb(PaMOBLIM 3MEKTPOOM B CPEfie MHEPTHOTO rasa Ha NepeMeHHOM
TOKe.

TIG - cBapka (@yroBas cBapka Bofib¢hpaMoBbLIM INEKTPOAOM B cpeae
MHEPTHOrO ra3a) Ha NOCTOSIHHOM TOKe

CBapky Ha NOCTOSIHHOM TOke 0BbIYHO UCMONbB3YHT MPU CBAPKE PasNnyHbIX COPTOB
cTan.

MpnxBaTOYHBII WOB ANA TOHKOW CBapKu

[MpUXBATO4HbI LLOB N1 TOHKOM CBAPKN — 3(h(EKTUBHbINA CNOCOD COBAMHEHNS TOHKNX
MaTepuanos C UCMOMb30BAHWEM HU3KON MOTOHHON SHEPTIN, YTO CHINKAET
WCKPUBMEHNS OCHOBHOTO MeTanna.

TIG - cBapka ([yroBas cBapka BonbchpaMOBbIM 3NEKTPOAIOM B cpefie
MHEePTHOro ra3a) Ha cmewwaHHoM lNepemeHHoM - MocTosiHHOM Toke (MIX)
CoefuHeHNs MaTepranos pasnuyHoil TONLLUMHbLI HaUMyYLMM 06pa3om
OCYLLIECTBASIETCA € MCMONb30BaHUEM CMeLLAaHHOTO Toka. Mpu HeobxoammocTy,
BENWYMHY perynupyiite Yepes dyHkumio SETUP (yctaHoBka).

C3. ANEKTPOAbI ANA TIG

[OCTOSHHBIN TOK YKa3aH Unn cBapka onpeaeneHHbIX
BMAOB CcTanu. Mbl pekoMeHayeMm anektpogbl Liepuym
(Cerium).

3AOCTPEHUE 3NEKTPOOA

KoHeL| anekTpoga 3a0CTpsieTcs 40 KOHUYECKOM (popMb.
OTO HY)XHO ANs NONYyYeHusi CTaburbHOI ayrv v

OUYKEVTPWHEVN OTNV TTEPIOKN TTPOG GUYKOAANDN.
To pAKOG TOU aKOVIGUEVOU THRAPATOG EEaPTATal aTTd TN

KOHLIEHTPALMM SHEPTVI HA CBapYBAEMO NNOLLAAM.

SI1GPETPO TOU NAEKTPODIOU.
la xapnAo peopa, éva putepd dkpo: 1=3 xd
T'a unAd pelua, éva aTpoyyulepévo akpo: 1=1xD

[invHa 3aTaunBaemoro oTpeska 3aBuCKT OT AnameTpa
3nekTpoza.

[ins cnaboro Toka: 3a0CTpeHHbIN koHel, | = 3 x d

[insi cunbHOro ToKa: 3a0CTPEHHBIN koHel, | = 1 x D
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Mivakag HAekpodiwv Evalaoadpevou Peuparog (AC)/ Tabnuua anekTpoaos 4ns [NepemMeHHoro Toka

HAEKTPOAIO PEYMA ZYTKOAAHZHZ AC AKPOOYZIO PYOMOZ NAPOXHZ AEPIOY
SNEKTPOA TOK CBAPKN NEPEMEHHbI/ AEPIOY CKOPOCTb NMOOAYU FA3A
FA30BOE comnno
EAGy10T0-puTEPS NAEKTPGDIO EAayioTo-oTpoyyuepévo MéyiaTo
MuHUManbHoe 3a0CTpeHue anekTpoaa nAekTpddI0 Makc.
MuH. Kpyrnblit anekTpog
@ mm A A A g mm I/min
1,6 15 25 90 6-10 6.7
24 20 30 150 10 - 11 7.8
32 30 45 200 11-16 8...10
4,0 40 60 350 16-175 10...12

Mivakag HAekTpodiwv Zuvexoug Peuparog (DC)/ Tabnuuya anektpoaos Ans MocTosHHOMo Toka

HAEKTPOAIO EAAXIZTO PEYMA METIZTO PEYMA AKPOOYZIO PYOMOZ MAPOXHZ AEPIOY
ANEKTPOA TOK MUH. TOK MAKC. AEPIOY CKOPOCTb MOAA4M FA3A
FA30BOE CcoMio

g mm A A @ mm I/min

1,0 5 80 6-8 5.6

1,6 70 140 6-10 6.7

24 140 230 10-11 7.8

32 225 330 11-12-16 8...10

C4. ZYTKOAAHZH HAEKTPOAIOY (MMA)

Me v PRESTOTIG 240 ka1 310 AC/DC EASY, pmopeite va
xpnoipotoinoete nAektpddia DC f AC avahoya pe Tig
Tpodiaypagég Tou Kabe nAekTpodiou.

MéaTe To MARKTPO oUYKOAANGNG emTiKaAUPPEVOU NAekTpodiou
P2.
H Auyvia L5 deiyvel 611 n ouykdAnon MMA eivan evepyn.

H @uwreivi évoeign Oeixvel To emAeyEV pepa:
AC / DC-/ DC+. AN&ETe To €id0g TOu pelaTog TEGOVTAG TO

g AC MIX DC- DC+

TAAKTPO P2. ’_. O O
PUL

Méate 10 P3 av 6éAeTe va puBpiceTe Tn duvapikr Kai Tnv
avagAegn Tou 16gou. MAonynBeite pe Ta mARKTpa P4 kai P5.
E¢ENBeTe mECovTag TO TTARKTPO “emIoTPOPrS” P6 1) TO TTAKTPO
“KYKAOY” P3 Eava. ~
AYNAMIKH TO=0Y (“Arc”-9 ... 0 ... 9) : Mmopeite va @ \?y (

PUBHITETE TNV TIUA TIEPITTPEPOVTAG TO KOUNTTT pUBIONG
pedparog, R1. H tutmikr TipA eival 0. Ma éva o pahako 1650,
puBpioTe T0 KoupTTi O€ pia apvnTikA TIA (0 £wg -9). Na éva o
okAnpd 160, puBpiaTe To o€ pia BeTikA TIUA (0 éwg +9). MNa éva
amahd 1650, 0 puBUGS avAPAESNG PEIVETal.

MAAMOZX ANAQAE=HE (Hot-9 ... 0 ... 9) : Mmopeite va
PUBHICETE TNV TIUA TIEPIGTPEPOVTAG TO KOUNTTT pUBIONG
pedpartog, R1. Mia Berikr Tipr avtigToixei o€ évav Trio IoXupo
TaAUG, He To Undév va eival n TpoeAEypéV TIUA.

DC+

C4. (MMA) CBAPKA (PYYHAA OIYTOBASA CBAPKA)

PULSE

™

Y el e/

P1

_@’_.
o9

Al

\
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LWTYYHbIMW NEKTPOOAMU

C annapatom PRESTOTIG 240 et 310 AC/DC EASY
MepemeHHoro/locTosiHHOrO TOKa Bbl MOXeTE
1CMIONb30BaTh ANEKTPOAbI ANs CBapKM Ha
nepeMeHHOM/MOCTOSIHHOM TOKe, B 3aBUCHMOCTY OT
cneundmKkaLm paccMaTpyUBagMoro annapata.

HaxmuTe kHonky P2 Anst cBapkv NOKPbITbIMM
3NeKTPOAAMM.

Ceetoawvop L5 nokasbiBaeT akTuBaLmio py4HOI 4yroBow
csapku (MMA).

WHpmkaTop yka3biBaeT Ha BblOpaHHbIi:
lMepemeHHbI/TToCTOSHHBIA-/TOCTOSAHHBINA+. Tun Toka

._ U3MEHAETCA MOXHO MEHATb NyTeM HaxaTuA KHOMKK P2.

Ecnn Bbl xoTUTe 0TperynupoBaTth AMHaMIKY U 3axuraHne
nyru, HaxmuTe P3. MepemeLlerme ocyliecTenseTcs
kHonkamu P4 u P5. Bbixop ocyLiectensieTcs kHonkoit P6, a
ycraHoska CYCLE P3.

AWHAMU3M OYTU (‘Oyra”-9 ... 0 ... 9)-: Bbl MoxeTe
perynupoBaTb. BenuunHy nytem noBopoTa pyuykm
perynupoBaHus Toka R1. HopmanbHas Benuumnna - 0; ans
Bonee MSrKoi Ayry YCTaHOBUTE PyYKy B NONOXKeEHNE
nepemetlerms (o1 0 4o -9); ana Gonee xecTkoir Ayru
nepeseauTe PyyKy Ha nonoxurensHoe 3HaveHme (ot 0 fo
+9), HexHble gyri, yMEHbLUAETCS CKOPOCTPENbHOCTb.

UMNYNbC 3AXUTAHUA (Fopsumi -9 ... 0 ... 9) Bel
MOXeTe perynupoBaTb. BenuuuHy nytem pyyku
perynupoBaHus Toka R1. MonoxutensHoe 3HaueHue
CO0TBETCTBYET 60Mnee CUbHOMY UMNYMbCY, @ HOMb —
BENMYMHA MO YMONYaHMIo.
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C5. ZYTKOAAHZH TIG C5. TIG-CBAPKA (OYIrOBAA CBAPKA
BOJIb®PAMOBbBIM JIEKTPOIOM B CPEQIE
WHEPTHOIO F'A3A)

EmAégre T ouykdMnan TIG miédovTag 1o TARKTPO « TIG » P1. Mmopeite va aMagete To - Boibepute TIG-cBapky myTem HaxaTus kHonku P1. Bbl MoxeTe U3MeHUTb TVN Toka
€idog pedpatog médovtag §ava To TAAKTpo emAoyig (AC, MIX, DC-, DC+). H emAoyn nyTem NOBTOPHOTO HaxaTust KHOMKK Bbibopa (MepemeHHbii, CeellaHHbIN,

Tou DC+ amaitei TapareTapévo Tampua Tou TARKTPOU. MocTosiHHbIN-, MocTosHHbIA+). [Ins BbIGopa MOCTOSIHHOMO+ HYXHO yaepXuBaTh

Z0uowva Pe TV EMAEYEIoQ KATAOTAON PEUUATOG UTTOPEITE VOl pUBUICETE TIG KHOMKY.

TrapapéTpoug xpnaiuotolwvtag Tn Asitoupyia “ CYCLE P3 ”. E¢ENBeTe amd T CornacHo BbIGpaHHOMY pexuMy Toka Bbl MoxeTe perynupoBaTb napameTpbi

Aeiroupyia “ CYCLE P3 ”, méCovrag 1o TAAKTpo “ CYCLE P3 ”. Tautdypova, ptopeite nocpeactBom dyHkummn CYCLE P3 (6bicTpas ycTaHoBKa). Bbixod 13 dyHKLmM

va deiTe TN OUVIOTWHEVN BIAPETPO NAEKTPOBIOU. CYCLE P3 ocywectsnsietcs Haxatem kHonku CYCLE P3 . B 10 xe Bpems Bol
MOXeTe BULETb PEKOMEH0BAHHbI JMaMeTp 3NeKTpoaa.

AC TIG (TIG pe EvaAAagoopevo Pedpa) TIG-cBapka (myroBas cBapka BoNib(hpaMOBbIM 3NIEKTPOAOM B cpeae

Mpoopidetal yia auykdAAnan ahoupiviou. Mmopeite va puBpioere, yia Tapadelypa, TV~ MHEPTHOrO ra3a) Ha nepeMeHHOM Toke
I00pPOTTia Kal TN guxvoTnTa ToU EvaAaoaduevou pelpatog pe Ta TARkTpa “ CYCLE P3  [laHHas ceapka npeHa3HadeHa Ans cBapku anioMuHus. Hanpumep, Bbl MoxeTe

" Kai “Béoug”. O1 akdhoubeg TapapeTpol GuykGAANaNG umopolv va pubpiaToly: perynupoBaTb 6anaHc 1 YacToTy nepemMeHHOro Toka npu nomolum kHorok CYCLE
P3 (BbicTpas ycraHoBka) v cTpenok. MoxHo perynupoBaTh cregytolme napameTpbi
CBapKu:

A. looppotria (bAL -50 ... 0, epyooTaciakii puBpion —-25%) A. Bananc (bAL -50 ... 0, 3aBoacKas ycTaHoBKa —25%)

lNa pia niA g 10oppoTriag amé -25 éwg 0, Ta oggidia Tou ahoupiviou diaaTwvTal 3HayeHus ot -25 fo 0 6anaHca 6onee abtheKTUBHO pa3pyLLaeT OKCUE, antoMUHKS,

TIEPITOGTEPO amoTEAETATIKG, AAAG TO NAeKTPOSIO BepuaiveTal TIEPICTOTEPO AT’ 6TITO  HO HarpeBaeT ANEKTPOA CUMbHEE, YeM U3AEeNMe (3aTynmneHne HaKOHEYHNKOB).

TTPOG KaTepyaaia TeayIo. 3HaueHus ot — 50 go -25 baraHca yBenuumBaeT BbIpaboTKy Tenna u

Ta yia 1A g 1IcoppoTriag amé -50 £wg -25, autavetal n Tapaywyr BepudTag Kain  NPOHUKHOBEHME B OCHOBHOW METan, HO CHUXAeT TPaBMEHUs anioMuH1s

dieioduan aTo péTahho BACNG, VW PEILVETAI N ATTOYUUVWOT TG AAOUHIVaG. Ecnu Bbl x0TUTe yBENMYMTL TEMNepaTypy anekTposa npy cBapke HE3a0CTPEHHbIM

Av emBupeite va augioete T Beppokpaaia Tou nAekTpodiou katdl T GUYKOAANGN pe éva  3NEKTPOAOM, OTperynmupyiTe 6anaHc B MONOXUTENbHYIO CTOPOHY, a ecriv Bbl
nAekTpddI0 GTpOoyyUAEpévou dKkpou, pubuioTe TNV IcoppoTTia aTn BETIKA KaTEUBUVON, KAl XOTUTE CHU3UTL TEMNEPaTYpy 3NEKTPOAA NPM CBapKe 3a0CTPEHHBIM 3MEKTPOAOM,
av emBuyeiTe va peIwoETe T BepUokpacia Tou nAekTpodiou katd T ouykOANON pe éva  oTperynupyiTe GanaHc COOTBETCTBEHHO B OTPULIATENbHY0 CTOPOHY.

aixuneé nAektpddio, pubuioTe TV IcoppoTTia aTo -50. Mpu paboTe ¢ 3aBOACKMMM YCTaHOBKaMMU, KOHEL} 3NEKTPOAA OCTaeTCs MpaKTYeCcKm

21NV epyoaTaciakr pUBUION, T0 AkPo Tou NAEKTPODiOU TTAPAKEVEI OXESOV aIXUNPEO. OCTpbIM.

‘Eva aixunpd nAektpodio EMITPETEI T CUYKOANGON pe £va OTeVOTEPO TOCO, 3a0CTPEHHbIN 3MEKTPOA NO3BONSIET NPOM3BOAMTHL CBAPKY C Bomnee y3kol Ayroi, ans

emITuyxavovtag atevotepn auykdMnon kai Babutepn dicioduon ar’ 611 e Eva [0CTVXEeHUs Gonee y3koro CBapHOro LLBa W 6oree rinybokoro NPOHUKHOBEHUS, YEM

oTpoyyUAepévo nAekTpddio. H ateviy auykdAAnan eivar 1d1aitepa xprAaiun Katd mn npu paboTe ¢ He3a0CTPEHHbLIM 3NEKTPOAOM. Y3Kasi cBapka 0COOEHHO nomne3Ha npu

OUYKOMNaN e§wpa@ni. YITOBOW CBapke.

H ouykéMnon pe éva aTpoyyulepévo nAektpddio Tapdayel Thatl 1650, TTou emiong CBapka He3a0CTpeHHbIM 3M1EKTPOAOM BbIAAET LUMPOKYHO AYrY, YTO Takke

d1eukoAUvel TV amoyUpvwon TG ahoupivag o€ PeyaAUTePO £UPOG. paclumMpsieT nnoluab pacnaga okenaa. K obnacti npumeHeHns 0THOCSTCS
PeMOHTHble paboTbl W OTNMBKA.

B. ZuvémnTa (FrE 50 ... 250 Hz, epyooTaciaki podpion 60 Hz) B. Yacrora (FrE 50 ... 250 Hz, 3aBoackas ycTaHoBka 60 Hz)

H alnan g ouxveTTac B0l KAVl To T660 EAIQPUIC TTIO OTABEPS Kall GTEVD. YBENMYMNach YacToTa Npon3soauT 6onee cTabumbHYI0 Ayry U yakux

C. Emhoyf T Kupatopop@ig AC, NUITOVOEISEC 1) TETPAYWVIKG KOP C. BbiGop konebanus NepeMeHHOrO Toka, rapMoHuHeckoe Kone6aHue nnu
(Sinus/SquArE) npsimoyronsHoe kone6anue (SinuS/SquArE)

KonebaHue BnusieT Ha ypOBEHb LLYM W MPOHUKHOBEHME Ayru. FapMoHU4eckoe
konebaHue BbipabaTbiBaeT Gomnee HU3KIA YpOBEHD LYMa, TOrAa Kak
npsiMoyronbHoe konebaHne NpoN3BOANT Nyyllee NPOHNKHOBEHME (3aBOLCKas
YCTaHOBKa).

D.Bpems ropsiuero nycka ans dpyHkumm 2T (H2t 0.1 c...5.0 ¢, 3aBoackas
ycraHoBka 1 c)

Taiimep npeABapuTenbHOTO Harpesa Ans yHKLMKM nepekntoyatens 2T. 3aroTosky
MOXHO NpeaBapuTENnbHO HarpeTb (ITopsAYni NycK) kak nepeMeHHbIM, Tak 1
NOCTOSIHHBIM TOKOM. Bpemsi, ycTaHOBMNEHHOe Anst JaHHOM (hyHKLMM OCTaeTes B cune

H kupaTopoper etmpeddel 1o emimedo BopUBou kai T Sigicduan Tou T6ou. Mia
NUITOVOEIBNG KupaTopop®r| Trapdyel xaunAdtepo emimedo Bopupou, evw Eva
TETPAYWVIKG KOpa €xel KaAUTEPN Digioduon (epyooTaaiakn puBuion).

D. Xpovog Oeppng Ekkivnong yia Tn Aeiroupyia 2T (H2t 0.1 s...5.0 s, epyooTaciakn
pUBuion 1)

XpovodiakdTTng Tpo-BEpuavang yia T 2-xpovn (2T) Aeiroupyia Tou diakoTm. To pog
karepyaaia Tepdyio pmopei va po-Bepuaveei (Oeppn Exkivnan) 1600 oe AC 600 Kkai o€
DC pedpara. O xpdvog Tou pubpiletal edw mapapével ae 10x0 yia pedpara DC omv

TIG. L0151 TUMOB NMOCTOSIHHOTO Toka TIG CBapKVI (yroBoii cBapki BonbGpamoBbIM
3MEKTPOAOM B CPEie MHEPTHOO rasa).
C6. COMPOTIG MIX KAI C6. COMPOTIG-CBAPKA ET TOHKAA (OYrOBAA

CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM 3JIEKTPOIOM B
CPEQE WHEPTHOIO rA3A) CMELLAHHBIM TOKOM

a) ZYTKOAAHZH COMPOTIG (pikté pedpa AC/DC) i a) Ceapka COMPOTIG (cmelwaHHbIi#
2€ WIKTO pelpa n ouxvoTnTa KOl 1 1I00pPOTTIA TOU 0?0 (.\} @ — &8 nepeMeHHbIA/NOCTOAHHbINA 'rox)6

evaMaoadpevou peupartog pubuidovtal peow Twv IMpn cMeLLaHHOM Toke YacToTa W banaHc

pubpioewv Tou ekteEAOUVTaI 0TO EVOMAOTBEVO pelpa AC). NepeMeHHOro Toka YCTaHaBMMBAIOTCA NOCPEACTBOM
O1 pubpioeig autég yivovtal TpoaBaciyeg mElovtag YCTaHOBOK nepemeHHoro Toka (AC). 3Tu yctaHoBKK
10 TAKTpO CYCLE P3 Kai 0Tn guvéyeia emAéyoviag npoussogaTcs nocpeacTsom kHonku CYCLE P3, a
pia TTapdueTpo xpnaiuomolwvtag Ta BEAn P4 kai P5. 3aTeM Bblbopa napameTpa nocpeacTBoM cTpenok P4 u P5.
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1. AC-xpdvog (AC 10 ... 90 %, epyoaTaaiakr piBuian 50 %)

2. Xpo6vog kikhou (CYc 0.1 ... 1.0 s, epyoataciakr puBuion 0.6 s)

3. DC-pedpa (DC(-) 50 ... 150 %, epyooTaciaki pubuion 100 %)

4. looppotria (bAL -50 ... 0 ... +10 %, epyooTtaaiakn pibuion —25 %)

5. Zuyvotnta (FrE 50 ... 250 Hz, epyoataaiakr plBuion 60 Hz)

6. Emmidoyn AC kupatopop@nig, NUITOVOEIBES A TETpaywvikd kUpa (Sinus/SquArE)

7. Xpdvog Oepprig Exkivnang yia m 2-xpovn (2T) Aeimoupyia (H2t0.1s...5.0 s,
epyoaTtaaiakn pibuion1.0 s).
Yuvavraral povo aTig Aermoupyieg 2T kai 4T STEP.
H alénon tou guveyolg pedparog (DC) autavel Tn diciaduan, aAAd pEItvEl TO
QAIVOUEVO TNG ATTOYUUVWONG.

C7. ZYTKOAAHZH TIG ZE ENAAAAZZOMENO PEYMA

To evaMaoadpevo pedpa gival EIKG yial T uykOMnon ahoupiviou. ZuvioToUpe T Xpron
€vdg nAektpodiou Anpnpiou (ykpr) 1 AavBaviou r evog nAektpodiou e TIPATIVO GKPO.

loopporria

21 auykdMnon pe AC, n avahoyial HETagD Tou BeTIkoU kai apvnTIKoU nuIKukAiou KaAefTal
100pPOTTiC. XPNOILOTIOIWVTOG TV IC0PPOTTIC UTTOPETE Va EAEYXETE T BepudmTa LETagy Tou
NAEKTPOdIOU Katl TOU TTPOG KATEPYQTTal TeaIiou.

Av n igopporTia ival BeTikr, auTd anpaivel 6T To BeTIKG NUIKUKAIO £XEI HEYONUTEPN BICIPKEID
amé 10 apvnTIKG, Kail 6T 1) BepuGTNTA Eivall TIEQITOGTEPO GUYKEVTPWHEVN GTO NAEKTPOOI0 TIOPA
OT0 TIPOG KaTEpyaaia TepdyIo.

AvriBera, av n I00ppoTria €ival apvnTIKH, Ta apvnTIKA NUIKUKAIC EXOUV PeYaAUTEPN BIGIPKEID, HE
T0 TTPOG Kamepyaaia Tepdyio BepudTepo Kai To nAekTpddIo Wuypdtepo. H PRESTOTIG SioBéTel
pia quTéuaT I50ppOTTia W TTPdTUTM. AuTdpaTa emAéyel TV kat@AMnAn Tipn Ioopporiag. O
Xpromg pubicel To kouprri “IXOPPOIIAL” avéiloya e T0 XpnOT1UOTIOIoUEVO NAEKTPODIO Kail
pnxavr| TTPooapuAdEl TV I00PPOTTIa yIa Ta BIGpopa pedOTa.

H autéuamn igoppoTria Tapouaiadel GUo TTAeovekTaTa Gt GUYKPION K Wia aToBepr
I0OPPOTTICL

— Karé m ouyk6Mnon pe evaMaoadevo pedua (AC) PTTOpE(TE Va XpnOT1UOTIOINCETE
NAEKTPGBI TOOO e KWVIKA 600 Kall e aTpoyyulepéva akpa. Me v évapdn g ouykoMnang,
1 pnxavr| SICLOPPUWVE! Tal OTPOYYUAEPEVA GKPQ QUTOLATAL.

— To €bpog pedparog Tou nAektpodiou eival peyahiTepo. To AdyiaTo pedua eivar xapnAdTepo
Kall TO PEYIOTO peda UYnAGTEPO.

X@pn TNV QUTGHT I00PPOTTICL, UTTOPEITE VOl CUYKOANOETE Le Evat KuwvikG nAekTpddIo Trou
dnpIoupyei aTEVATEPO TOZ0, YIa Val ETTITUYETE TTI0 GUYKEVTPWUEVI GUVOPHOYT Kail BaBuTepn
dieigduan amr 6Tl e éva aTPoyYUAELEVO NAEKTPOBI0. Mia OTevr) Guvapuoyr eival ammapaitn
KaTd T OUYKGMNO pe Tauvia.

Orav xpnoipotmoleital éva aTpoyyUAepévo NAekTpdBIo, To TO50 €ival TTo TTAATU Kail N TIEpIOXn
mg emeaveldg Tou eival augpévn. Autd 1o kaBIoTd KaTGMnAo yia pagég LETWTIKAG
OUYKOMNGNG Kall EGTEPIKEG YWViES.

C8. TPOMOZ ENAYZHZ

MéaTe 10 TARKTPO P7 yia va eTIAEETE peTagy
Ywiouyvng Evauang (HF) i} Evauang pe Eragn
(PAC).

To @wg diTTha oo TTAAKTPO BEiXVEl TNV ETTIAOYH.
YWIZYXNH ENAYZH (HF TIG): To 16¢0
dnuioupyeital amé éva aTmvenpa uywnArg
QUXVOTNTAG, XWPIG ETTAQH LE TO TTPOG KaTEpyaaia
TePAYI0. Av T0 T8C0 dev LeKIvAOEI PETE aTTO £val
deutepoAeTTTO, ETTavaAGBETe T dladikaaoia.
ENAYZH ME EMA®H (PAC): MiéaTe T0 nAekTpddIio
eha@pwg Tavw aTo TIPOG KaTepyaaia Tepayio (1).
MMéaTe T okavdaAn, 1o aépio eKpéel Kal TO peUa
dipyeTal péoa amé 10 NAeKTpOdI0. AQaipéaTe TO
nAekTpO3I0 aTTd TO KaTEPYAOLEVO TEUAXIO
OTPEPOVTAG TO €TOT WAOTE TO AKPOPUTIO VO TIOPAMEVE

1. Bpems nepemenHoro Toka (MepemenHbiii 10 ... 90 %, 3aBoackas ycTaHoBka 50%)

2. Bpems umkna (CYc 0.1 ... 1.0 ¢, 3aBofckas ycraHoska 0.6 c)

3. MepemenHbIN ToK (MepemenHbIit(-) 50 ... 150 %, 3aBoackas ycraHoska 100 %)

4, BanaHc (bAL-50 ... 0 ... +10 %, 3aBoackas ycraHoska —25 %)

5. Yacrora (FrE 50 ... 250 Hz, 3aBopckas ycTaHoBka 60 Hz)

6. Bribop konebaHus BOMHbI NepeMEHHOro Toka, rapMOHUYECKOe M
npsiMoyronbHoe konebanue (SinuS/SquArE)

7. Bpems ropsiero nycka ans doyHkumm 2T (H2t0.1c...5.0 ¢, 3aBoackas ycTaHoBka
1.00).
MoxHo BuAEeTb Tonbko npu dyHKumm 2T/4T LEVEL.
HapacTatoLLmit NOCTOSIHHbINA TOK YBENNYNBAET NPOHUKHOBEHME, HO CHIXKaET
MOHOLLMA 3chDekT.

C7. ﬂEPEMEﬁHbII?I TOK MPU TIG-CBAPKE
(AYroeou CBAPKE BOJIb®PAMOBbIM
ANEKTPOAOM B CPEAE MHEPTHOIO IA3A)

[MepemeHHb Il TOK yCTaHaBMMBAETCS A1 CBAPKV antoMUHus. Mbl pEKOMEHIIYEM MCTONb30BaTL
anextpogb! Liepuym (Cerium) ou lanthane ¢ cepbIM Ui 3eneHbIM KOHLIOM.

BanaHc

[py cBapke nepeMeHHbIM TOKOM, COOTHOLLIEHIE MEXZY NONOXUTENBHBIM 1 OTPULIATENbHBIM
MOMYLIMKIIOM Ha3biBaeTes 6araHcom. MocpeacTBOM MCMonb30BaHNS BarnaHca MOXHO
YMIPaBMSTh HakarioM MeXy SIEKTPOAOM U1 3aroTOBKOM.

Ecrm 6anaHc nonoXuTenbHbI — ST 03HA4AET, YTO NOMOKUTENbHBIA NOMYLMKN ArMHEE
OTPULIATENHONO, @ HaKan boriee CKOHLIEHTPMPOBAH Ha SMEKTPOLE, YEM Ha 3aroTOBKe.

C apyroi CTOpOHbI, €Criv GarnaHe oTpULATENbHbIA, TO OTPULIATENBHBIE NONYLIMKTbI AMHEE,
3aroTOBKa fopsivee, a AMEKTPOL, XOroaHee.

PRESTOTIG Toka UMEET CTaHaapTHbIi aBToMaTi4eckui 6ariaHc. OH aBTomMaT4eck
BbIGVPAET KOpPeKTHOe 3HaueHue GanaHca.

IMonb3oBaTers Mpov3BoauT perynvpoBky npu nomoLwy pyski BALANCE cornacHo
1CTIonb3yeMoMy AMEKTPOAY, @ annapar perynvpyeT 6anaHc Ans pasniyHbIX TUMOB ToKa.
ABTOMATI4ECKAN GanaHC MMeET AiBa MPEUMYLLIECTBA N0 CPABHEHIHD CO CMELLAHHBIM
BanaHcom:

- Bo Bpemsi cBapky nepemeHHbIM TOKoM Bbl MOXXeTe KCTonb3oBaTh 3MeKTPozb! Kak C
CYKeHHbIM, TaK 1 C KpYITbIM KOHLIOM. B Hauare cBapky annapat iopM1pyeT KpyribIii KoHeL
aBTOMATUYECKI.

- [Inana3oH TOKOB 3rekTpoa Lumpe. MUHUMAnbHBIN TOK HYBKE, @ MUKCAMATbHBIN TOK BbILLE.
Briaronaps asTomaTuyeckoMy banaHcy Bel MoxeTe paboTaTb C 3MeKTPOLOM C CyXeHHbIM
KoHLiom, obecrieuras Boree y3kyto Ayry Ans nomyyeH1st ornee KOHLEHTPUPOBAHHOTO
CoeAMHEHMS 1 Boriee riyBoKOro MPOHIUKHOBEHIAS, YEM C SMEKTPOAOM C CY)KEHHBIM KOHLIOM.
Y3kuit LLIOB HeOBXOAWM MY CBApKE MONOCKM.

Mp¥ 1eromb30BaHII HE3A0CTPEHHOTO BMIEKTPOSA yra LUKPE Y MNOLL/Ab €€ NOBEPXHOCTU
yBermyeHa.

3T0 AienaeT faHHbIi AMeKTpOz NOAXOMALLMM [ COBAMHEHIA BCTbIK U BHELLHX YTTIOB.
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C8. TUN 3AXUIAHUA

Haxmure kHonky P7 ans Bbibopa mexay
Bbicoko4aCTOTHbIM 1 KOHTaKTHBIM/MOABEMHBIM
3aXKUraHnem.

Namna psiaoM ¢ KHOMKOM YkasbBaeT BbIGpaHHbIi
BapuaHT.

BbICOKOYACTOTHOE 3AXUIAHME TIG
(AYroBOW CBAPKW BONb®PAMOBbLIM
QNEKTPOOOM B CPEQIE UHEPTHOI O FA3A):
[lyra 0bpa3yeTcs BbICOKOUACTOTHOM MUCKpoii Be3
NpUKOCHOBEHMA K 3aroToske. Ecnm fiyra He
3a)XuUraeTcs Yepes oaHy Cekyray, To NoBTOpUTE
onepaLumto.

KOHTAKTHOE 3AXXWIAHUE (PAC): Crerka
HalaBuTe 3MeKTPOAOM Ha 3aroToBky (1). Haxmute Ha
CNYCKOBOI KPHOYOK, HAYHET BbiMycKaTbCA ras, a Tok

WATER IN

b #

O€ ETTOQN WE TO KATEPYAOUEVO TEPAXIO (2-3).

To 16¢0 oynuartiCeTal kal 10 PEUPa AUEAVEl PEXPI VOl
@1d0¢€l TO ETiTEdO PEUATOG GUYKOANOGNG KaTd TN
didipkela avodou Tou pedpaTog (4).
XpnOo1WOTIOIAROTE évauon e ETTAQN TTApouTia
euaioBnTou nAektpovikou e¢oTAIooU.

27

NpOXOAMTb Yepes ANeKTpoA. YaanuTe anekTpos ot
3aroTOBKW NOBOPaYMBas ero Tak, 4tobbl hopcyHka
0CTaBanach B KOHTAKTE C 3aroToBKoM (2-3).

[lyra yctaHoBneHa, 1 ToK yBeNM41BaeTcs 40
CBAPOYHOTO YPOBHS B TEYEHME MOBbILLIEHMS TOKA (4).
VicnonbayiiTe KOHTAKTHOE 3aXuraHue B MPUCYTCTBAN
UYBCTBUTEMBHOTO 3NIEKTPOHHOr0 060pyA0BaHNS.
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C9. KYKAOZ ZKANAAAHZ TZIMMNIAAZ

Méote 10 TARKTPO P12 yia va emAEEETE TN
Aermoupyia g akavdAAng petatl Twv eTAOYWY 2-
Xpovwv / 4-xpbvwv. H ewriopévn Auyvia deixvel Tov
EMAEYEVTA KUKAO.

2-XPONQN / YWIZYXNH ENAYZH (HF)

1. MiéaTe ™ okavdaAn e ToipTidag. To aépio
EKPEEI Kall, PETA TOV ETMAEYPEVO XPOVO TTPO-PONG
agpiou, 10 160 axnuaricetal kai 1o pelua
OUYKOMNONG augavel PEXP! va QTACEI TO ETTITIESO
TOU KaTdl Tn SIdpKeIa TOU ETIAEYEVOU XPpOVOU
avodou.

2. EAeuBepwate n akavdaAn, 1o pedua
ouykOMnong TE@TEI apyd KaTd Tn SIGPKEID TOU
emAEypEVOU XpOVOU KabBodou. ApoTou ofrael TO
1650, T0 0éPIO TUVEYiCEl va péel yia To Xpdvo HETa-
pong agpiou.

2-XPONQN / ENAYZH ME ENA®H (PAC)

1. MhiéaTe T0 nAekTpOSI0 EAAPPWG TTIAVW GTO TTPOG
karepyaaia Tepdy|o.

2. MiéaTe T oKaVOAAN TG TOIUTTIOAG.

3. ApaipéaTe apyd 10 nAekTpddio amoé 1o
karepyadpevo tepdyio. To 1650 oxnuarilerar kai 1o
pelua augavel péxpl va QTACE TO €TTITIEGO
ouyk6Mnang katd 1n S1dpkeia Tou Xpdvou avodou
TOU peUHOTOG.

4. EAeuBepwarTe T okavddAn, 1o pelua
OUYKOMnang TéQTel katd T diGipkela Tou
emAeypévou xpovou kabddou. ApoTou aprael To
1680, T0 0€pI0 GUVEYiCEl va péel yia To XpOvo pETa-
porg agpiou.

2-XPONQN / ENAYZH ME ENA®H (PAC)
O xp6vog kaBodou utropei va dIaKoTTE ECOVTAG T
okavddaAn ypriyopa.

2-XPONQN / ENAYZH ME ENA®H (PAC)
MmopeiTe va emoTpéweTe aTO PEUpa GUYKOANONG
mECOVTAG T OKAVIAAN.

To petpa Ba @Téoel aTo ETITEDS TOU OE XPOVO
TIapOHOIO YE TO XPAVO KaBdou.

4-XPONQN / YYIZYXNH ENAYZH (HF)

1. Théate 0 okavddAn. To TpooTaTeuTikG AgpIo
EKpEEL.

2. EAeuBepwaTe T akavddAn. To 1650 axnparileral
Kall TO PEUMA QUEAVEI PEXPI VO QTACEI TO ETTITIESO
ouyk6Mnang Katd Tn S1dpkeia Tou Xpdvou avodou
TOU PEUNATOG.

3. Miéate T okavddAn. H ouykdAAnan auveyidetai.
4. EAeuBepwaTe T oKavdaAn, 1o peUpa auykOAAnong
apyiCer va TiE@TEI kal TO TOE0 OPRAVEI pE To TTEPAgG TOU
Xpovou kaBodou. To TTpoaTaTeUTIKG aEPIO TUVEXICE!
val PEEI VI TOV ETTIAEYHEVO XPOVO.

4-XPONQN / ENAYZH ME EIMA®H (PAC)

1. MiéaTe T0 nAekTpOSI0 EAAPPWG TIAVW GTO TTPOG
Karepyaaia Tepay|o.

2. MiéaTe T oKavdAAn NG TOIUTTIdAG KOl KPATAOTE TV
TIATNUEVN VIO APKETO XPOVO.

3. ApaipéaTe apyd 10 nAekTpddio amoé 10
karepyagopevo Tepdylo. To 16¢o oxnuaTideTal Kai 10
pelua augavel péxpl va QTACEI TO ETTITIEGD
OUYKOMNaNG kard Tn SIGPKEI TOU XPOVOU avodou
TOU PEUNATOG.

4. Théote Tn okavddAn. H ouykdAMnan ouveyicetal.

I

i

Al

.12 3

AIR LIQUIDE
v-

WELDING

C9. TPUITEPHbIN LIUKN FOPENKK

Haxmure kHonky P12 ans Bbibopa TpurrepHoro
pexuma Mexay KnaBuamn 2-3axuraHns/4-
3axuranns. CeeToAvoaHas namna ykasbiBaeT Ha
BbIOPaHHbIA KT

2-HAXATUA/BBICOKOYACTOTHOE 3AXUIAHUE
1. HaxxmuTe Ha CrycKoBO Kptoyok ropenku. HayHeTcs
BbINYCK ra3a, Nocrie UCTe4eHIs! BbIGpaHHOro BpeMeHM
npea-rasa, ayra yctaHoBneHa, a Tok cBapky Gyaet
pacTv 40 CBOETO YPOBHS B TeYEHUe BblGpaHHOro
BpemeHn nogbema. 2. OTRyCTUTE CryCKOBOM KPIOYOK,
TOK CBapKi HAYHET MEANEHHO NafaTh B TEYEHMe
BbIGPaHHOrO HUCXoAsLero Bpemeru. Mocne
1CYe3HOBEHHs yru, ras GyaeT npogomxats
BbIMYyCKATbCS B TEYEHUE BPEMEHM NOCT-Tas.

2- HAXATUA /KOHTAKTHOE 3AXXUIAHUE (PAC)
1. Cnerka HaaaBnTe 3MeKTPOLOM Ha 3aroToBKy.

2. HaxxmuTe CrnyckoBOIA KPHOYOK roperky.

3. MeaneHHo yaanuTe anekTpoa OT 3arotosku. [yra
YCTaHOBNEHA, @ TOK HApacTaeT [0 CBOErO YPOBHS
CBapKy B TeYeHe BPEMEH! HapacTaHus Toka.

4. OTnycTUTE CMYCKOBOIA KPIOYOK, TOK CBapky byaeT
cnapaThb B TeYeHWe BbIOPaHHOTO HACXOASALLErO
BpemeHy. Mocne ncyesHoBeHus ayru, ras bynet
NpoAoIKaTh BbIMYCKAaTbCS B TEYEHWE BPEMEHM MOCT-
ras.

2- HAXXATUSA | KOHTAKTHOE 3AXWUIr AHUE (PAC)
Hucxopsilee BpeMsi MOXHO MpepeaTh nyTem
BbICTPOro HaXaTus Ha CYCKOBOM KPHOYOK

2- HAXXATUSA | KOHTAKTHOE 3AXWUIrAHUE (PAC)
Bbl MoXeTe BepHYTLCS K TOKy CBApKW MyTEM HaxaTust
CYCKOBOTO KpHoYKa.
TOK [LOCTUTHET CBOETO YPOBHSI 3a TO Xe BPEMS], YTO U
HUCXOLSILLEE BPEMS.

4-HAXATUA / BbICOKOYACTOTHOE
3AXUTAHUE.

1. HaxmuTe Ha cnyckoBoil kptoyok. HauHeT
BbINYCKaTbCA 3aLUMTHBIN ras.

2. OTnycTuTe CnyckoBo kptouok. [lyra
YCTaHOBMEHa W TOK Ha4HeT HapacTaTb [0 ero
CBapPOYHOTO YPOBHS B TEYEHNE BPEMEHI
HapacTaHus Toka.

3. HaxmuTe Ha cnyckoBoi kpiodok. CBapka
NPOAOIKMTCS.

4. OTnycTUTE CMYCKOBOI KPHOYOK, TOK CBApKN
Ha4HeT nagatb, a Ayra CYE3HET Nocne UCTeYeHNs
HUCXOASILLEro BpeMEHW. 3alUnTHbIN ra3 NpOAoSIKUT
BbINYCKaTbCS B TE4YEHUE BbIBpPaHHOrO BpeMeHM.
4-HAXATHUA | KOHTAKTHOE 3AXWUIAHUE
(PAC)

1. Cnerka HajaBuTe 3NeKTPOAOM Ha 3arOTOBKY.
2. HaxmuTe CnycKoBOM KPHOYOK rOpenkut 1
YAepXM1BalTe ero B TeYeHNE ANNTENBHOMO
BPEMEHM!.

3. MeanerHo yaanuTe anekTpoA OT 3aroTOBKN.
[lyra yctaHoBneHa, a Tok HapacTaeT A0 ero
CBapOYHOTO YPOBHS B TEYEHME BPEMEHN
HapacTaHus Toka.

4. HaxmuTe Ha cnyckoBow kptoyok. Ceapka
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5. EAeuBepwoTe T akavddhn, To pedpa auykdAnong
TIEQTEI KOl OPrivel Pe To TEPag Tou ETAEYpéVOU
Xpovou Kabddou. ApdTou Aol To T80, TO
TTPOCTATEUTIKG CEPIO TUVEXITE! va pEel yia TO Xpovo
peTa-poriG agpiou.

4-XPONQN / ENAYZH ME EMA®H (PAC)

Mécovrag Tn okavdaAn Katé T SIGpKEIa TOU XPOVoU
kaBddou, 10 pelpa Ba Tapaueivel aTo id1o emiTedo
yia 600 dIGCTNHA N OKAVOAAN PEVEl TTaTnuévn.
AgoTou eAeuBepwbei N akavdaAn, To peupa Ba TETEL.

4-XPONQN / ENAYZH ME EIMA®H (PAC)
Mécovtag apareTapéva Tn okavoaAn g ToIPTIdAS
Y10 OPKETO XPOVO, TO peUla Ba emOTPEWEI OTO
€MiTeEd0 GUYKOANANG.

C10. TPOMNOIMOIHZH TQN PYOMIZEQN TOY KYKAOY

l'a va puBpiceTe TIg SIAPOPEG TTAPAPETPOUG TOU
kUkhou GUYKOMNGNG, TIPETTE va ETTIAEEETE TV
TIAPAPETPO TTOU Bl pUBUICETE, XPNOIUOTIOIVTAG TO
TAAKTPa P4 kai P5 €wg 610U emmIAEyEi n KaTGAANAn
TIAPAPETPOG Tou KUKAOU.

H emiAeyeioa TapapeTpog eppaviletal puriopévn
péow piag Auxviag oTn Siémagn Tou KUKAoU GUYKGAANOG.
Xpovog kaBodou:

O xpdvog kaBddou pubuidetar d1av n L18 cival
avapuévn, n e pUBWION yivetal e To KUPIo KouuTTi
R1. O xpbvog autdg putropei va pubuioTei atmd 0 éwg
15 s. Otav pubidete 10 Xp6vo KaBddou, auTdg
eppavileTal oe SeuTEPOAETITAL

Xpovog peTa-pong agpiou:

O xpovog peta-pong agpiou pubpideral 6tav n L20
eivar avappévn, n 8¢ puBpIon yivetal pe 1o KUPIO
koupTri R1. O xpévog autdg utropei va pubuiaTei amod
0¢éwg30s.

XPONOZ ANOAOQY:

O xpovog avodou pubpicetal étav n L8 eival
avappévn, n de pUBYIOT YiveTal P TO KUPIO KOUWTTH
R1. O xpdvog autdg pmopei va pubuiaTei ammé 0 wg 1
s. Orav pubuidete 10 Xpdvo avodou, autdg
egavideral o€ deuTEPOAETTTA

Xpovog po-poig agpiou:

O xpdvog mpo-porig agpiou pubuiletal étav n L6 cival
avapuévn, n e pUBWION yivetal e To KUPIo KouuTTi
R1. O xpbvog autdg putropei va pubioTei atmd 0 éwg
10s.
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NPOAOITKATCA.

5. OTnycTNTE CMYCKOBOIA KPHOYOK, CBAPOYHbI TOK
cnapeT v OTKIOYUTCS MOCTE UCTEYeHMS
BblGpaHHOro HucxoasLyero Bpemeru. Mocne
1CYe3HOBeHNs Jyru, ras byaeT npogomkats
BbIMYCKATbCA B TEYEHNE BPEMEHM NOCT-ras.
4-HAXATUA | KOHTAKTHOE 3AXWUIAHUE
(PAC)

HaxaTue cnyckoBoro kpiouka B Te4eHme
HUCXOAsLLEro BpeMeHy ByaeT yaepxvsaTh TOK Ha
TOM e YpoBHe, noka Bbl He oTnycTUTe CyCKOBOM
Kptoyok. Korga Bbl oTnycTuTE CMyCKOBON KPHOYOK,
TOK CnagerT.

4-HAXATUA | KOHTAKTHOE 3AXWUIAHUE
(PAC)

HaxaTue cryckoBOro Kptoyka ropenki u
YAEPXVBaHNE ero B TeYeHUe ANUTENbHOTO
BPEMEH NPUBEET K BO3BPATY TOKA [0 YPOBHS
CcBapKM.

C10. PEF'YNIUPOBKA YCTAHOBOK LIUKIA

[ins perynupoBku Apyroro napameTpa Lykna
CBapKi HyXHO BblbpaTb NapameTp, KOTOpbIi
Bl GyneTe perynupoBats, nNpy MoMOLLM
kHornok P4 v P5 1o BbiGopa HyxHOro
napameTpa Lukna.

Bbi6paHHbIi napameTp BbICBEYMBAETCA Ha
CXEME LiKna CBapky.

Hucxopsiwee Bpems:

Hucxopasiee Bpems perynupyioT npu
3aropaHum L18, perynupoBka
OCYLLIECTBNSETCS NOCPeACTBOM pyyki R1.
Bpewms MoxHO perynupoBaTth B AuanasoHe 0-
15 cekyHA. YCTaHOBNEHHO. HUCXOAsLLee
Bpems 0TobpaxaeTcs B CekyHaax.

Bpems nocrt-ras:

Bpewms nocT-ra3 perynupyiot npu 3aropaHiu
L20, perynupoBka ocyLyecTBnsieTcs
nocpeAcTBOM pyyku R1. YcTaHoBKa aaHHoro
BpeMeHu ocyLuecTenseTcs B ananasoHe 0-30
CeKyHA. YCTaHoBKa BpeMeH# NocT-ra3
oToGpaxaeTcs B CeKyHaaX.

Bocxopsiuee Bpems:

PerynupoBky BocxoasLLero BpeMeHm
npou3BOAAT Npy BKMtoueHum L8, perynuposka
OCYLLIECTBNSETCA MOCPEACTBOM pyyku R1.
YcTaHoBKa JaHHOTO BpEMeHM
ocyLjectBnsieTcs B avanasoHe 0-10 cekyHa.
YcraHoBKa BOCXOASILLETO BpEMEHM
oToGpaxaeTcs B CeKyHaaX.

Bpems npep-ras:

Bpewms npea-ra3 perynupyroT npu BKIIOYEHNN
L6, perynupoBka ocyLLecTBnseTcs
nocpescTBOM pyyku R1. YcTaHoBKa AaHHOMO
BpeMeHU ocyLiecTenseTcs B auanasoHe 0-10
CeKyHa.

YcraHoBKa BpemMeHu npep-ra3 otobpaxaetcs
B CeKyHaax.
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C11. NPOZOETEZ AEITOYPTIEZ

H unxavn d106¢éTel TpdaBeteg Acmoupyieg kal mAoyEg Trou Bev Eival 0paTéG GTOV TTiVaKa
eAéyyou. Evag auykoMnTAg dev xpeldideTal auTég TIG Aemoupyieg yia TuTTkiy auykOAAnan,
woT6o0 autég PTTopolv va atmoteAégouv AUon o€ TepITITWOEIS "e1dIKNAG ouykOAAnong”. O
AeiToupyieg autég ovopadovtal “yn@lakég Aeiroupyieg”, kaBuwg eival TPOOTIEAGTIHEG péEOW
wneiakwv emAoywv. Or Aeoupyieg eivar: on / off, kar TpéTuTTES 1) TIPOCPUOZBUEVEG PUBLITES,

a) SETUP Mia Aeiroupyia xpnoipoTroigital pe Tov €§Ag TpOTO:

1. Théote 10 TARKTPO 2T / 4T (P12) yia apkeTd xpdvo.

2. EmIAEgTe Tov ap1Bu6 TG wn@Iakng eTIAOYNG Tou XpelddeaTe ECOVTAG T TTARKTPO

“BéAoug” P4 kai P5.

3. ANGETE TIG puBpICEIS TV YNPIAKWY ETTIAOYWY XPNTILOTIOILVTAG T KUPIo kKoupTi R1.
4. ApbTou TTpaypaToTIOINCETE TIG emMBUUNTEG aAAayEG, ATTOBNKEUTTE TIG KAIVOUPIES
pubuioeig mECovTag Eava To TARKTPO “pUBHICNG wn@iakwy Asitoupyiwv” 2T / 4T (P12).
O1 epyooTaaiakég pubpioeig epgpavifovrar pe Evrovn ypapuatooeipd.

C11. AONONHUTENIbHBIE ®YHKLIUK

B annapate umetoTcs [ONONHUTENbHbIE (PYHKLMK W BapuaHThI BbIOOPa,
KoTOpble He 0ToBpaxeHbl Ha naxeny. [ins 0BbIYHON CBapKN AaHHbIE DYHKLMN
HE HYXXHbl, HO MOTYT NOMOYb B CIy4ae HeobX0AMMOCTH «cneLmanbHom
cBapkiy. [laHHble hyHKLMM Ha3bIBAKOTCS «LMPOBLIMU DYHKLIMSMUY, T.K. OHU
BOCTYNHbI Yepe3 LudpoBble BapuaHTbl Bbibopa. [laHHble (yHKLMN BKIOYaKOT:
BKN./BbIKM., @ TAKKe CTaHAAPTHbIE U PErynupyeMble YCTaHOBKM.

a) YCTHOBKA (SETUP) 3ta ¢hyHKUMs Mcnonb3yeTcs B cnegyowmum
obpasom:

1. Haxxmure KkHomky yctaHoskv 2T/AT (P12) B TedeHvie [MTENBHOMO BPEMEHN.

2. BbibepuTe HeobxoaMMoe Bam KONIMYECTBO LNGPOBLIX BapUaHTOB Bbibopa
nyTeM HaxaTus KHOMoK co cTpenkamu P4 n P5.

3. MameHuTE yCTaHOBKYM LMCPOBbLIX BAapKUaHTOB BbIGopa Npy NOMOLLM
OCHOBHOW py4ku perynuposaqus R1.

4. Mocne Toro kak Bl npou3senyt HeobxoaMMbIE 3MEHEHNS, COXPaHUTE
HOBbIE YCTaHOBKM MOBTOPHLIM HaXaTheM KHoMkW ycTaHosku 2T/4T (P12) .
Lincdbposble thyHkumm BbIGOPA.

3aBoAcKue YCTaHOBKM 0TOBPAXAIOTCA KMPHBIM LLPUATOM.

*C = Koivé (Common): epapudletal o€ 6Aa Ta TTpoypapuaTa

*C = ObLyee: npyMeHNMbIM KO BCEM NporpamMmam

O1 epyoaTaaiakég pubpioeig epgavidovrar pe ‘Evrovn ypappatooeipd / 3aBofckue ycTaHoBKM
oTobpaxarotcs XupHbIM WwprdTom

E¢aptnan Tou pedparog avddou (C) BKN O xpdvog avédou kabopiletal amd To pedpa. - Bocxoasiuee BpeMms onpefenseTcs ToKom
A1 3aBycymocTb BocxopsiLero Toka (*C) BbIKN O xpdvog avodou apapével wg £xel pubUIaTEi - Bocxoasiuee Bpems ocTaeTcs, kak yCTaHOBNEHO
E¢aptnon Tou pedparog kaBddou (*C) BKI 0O xpdvog kaBddou KaBopietal ammd 1o pedua - Hucxoasiuee Bpems onpefenseTcs TOKoM.
A2 3aBucMOcTb Hucxoggiero Toka (*C) BbIKN O xpdvog kaBddou Tapapével wg Exel pubuiaTei - Hucxopsiuee BpeMst 0CTaeTCs, Kak YCTaHOBNEHO
AvtiyukTiké TIG (*C) BKI AvTigukTIKO TIG evepyd — CBapKM NOAKIIOYEH
AnTudpu3 ans TIG —cBapku (ayrosoi BbIKN AvTigukTiké TIG avevepyd. - AHTudpua ans TIG — cBapku OTKIIOYeH
CBapky BoMb(pamMoBbIM SIEKTPOLOM B
A3 cpege MHepTHoro rasa) (*C)
Avtiyuktikd MMA (*C) BKN AvTigukTiké MMA evepy6 - AHTudpu3 ans MMA — cBapku NoakmyeH
Antudpua anst MMA - ceapky (py4Hoit BbIKJ1 AvtigukTikd MMA avevepyd - Artcppus anst MMA — cBapky OTKIHO|eH
A4 nyroeon capkm) (*C)
VRD peleoon g T80mG &V Kevd (C) Aeitoupyia VRD: téon umé adpdveia <35V /
VRD (peryniop Hanpspkekns) (*C) BKI Pexum VRD (perynsitopa HanpshkeHus): HeakTuBHOe HanpsikeHue < 35 B
A7 BbIKN OvopaaTikA 1éon @oprtiou 63 VDC - HomuHansHoe HanpsikeHue Harpysku 63 VDC
, ) ] e Aermoupyia 2-xpdvwvy, diakdyte Tv kGBodo pe Eva ypriyopo TaTNua MG aKavdaAng
éﬁg&ﬁ?&iﬁg ot )‘;Erggugxlgﬂ.r BKI B pexume 2T: oTKNIOYEHWE HUCXOASILLIErO BpEMeHH BbICTpbIM HaxaTUeM KHOMKMW Myck
A8 ALLENO Bp BbIKN To ypriyopo marnpa Tg okavdaAng dev em@épel kavéva amotéAeapa / Quick push has no effect
Av n ouykOMnan éxer diapkéael Aiyotepo amo 3 deutepOAeTTTa, Sev UTTAPXE! KABoSOg 6Tav N
AuTOpaTO TIOVTAPICUA OuyK6Mnan oTauarioel
; BKI Ecnu cBapka gnunach MeHee 3 cekyHz, NMpu CBapKe HUCXodsllee BpeMs He OCTaHaBNMBaeTcs
ABTOMaTHKa NPUXBATOYHOI CBAPKM - ; - p -
H Aeitoupyia autéparou Tovtapioparog ival avevepyr /
A9 BbIKN Automatika stehovani vypnuta. - ABTomaTika NpuXBaTO4HON CBApPKM OTKMOYEHa
) A Av 10 pedpa utrepPaivel Ta 100 A Kai o xpdvog avodou eivar 0.0 sec., uTrapyel pia khion 0.2-
I'Iep 10pI0JO TOU pu'epolu avodou To OEUTEPOAETITWV ATTO TO AICU TOU PEUUATOG oﬁym)\)\qong
peduarog yia uynAd peduara BKI If the current is over 100 A and UpSlope is 0.0 sec., there is a 0.2- second slope from half the welding current.
OrpaHunyeHme CTeNeHN HapacTaHus To 0e0 ; Beiav uf - —
TOKa MPM CUIbHOM TOKe 0 pEvHa quﬁqysl KQTEUGEIQV LEXPI TN HEYIOTN TILT
A10 BbIKN Proud roste pfimo umérné své maximalni hodnots. -
A12 . TIG=omv apxr) Mg kAiuakag Tou TAexepioTnpiou / TIG = Hauarno LKaris! AMCTAHLMOHHOMO YPaBEHIS.
Bb|6opvpe>|<mma MMAv(pquom BKN MMA = aTo T€hog Tng KAipakag / MMA = koHeL Likanbl.
pyrosoi)/TIG (ayroeoit BBIKT 5 Y - — n -
BONb(PAMOBbIM SEKTPOSIOM B CPEAe UoKeUT TAEXEIPIONOU WG TO TUTTIKG p€G0 PUBKIONG TOU PEUpaTOg.
MHEPTHOTO a3a) Yepes3 [lcTaHUMOHHOE YnpaBneHue - kak HopMaribHbIi PErynsTop Toka
AVCTaHLMOHHOe ynpasneHue (C*)
A3 Bkn/Bbikn noucka [dyru BBbII(gJ'I
Karé m diapkeia Tng kKAiong, To pelpa pTmopei va “Taywael” o€ £va GUYKEKPIPEVO EMiTredo (O€
Aeiroupyia 4T kai LEVEL) miéfovrag T akavdaAn
Bo Bpems cnapa, Tok MOXeT ObiTb 3aduKCMpOBaH Ha onpeaeneHHom yposHe (4T n LEVEL) nytem
GyHKLNS KCaLm ToKa BKI Ha»(apwm KHOMKM nmycka precrp P " ( o
A14 BbIKN AgeIToupyia TayWwuaTog avevepyn - PyHKLMS rKcaLmm OTKIIKOYEHa
Ta mAdkTpa Zuv/TTAnV TG TOIPTTIdAG PTTopoUV va XpnaluotoinBolv yia v emmAoyr Tou
Bbi6op kaHana namsiTu kHonkamu TIPOYPANUATOG UVAMNG
Mntoc/Munyc (C*) BKII Konku Mntoc/MrHYC Ha AnCTaHLMOHHOM torch MoXHO Mcnonb3oBaTh Ana Bblibopa kaHana namstn
A15 BbIKN Ta mAdkTpa puBpiCouv 1o pelua / [laHHbIMKM KHOMKaMW PerynupytT ToK
BKI TamAkrpa ZuvMAnv g Toipmidag eival Téva evepyd. / kHonkamu + v - [lea daken ocTaeTcs akTeHbIM
Ta mAikTpa Zuv/TAnv TG Ta1pTidag eivar evepyd pdvo 6tav emAeyei auto, médovTag 1o TTARKTPO
Axtusaums kHonok Mntoy/MuHyc (C*) “TnAexeIpIopo0”.
Kronk Mntoc/MuHyc Ha AMCTaHLMOHHOM YNpaBNEHUN aKTUBHbI TONbKO MPU BbIGOpe HaxaTeMm
A16 BbIKN KHOMOK AMCTAHLMOHHOIO yNpaBneHus
lMpooTateuTikr diaTagn porg aTo BKN MpoaTaagia pong evepyr. - BrioknpoBka NoToKa BKMOYEHa
wuyeio vepol (C*)
A17 Briokvposka notoka sogooxnagutens (C*) BbIKI MpooTaaia pofg avevepyr - BrokupoBka NOToKa BbIKIOYEHa —
A19 Autépam Aeiroupyia wuyeiou vepou (C¥) BKN Autéuam Acimoupyia evepyr) / ABToMaTyeckoe ynpaBneHue BOLOOXITaAUTENS BKMHOYEHO

\
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ABTOMAaTUYECKOE YNpaBneHne
Bogooxnagutens (C*) BbIKI To yuyeio vepou Asitoupyei ouvéxeia - BogooxnaguTenb NOAKMIOYEH NOCTOSHHO
lMpooTateuTikr didragn Beppokpaaiog
vepou (C¥) BKN MpoaTaagia Beppokpaaiag vepou emAeypévn / BoibpaHa 6rokuposka TemMnepaTypbl BofooxXnaautens
TemnepatypHas bnokvpoBka
A20 Bogooxnagutens (C*) BbIKI lMpooTaaia Beppokpaaiag vepoU avevepyr / Briokuposka TeMnepaTypbl BblKoYeHa
AutbpaTn avayvwpian evepyr, N CUOKeUR TNAEXEIPIOHOU dev TTOPET va eTTIAEyET av Bev eival
AuTopuaTm avayvwpion GUOKEUNG OUVBEBENEVD
Ao ABTOMaTUYECKOE YNPaBNEHe BKMIOYEHO, YPaBNEeHe He MOXeT DbiTb BbIBpaHo, eCri OHO He
AexeIpiopou (C¥) BKN o
AKIIYEH0
ABTOMATUYECKOE PACIOHaKME BbIKI Autéparn avayvwpion Evepyri/Avevepyr). H cuakeun TAexelpiopoU pmropei va emmAeyei akdua kai av
YCTPOWCTBA AUCTAHLIMOHHOTO Bev eiven GuvBEBEpévn '
ynpasnenus (C*) :
Bkn/BbIkn ABTOMaTU4ECKOE pacno3HaHue. brok ynpaeneHusi MoxeT GbiTb BbIGpaH, faxke eCri OH He
A21 NOAKMIOYEH.
b) Empépoug Aeiroupyieg givar SioBéaipeg oto SETUP B - C - D - kan E: b) PacwmpeHHble dyHkumum B pexume yctaHosku (SETUP)B-C-D -

1. Tautéxpova TEDTE Kal KpATAGTE TTATNUEVO TO TTARKTPO Twv Acmoupyiwv 2T / 4T (P12) nE
kai v emoTpo@n (P6).

1. OQHOBPEMEHHO HaXMUTe W yoepkuBanTe KHOMKy doyHkumin 2T /4T (P12)

2. EmiAEgre éva emBupnté SETUP: A - B — C - D — i} E méCovtag 1o mAfkTpO 2T / 4T v BepHuTe (P6)10

(P12). 2. Boibepure HyxHyto ycTaHoBky (SETUP)A-B-C-D-umE

3. EmAégre évav apiBué piag wneiakng Aeiroupyiag médovtag Ta BEAn P4 — P5. Haxatvem kHonku 2T / 4T (P12) pushbutton.

4. ANGGre T pUBuION auTAG TG AeiToupyiag xpnaipoTrolwvtag 1o Kipio TTARKTpo R1. 3. BbibepuTe Homep LindpoBoii hyHKLMM HaxaTem cTpenok P4 — P5.

5. Met@ my extéAean Twv aMaywv amoBnkelaTe Tig véeg pubiaeig mEdovtag {ava 1o 4. A\3meHuTe yCTaHOBKY AaHHOW (DyHKLMM HaxaTem OCHOBHOM KHoMku R1.

TAAKTPO 2T / 4T (P12) — wn@iakég Acmoupyieg.

Ol epyooTaoIakeG PUBUIOEIS Eival onUEIWUEVES e OpBIa ypauuaTa

5. lNocne BHeCEHWUs U3MEHEHMIA COXpaHMTE HOBble HACTPONKK
nocpescTBoM Haxatus kHonku 2T / 4T (P12) — umdposble yHKLMK.
YCTaHOBKM, BbINOMHEHHbIE NPOM3BOANUTENEM OTMeueHb! BykBami 6ontos

SETUP « B » TIG DIVERS
Tok 3axuranus gyrm TIG PAC 20 YcraHoBKM BbinonHeHHble nponssoantenem20A / EpyooTaaiakég pubpioeig 20A
B1 Pedpa avaghedng 16¢ou TIG PAC 3...230 Perynupytotcs ot 3 go 230A / PuBpiletal amd 3 éwg 230A
Bpems 3axuranus gy HF BbICOKON 4acToTbl 1.0 YcTaHoBKM BbiNONHeHHble npoussoauTenem 1S / EpyoaTaciakég pubpioeig 1S
B2 0.2..2.0 Perynupytotcsi ot 0,1 go 2S / PuBiCetal amé 0,1 éwg 28
«EcTecTBeHHOE raLLieHvie iy BO BPEMS OTKITHOYEHS iy 10 YcTaHoBKM, BbINONHeHHbIe npoun3soauTenem: 10% oT cBapoyHOro Toka
B3 «Puoikr» améaBean Tou TEEOU KaTdl TV TTEVEPYOTTIOINGT EpyooTtaciaki puBpion: 10% Tou peupatog cuykdAAnang
Tou To§0U 5...10 Perynupyetcs ot 5 o 40% oT cBapo4HOro Toka
PuBpiletar amd 5 éwg 40% Tou pedparog auykdAnang
OFF YCcTaHoBKM BbINONHEHHbIE NpoussoauTenem / EpyooTaciakég pupioeig
B5 YCTaHOBKW, BbINOMHEHHbIE NPOU3BOAUTENEM PAN YCTaHOBKM, BbINONMHEHHbIE NPOU3BOANTENEM W 3aNOMUHaHWE NporpamMm
EpyoaTaoiakég pubpioeig EpyoaTaaiakr pUBUIon Kal KaTaxwenaon Twy TTPOYPaHATWY
ALL YCTaHOBKY, BbINOSHEHHbIE NPOK3BOAMTENEM M cOpoc nporpamm EpyoaTagiakn
pUBWION Kal avadiopyavwan Twv TTPOYPAUPATwWY
1 Takas xe ckopocTb, kak 1 A10 (orpaHuyeHVe nepuoaa yBENMyeHus)
B6 MeTog rawenns H id1a TayUTnTa pe 10 A10 (epiopiopdg g augnTikig epiddou)
MEBodog ammoopeong 2 B 3aBMcMMOCTM OT NapaMeTpoB raLleHus
E¢aprarar amé 11 TapapéTpoug g améapeang
3 [lyra He 6bina noraweHa / To 16 Oev Exel amooBeaTei
HenuHeltHoe ralexme OFF YcTaHoBKM BbiNONHEeHHble npoussoauTenem / EpyooTaciakég pubpioeig
B7 Mnypopikr améofeon 0...50 Perynupyetcs ot 0...50% 0T cBapo4HOro Toka
PuBpietal 0 ... 50% Tou peliparog auykGAAnang
OTKIto4eHVE OXNXKIAIOLLEN CUCTEMbI NOCIIE CBApKN OFF YcTaHoBKW, BbINONMHEHHbIe MpovasoauTenem 4mn / EpyooTagiakég pubpioeig 4mn
B9 ATevEPYOTTOINGT) TOU GUOTILOTOG WUENG ETA T ON YcraHosku 30s / EpyooTaciakég 30s
OuyKOMnon
BbiGop BpemeHn «kanmbpay, TpeByemoro Ans nosyueH1s OFF YcTaHoBKw, BbInonHeHHble npoussoguTenem 0,0...15,0s — pas 0,1s
B10 Tpebyemoi ToUKu EpyoaTaciakég puBuioeig 0,0...15,0s — pas 0,1s
EmAoyr| xpdvou «kaAiuTIpagy TTou araieiTal yio my ON Ou0...150s - pas 1s
amokman Tou emBupnTol onpeiou QOu0...150s - pas 1s
MMA: Cuna gym 0 YCTaHoBKM, BbIMONHEHHbIEe npoussoauTenem / EpyoaTaciakég pubpioeig
B11 MMA: Evraon ToGou -9...0..9 Perynupyetcs -9 = soft arc, 9 = rough arc PuByietal -9 = soft arc, 9 = rough arc
Toxk nycka MMA (ropsimii myck) 0 YcTaHoBKW, BbINONMHEHHbIE MpovssoavTenem / EpyoaTaciakég pubyioeig
B12 Pedpa exkivnong MMA (Geppr Exkivnon) -9..0...9 Perynupyetcs -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
PuBuiceral -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
Toxk nycka TIG (ropsiuwi nyck) 10 YcTaHoBKW, BbINONHEHHbIe npouasopuTeneM 10% oT cBapoyHOro Toka
B13 Pedpa exkivnong TIG (Oepyr} Exkivnon) EpyoaTtaaoiaki piBpion: 10% Tou pedpatog auykdAAnang
OFF MuHumanbHbIi Tok / EAGYI0T0 pedpa
5..40 Perynupyetcs ot 5 a 40% oT cBapouHoro Toka /
PuBpiletal amd 5 éwg 40% Tou pelparog auykdAnang
Bpewms oTobpaxeHns napameTpos 5.0 YcTaHoBKM, BbiIMonHeHHbIe npoussoavtenem 5,0s / EpyoaTaciakr| puBpion 5,0s
B14 Xpdvog ELOAvIoNG TIOPOUETPWY 1.0...20.0 Perynupyetcs ot 1,0 & 20,0s PuBietar 1,0 éwg 20,0s
Livkn 2T: Bpemst ropsiero nycka ( Tok yCTaHoBKM) 1.0 Réglage usine 1,0s Epyoataaiakn piBuion 1,0s
B15 Kiihog 2T: Xpdvog Oeppnig Exkivnong (pedua ekkivnang) 0.1..5.0 Perynupyetcs ot 1,0 a 5,0s PuBpicetar 1,0 £éwg 5,08

\
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SETUP « C » et « D » (Mini / Maxi)

MuHumarisHoe Bpemst npegara3 0.0 YcTaHoBKw, BoinonHeHHble npovssoavtenem 0,0s / EpyoaTtaaiakn puBpion 0,0s
C1 EAGy10T0G X p6vog TTpo-porG agpiou 0.0...2.0 Perynupyetcs ot 0 go 2s / PuBuicetai 0 éwg 2s

MuHimansHoe Bpems nocTras 1.0 YcTaHoBKw, BbINoNHeHHbIe npoussogutenem 1,0s / EpyooTaciaki puBpion 1,0s
c7 EAGYI0TOG XpOVOG LETO-POIG dEpioU 0...10 Perynupyetcs ot 0 go 10s / Pubpietar 0 éwg 10s

YcTaHoBKa MyHMarbHoro BanaHca -80 YCTaHOBKY, BbINOMHEHHbIE NponsoavTeneM -80% / EpyoaTtaaiakr plBuion -80%
C16 PUBpion eAayiomg IooppoTriag -80...-10 Perynupyetcs ot -80% g0 -10% / PuBpiletal -80% éwg -10%

MakcmarsHoe Bpems npegaras 1 YCTaHOBKY, BbINONHEHHbIE NpovaoauTenem 1s / EpyogTaagiakn pubuion 1s
D1 MéyiaTog xpdvog Tmpo-porig aepiou 0...10 Perynupyetcs ot 0 go 10s / PuBpiletal 0 éwg 10s

MakcvmarisHoe Bpems nocTras 30 YcTaHoBKw, BbinonHeHHbIe npoussogutenem 30s / EpyoaTaaiakr pUBuion 30s
D7 MéyiaTog xpdvog pera-porig aepiou 15...150 Perynupyetcs ot 15 go 150s / PuBuiletal 15 €wg 150s

YcTaHoBKa MaKcmarbHoro Banaxca 10 YCTaHOBKY, BbINONHEHHbIE npovasoauTenem 10% / EpyoaTaaiakn pubuion 10%
D16 PUBuion péyiotng icoppotiag 0...20 Perynupyetcs ot 0 go 120% / PuBpietal 0 éwg 120%

SETUP « E » Mode AC et MIX

YacroTa B pexvme nepeMeHHoro Toka 60 YcTaHoBKw, BbINONHEHHbIE npoussogutenem 60 Hz / EpyoaTtaciakn puBpion 60 Hz
E1 ZuyvomnTa amn Asmoupyia AC 50...250 Perynupyetcs ot 50 go 250 Hz / Pubpiletal 50 éwg 250 Hz

®dopma curHana nepeMeHHoro Toka Sqr Signal carré
E2 Moper Tou orjuarog AC Sin Forme sinusoidale

OpHoHanpaBmneHHbIA KOMMOHEHT 5 YCTaHOBKY, BbINONHEHHbIe npovasoauTenem 5 A / EpyoaTtaagiakr pUBuion 5 A
E3 CUrHarna nepemMeHHOro Toka 5...20 Perynupyetca ot 500 20 A/

ZuvIoTWOa HoVAG-KaTEUBuvoNg Tou PuBpicetar 5 éwg 20 A

onparog AC

YcTaHoekv 6anaHca o ymon4anmio -25 YCTaHOBKY, BbINONHEHHbIE NpovasoanTeneM -25 % / Epyoatagiakh pubuion -25 %
E4 MpoemmAeypévn pOBUIoN TG -50...10 Perynupyetcs ot -50 1o 10 % /

100pPOTTIaG PuBpicerar -50 £wg 10 %

MepBbIi MUHYCOBOI MOMyNepVoz B 100 YcTaHoBKY, BbinonHeHHble nponssoavtenem 100 % / EpyoaTtaagiakh pUBuion 100 %
E5 pexvme nepemeHHoro Toka AC 100...500 Perynupyetcs ot 100 go 500 % (Max 240 A) /

HTTpWTn apvnTIKr NuITIEPiodog oTn PuBpiderar 100 éwg 500 % (Max 240 A)

Aemoupyia AC

MepBbIi NMOCOBON MOMyNepVo B 50 YcTaHoBKw, BoinonHeHHble npovasoautenem 50 % / EpyooTaaiaki pubuion 50 %
E6 pexume nepemerHoro Toka AC 30...150 Perynupyetcs ot 30 o 150 % (Max 240 A)

H rpwm BeTiki) nuImepiodog o PuBpiderar 30 éwg 150 % (Max 240 A)

Aemoupyia AC

Bpems Tpebyemoe ans saxuraHns 10 YCTaHOBKY, BbINONHEHHbIE npovasoauTenem 10 ms / EpyoaTaciakn pubuion 10 ms
E7 AMEKTPUYECKO By 0...20 Perynupyetcs ot 0 go 20 ms / PuBpicetan 0 £wg 20 ms

ATTaITOUPEVOS XPOVOG Yia NAEKTPIKT

avapAed Tou T6¢ou aTn BeTikn

numepiodo

ObLuiee Bpemst, Tpebyemoe st 0.20 YcTaHoBKw, BbINonHeHHbIe npoussoguTenem 0,20 s / EpyooTtaaiakr puBuion 0,20 s
E8 3AKUraHNS SMEKTPUHECKO Ay 0.01...1,0 Perynupyetcsi o1 0,014 1,0 s / PuBpicetan 0,01 €éwg 1,0 s

OAikdg ammairoUpevog xpdvog yia

NAEKTPIKF avapAedn Tou 180U

[inuTenbHocTs Lpkra eveluaqHoro TIG 0.6 YcTaHoBKw, BbINONHeHHbIe npoussoguTenem 0,6 s / EpyoaTaciaki puBuion 0,6 s
E9 pexuma TIG MIX 0.1...1,0 Perynupyetcs o1 0,1 8o 1's / Pubpiletan 0,1 éwg 1's

Aidipkeia KOkhou TIG MIX

CooTHOLLIEHME Lkra 50 YcTaHoBKw, BbinonHeHHbIe npouasoautenem 50 % / EpyoaTaciakr puBuion 50 %
E10 MOCTOSHHHOO/MEPEMEHHOTO TOKa MpKt 10...90 Perynupyetcsa ot 10 Ao 90 % / PuBuidetan 10 £wg 90 %

TIG pexume

Noyog kukhou DC/AC oe TIG

YpoBEHb NOCTOSHHOMO TOKa Mpu 100 YcTaHoBKu, BbinonHeHHbIe npoussogutenem 100 % / EpyoaTtaaiakr puBuion 100 %
E11 cmeLuanHom TIG pexmme TIG MIX 50...150 Perynupyetcs ot 50 ao 150 % / PuBpidetan 50 éwg 150 %

Emimedo pedparog DC ge TIG MIX

[InuTensbHOCTD TOUKM «HI3Kast 10 YCTaHOBKY, BbINONHEHHbIE npovasoauTenem 10 ms / EpyoaTaciakn pubuion 10 ms
E12 TOMLMHa 1...200 Perynupyetcs ot 1 go 200 ms / PuBpicetar 1 éwg 200 ms

iGpKeia Tou onpeiou «IKpoU

TIGXOUGH

AIR LIQUIDE
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C12. COOLERTIG 2 ET Il

To wuyeio COOLERTIG eAéyxetar amé m yevvrtpia. H avtAia
Eexiva autopaTa pe v évapén Tng auykdAAnang. MpoxwpAaTe wg
egng:

1-  Evepyomoifate T yevwATpia.

2 - EMéyére 1o emimedo Tou WUKTIKOU UypoU Kal TV TIapoxh
€106d0u a6 10 oyeio. MpoabEaTe uypd av XpelddeTal.

3-  Av xpnoipoTrolgite USPOWUKTN TOIUTIIOA PTTOPEITE VO TN
yepioete méfovrag To TAAKTpo “EIZOAOY NEPOY” P7 yia
TIEPICOGTEPO OTTO 2 BEUTEPOAETTTAL

H avthia auveyider va Aeitoupyei yia 5 AeTrté agdTou aTapariael n
ouykOANan woTe va Peiwbei n Beppokpaaia Tou vepou WEXPI va
@1a0€l oTa eMiTeda TG OUOKEUNS. Me Tov TPOTTO AUTO EIWVETAI N
QuxVOTNTA TNG GUVTAPNCNG.

YNEPOEPMANZH

H mpoeidomoinTikr Auyvia utrepBépuavang avapel, n pnxavi
oTapard kal epgavigerar n évdeign COOLER av n didragn
TrapakoAoUBnang g Beppokpaaiag aviyveloel uTepBEppavon
TOU YUKTIKOU UypoU. O avepiaTipag wixel To vepd kai 6tav n
TrpoeIdoToINTIKA Auxvia apfigel ummopeite kai TTAAI va
OUYKOMOETE.

ENINEAO NEPOY

Epeavietai n évoeign COOLER 6tav n por| vepou
TrapepTodiceTal.

C13. MHNYMATA ZGAAMATOZ
ERR3

NV 1é0N ToU SIKTUOU.

ERR 4 YmepBéppavon Tng yevwitpiag. EAEyEre Ty apoyr aépa, agraTe 10
PNXAvNUa va KPUWOEL.
ERR 6 H deutepeouaa tdon utrepPaivel Ta 100V. AmrevepyoTroIfoTe kal

EVEPYOTTOINATE §ava T pnxavr). Av 1o TTPOBANUA TTApAUEVEL, ETTIKOIVWVATTE

WE TV TEXVIKA uTTOOTAPIEN.

H téion Tou dikTUOU UTIEPPaiVE! TIG ETITPETTOPEVEG TIUEG +15 / -15. EAEyETe

C12. COOLERTIG 2 ET Ill

O Oxnaxpatowee yctpoiictBo COOLERTIG npusoguTcs B
[DeliCTBIe OT UCTOYHMKA Toka. Hacoc aBToMaTnyecku
3anyckaeTcs, kKorga HaumHaeTcs ceapka. [lenctyinte
criegyroLmm obpasom:

1. TlogaiiTe HaNpsPKEHWe HA UCTOYHMK.

2. TlpoBepbTe ypoBEHb OXNAXAALLEN XMAKOCTH, a
Takke NponyckHyIo cnocobHOCTb NocTynneHus 6aka,
no6aBbTe XUAKOCTH, B Criyvae HeobXoaUMocTu.

3. Ecrm Bbl ncnonb3yiiTe roperky ¢ XWAKOCTHbIM
OXMnaxeH1eM, Bbl MOXeTe 3amornHUTb €€ HaxaTuem
Ha knasuwy WATER IN MNep.: P7

B TeUYEeHMe boree 2 cekyHa.

Hacoc npopomnkaeT pabotaTth B Te4eHue 5 MUHyT nocne
OCTaHOBKY CBapK A5 TOro, YT06bl NPUBECTY TEMNepaTypy BoAb!
K TemnepaType yCTpoMCcTBa. OTO COKpaLLAeT 4acToTy
TeXHN4eCcKoro 0BCnyXuBaHmA.

NEPErPEB

KoHTponbHas namna neperpesa 3axuraeTcsl, yCTaHoBKa
OCTaHaBnMBaeTCs, W uHankaTop otobpaxaet COOLER, koraa
YCTPOWCTBO KOHTPONS TeMMepaTypbl 0GHApYXMBAeT Neperpes
OXNaXaatoLLEen KuaKocTH. BeHTUNATOp oxnaxaaeT Body, v korda
KOHTPONIbHAS NaMna MoracHeT, Bbl MOXeTe CHOBa OCYLLECTBNATb
CBapKy.

YPOBEHb BO[bl
WHavkaTop otobpaxaet COOLER, korga noctynnenue Bogbl
6rok1poBaHo.

C13. COOBLLEHUA OB OLLUUBKAX

HanpshkeHue ceTv npeBbillaeT paspelleHHble 3HayeHus +15 /-15.

MpoBepbTe HanpsikeHue CeTu.

Meperpes reHepatopa. [poBepbTe NOTOK BO3Ayxa, AailTe MaLUMHe OCTbITb

BrtopuiHoe HanpskeHne npesbiwaeT 100B, BbIKMOUMTE 1 CHOBA BKIKOYNTE
MaLumHy. Ecnvn npobnema npoporkaeTcsi, CBSXUTECH CO CryxBoit

TEXHNYECKO MOMOLLN.

AIR LIQUIDE
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D - ZYNTHPHEZH/ANTAAAAKTIKA

D1-ZEPBIZ

Mapd v avBextikémTa Tng PRESTOTIG 240 et 310 AC/DC EASY, amaireitai pia
eAdy10T ouvTpnan yia T diaThpnon TNG YEVVATPIAS O KaAr KaTaaTaom.

H ouyvomTa Twv evepyeiwv auvtpnang esaptaral amo Tig auvlrkeg Aeimoupyiag (v
TI0GOTNTA OKGVNG OTO XWPO Epyaaiag, Tnv éviaan xpang, KAT).

['evIKd, 01 TTAPOKATW EVEPYEIEG UTTOPOUV va BiegdyovTal pia 1) 500 opég ETTIWG.
AgaipéaTe T oKV aTrd Tov EOTTAITHO, EGV €ival SUVATO XPNOIMOTIOIWVTAG NAEKTPIKI
oKoUTTa A} QUOWVTAG PE TIETTIETEVO agpa (apOToU adEIGTETE TOUG EUKAUTITOUG
owAveg kai To doxeio).

EgetaoTe 6Aeg TIg ouVdETEIG. BeBaiwBeite oTi eival o@ixTa depéveg. AwaTe 1d1aiTepn
TTPOCOXA OTNV KATAOTAGN TWV JEUTEPEUOVTWY OKPODEKTWY GTOUG OTTOIOUG TUVBEOVTal
10 kaAwdia ouykdANang. Autoi o1 akpodEKTEG TIPETTEI Val Eival KATAAANAa a@Iypévol
yia va e§ag@alifeTal owaTr NAEKTPIKN TTAQR kal va amro@elyeTal n uTepBéppavan
TWV OUVOETEWV.

Ze kGBe exkivnon 1) O€ TIEPITITWOEIG AOTOXiaG, TIPWTA EAEYETE:

D - TEXHUYECKOE OBCINYXXUBAHUE /
ANACHBIE YACTHU

D1 - OBCITYXUBAHUE

HecmoTps Ha npoyHocTb annapata PRESTOTIG 240 et 310
MepemenHoro/locrosiHHoro EASY Toka, Ans nogaepxaHns annapara B XOpOoLLEM
COCTOSIHWM TpebyeTcs NPoBeaEHNE MUHUMANBHOTO TEeXHUYECKOTo 0BCNyXVBaHWS.
YacToTa NpoBeaeHNs TEXHUYECKOro 0BCYXMBaHINA 3aBUCHT OT YMOBI SKCTNyaTaLymn
(KonM4ecTBO MbinK B paboyeM NOMELLEHUN, NHTEHCUBHOCTb UCMOML30BAHMA U T.4.).

B oLuem, HuxenpuBeaeHHbIe onepaLyy MOXHO NPOBOAWTL OAWH UMK ABA pasa B rof,.
YpanuTe nbinb ¢ annapara, no BO3MOXHOCTH, MbINECOCOM UM MPOAYBKOA CKaTbIM
BO3AYXOM (MOCIe OYMCTKM LLUMaHroB 1 baka).

OcMoTpuTe BCe coeanHeHus. Yoeantech, YTobbl OHM Oblnn JOMmKHbIM 06pa3som
3aTaHyTbl. O6paTnTe 0c060E BHUMAHWE Ha BTOPUYHBIE KOHTAKTbI, K KOTOPLIM
COeauHeHbI cBapoYHble kabens. [laHHble KOHTaKTbl JOMKHbI ObITb XOPOLLO 3aTSHYThI
ans obecneyeHnst NpaBUbHOTO SMEKTPUYECKOO KOHTaKTa W BO 3bexaHue
neperpeBa CoeANHEHNI.

[Mpu Kaxxmom 3anycke Unu B Cy4ae Henonagaku, cHavana npoeepbTe:

= 11 gUvdean pe To NAEKTPIKG OiKTUO = COefMHEHE CETU
= 1 glvdeon agpiou = coefMHeHme rasa
= TNV Tapouaia piag AaRidag yeiwang 0To TTPOG KaTepyaaia TepAyIo = Hanuume 3ax1Ma 3a3eMneHns Ha 3aroToBke
= TV KATAOTOON TNG TOIUTTIOAG KOl Twv EEAPTNHATWY TNG. = COCTOSIHME FOPENKM W €€ aKceccyapos.
MPOZOXH ! ) OCTOPOXHO
, . . . . e cumTaiTe 3a HeNCNpPaBHOCTb OTKIIOYEHNE
Av 01 QveUIOTAPEG TTANATATOUV, AUTE OE anuaivel amrapaitnta
A : . , . CTaLMOHaPHOrO BEHTUNATOPA, T.K. OH paboTaeT ot
0TI gival EhaTTwpaTIKOI, KABWG AEITOUpyOUV e BEPUOBIKOTITN.
TEPMUYECKOTO BbIKIKOYaTens.
NMPOZOXH OCTOPOXHO
BeBaiwbeite 611 n unxavn eivar amoguvdedepévn ammod TV Mpu npoBeaeHMm TexHeckoro obcnyxusanus ybeanTecs,
TPOPOdOTia KATA TN CUVTAPNON 4TO annapar OTKIIKOYEH OT CETI AMEeKTPONUTaHKS.
MPOZOXH OCTOPOXHO
Moévo e¢ouaiodoTnuéva Groua UTTopolV va ETIOKEUALOUV Kal va PeMOoHT 1 TexHU4eckoe 0bCnyKuUBaHNE AOMKHBI
GuvINPEOUV TN pnxavA. BbINOMHATL TOMbKO YNOMHOMOYEHHbIE NULia.
D2 - EZQTEPIKEZ D2 - BHYTPEHHUE
AIATAZEIZ ALQAAEIAZ THE NMPEAOXPAHUTENbHBIE
MHXANHZX YCTPOUCTBA AIMNAPATA

MPOZXTAZIA ANO YNEPOEPMANZH

Av n pnxavi utrepBeppavBei, n Kitpivn
TpoeidomoinTikr Auxvia L2 avéaBer kai n
pnxavi oTapard.

H unxavr ptropei va uepBepuaveei av
BpiokeTal o€ AciToupyia yia peydho didotnua
pe KUkAo Aerroupyiag Trou utrepBaiver To 100 %
1} av TapepodideTal n Kukhogopia Tou aépal.

MPOZTAZIA AMNO YNEPTAZH ZTHN KYPIA
TPO®OAOZIA

Av o1 uTteptaoeig oV KUpia Tpogodoaia
(Auyvia L3) eivar apketd upnAég yia va

=

NPEOOTBPALLEHUE NEPEFPEBA

Mpu neperpeBe annapata 3aropuTcs xenras
CcUrHanbHas namna L2 1 annapart oTKioumuTCs.
AnnapaT MOXET NeperpeThes, eCrv OH
3KCTyaT1pOBarcs B TEYEHWE ANUTENBHOO
BpemeHu npu paboyem umkne cabiwe 100% unm
NpY HanM4WM Nperpagbl Ans LUPKyNsumn
BO3AyXa.

3ALLUTA OT NEPEHANPAXEHUA
OCHOBHOIO ANEKTPOMUTAHUA
Ecnu HanpshkeHne B CETV OCHOBHOTO
anekTponuTanus (namna L3 ) gocratouHo

ol

MIX
N

DC~-
LD\

karaoTpéwouv Tn unxavn, n Tpopodoaia Tng
pnxavig diakémreTal Gpeaa.

Av ol utreptaoeig eivai pikpAg didipkeiag, Ba
ekdnNAwBoUV UTI6 T Lo GUVTOUWY BIOKOTTWV
pedpartog. H Auxvia uTépraang kai umétaong
aTov Trivaka Ba QwrioTel OTNV TTEPITTTWON
peyaAng dIdipkeIag UTTEPTAONG.

TO TMHMA THZ ZYNTHPHZHZ ANEYOYNETAI
ZE EZOYZIOAOTHMENO MPOZQMIKO KAI
ENIZKEYAZTEZ

BbICOKOE, YTOGbI MOBPEANTS annapar, T0
3MeKTPONUTaHe annapata aBToMaThyeck
OTKItOYaeTCs.

Ecnu nepeHanpshkeHie KpaTkoBPEMEHHOE, TO OHO
MPOSIBUTCS B BUAE KPAaTKOBPEMEHHOTO
OTKITKOYEHNS NUTaHUS. PacrionoxeHHas Ha
MaHenu namna nepeHanpsikeHmst unu
MOHWKEHHOTO HANPSHKEHMs 3aropUTCS B Criydae
ANUTENBHOTO Neproaa NepeHanpsKeHNs.

PA3OEN TEXHUYECKOIO OBCINYXUBAHUA
NPEAHA3HAYEH aNns YNONHOMOYEHHOIO
NEPCOHAIA U TEXHUKOB-PEMOHTHUKOB.

AIR LIQUIDE
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D3 — ANTAAAAKTIKA

PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY

D3 - ANACHBIE YACTU
(voir page 104-107)

(BAéTE oEAiSa 104-107)
PRESTOTIG 240 PRESTOTIG 310
ACIDC EASY ACIDC EASY
REF. W000381666 | REF. W000381668
KOD
CChIMKA REFERENCE ONOMAZIA POZ. HASHAYEHUE
FTIABHBIV TPAHC®OPMATOP +
W000276213 W000279494  |KYPIOS METASXHMATISTHE 1 |oEPPUTHI
W000276214 - EMAFQrEAsS-PFC 2 |[PEAKTOPPFC
W000279507  |KAPTA QIATPOY Z005 2 |oMNbTP KAPTA 2005
W000276215 W000279496  [YWISYXNOS METASXHMATISTHE 3 [TPAHCOOPMATOP MCKPbl
W000276216 W000279497 KAPTA KYPIOY KYKAQMATOS 2001 4 KAPTOYKA FMABHOW LIEMK
BVMONSAPHBIN TPAH3VICTOP C
W000276217 SETIGBT 5 |130MMPOBAHHbLIM 3ATBOPOM - HAEOP
W000276218 - KAPTA-PFC 7004 6 KAPTOYKA PFC Z004
W000279495  |KYPIA KAPTA AIOAQY Z004 6  |[NEPBVYHAS OVMOMHAS KAPTA Z004
W000276219 W000279499 KAPTA BOHOHTIKHE AIOAOY Z002 7 BTOPWYHAS KAPTOYKA OVOJA
W000276220 SET AIOAOY 5X60A 8  |[HABOP IMOMIOB 5X60 A
KAPTA BOHBHTIKOY ANTISTPOEA
W000276221 W000279502  [7003 g  [(APTOUKAVHBEPTEPA
7003 BVNONSAPHBIN TPAH3VICTOP C
W000276222 SET IGBT A KAPTA Z003 10 |M30NMPOBAHHbIM 3ATBOPOM - HABOP
\/65 BMMONAPHBIA TPAH3UCTOP C
W000276223 SET IGBT V65 11 |M30NMPOBAHHbIM 3ATBOPOM - HABOP
W000276224 W000279500  [YWISYXNH KAPTA A003 12 [KAPTOYKA UCKPbIRD A001
W000276225 W000279501 KAPTA EAEMXOY A001 13 |KAPTOYKA YTPABNEHWSA AO01
KNAMAH C SNEKTPOMATHITHBIM
W000276226 W000276226  |MATNHTIKH BAABIAA 14 | YNPABNEHVEM VO
W000276227 W000279504  |KAPTA AIASYNAESHS A004 15  [KAPTOYKA MHTEP®EVCA
W000276228 W000279505  [KAPTA BOHOHTIKHS MHTHE A002 16 [(APTOUKA BCIOMOTATENBHOTO
VMCTOYHMKA
W000276229 . SYMIYKNQTHS 2X10NF/250VAC 34 [KOHOAEHCATOP 2X10NF/250VAC
W000264338 W000279498  |ANEMISTHPAS 17 |BEHTURSATOP
W000381831 W000381831  |npo5oj05 MINAKAS 18 |[TAHETb
W000276700 W000279508 |\ mEPIBAHMA 19  |CAPOT
KAPTOUKA PFC Z004 HABOP AN
W000276232 SET ENISKEYHS KAPTAS-PFC Z004 20 |PEMOHTA
KOHHEKTOP TPUITEPA (CMIYCKOBOTO
W000276696 W000276696  [SYNAESMOS SKANAAAHT 21 |yCTPOVICTBA)
W000276697 W000276697  [SYNAESMOS THAEXEIPISTHPIOY 27 [FOHHEKTOP TUNAIDC
W000264995 W000264995  [SYNAESMOS 50 mm? 23 [KOHEKTOP, 50mm*
W000276698 W000276698  |PAKOP AEPIOY M12 x 100 24 [/ASOBbIN KOHHEKTOP M12 x 100
W000265013 W000265013  |PAKOP SOAHNA AEPIOY 25  [OWTVHT TASOBOV TPYBKM
W000264436 W000370916  |KYPIOS AIAKOMTHSE 26  [[IABHBIM BLIKTIHOHATEb
W000276701 W000276701 IS0 OWH 27 [3ADHSAS MAHENb
W000276702 W000276702  |TPOSOWH 28 |MLEBAS MAHENb
W000276703 W000276703  |[POSTATEYTIKO MEPIBAHMA 29 [BALWTHAA KPBILLKA
W000352038 W000352038  [KOYMI 30  [KHOTKAPYHKA
W000352088 W000352088  |MMAE KAAYMMA 31 |CUHW KONMAYOK
W000276704 W000276704  |KQAIKOS (PIN) KAEIAQMATOS 32 [SANOPHBIM WITUOT
W000276705 W000279705  [TAASTIKOE AMIOSTATHS 33 [MACTUKOBAA NEPEMbIHKA
W000275427 W000275427  |ROUE DE CHARIOT - |WHEEL FOR TROLLEY
AIR LIQUIDE
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COOLERTIG 2 (PRESTOTIG 240 AC/DC EASY) — REF. W000275844

COOLERTIG 2
(BAéme aehida 105)

1:230 VAC
2 : Connecteur de commande
3 : Mise a la terre

Seulement les personnes
habilitées peuvent faire ces
branchements électriques

1:
2:
3:

230 VAC
Control connector
Earth

Only authorized people
is allowed to install
these electrical connections

COOLERTIG 2
(voir page 105)

ONOMAZIA POZ. KOD HA3HAYEHUE
CCbIJIKA

ENAANAKTHZ OEPMOTHTAZ 1 W000265354 [PAIVMATOP
AOXEIO NEPOY 3,7 L 2 W000265358 [BAK, 3,7 J1
NMPOZOWH TOY COOLERTIG 2 3 W000276235 |MMLIEBAA MAHESb — «COOLERTIG 2»
MIZQ OWH TOY COOLERTIG 2 4 W000276236  [SAOHAA NMAHENNb - «COOLERTIG 2»
TANA MAHPQZHX 5 W000265357  [SATIMBHAA KPbILUKA
OAHNAZ NMAHPQIHZ 6 W000265348  [SAMPABPYHbIVI LLNAHT
OAANTZA 10MM 7 W000265350  [YMJIOTHEHWE, 10mMm
TAXYZYNAEXMOZ XQAHNA 1/8 8 W000265349  [KOHHEKTOP BbICTPOIO NMOAKMIOYEHMA, 1/8
FONIA 2YNAEZHZ 1/8-1/8 9 W000276242  [YTTIOBOW ®UTWHT 1/8-1/8
YYNAEZMOZ EZQTEPIKOY ZOAHNA 1/8 10 W000276243  [KOHHEKTOP BHYTPEHHEIO LUMATA, 1/8
ZYNAEXMOZ EAASTIKOY 2QAHNA 1/8 11 W000265351  |[KOHHEKTOP PESMHOBOTO LUMTAHTA, 1/8
EXQOTEPIKOZ ZOAHNAZ ZIAIKONHZ 5/8 12 W000276245  [BHYTPEHHW CUNUKOHOBBIV LUNAHT, 5/8
ENAZTIKOZ ZQAHNAZ 10/17 13 W000265364  [PE3VHOBBIV LUMAHT, 10/17
BAABIAA ANTAIAZ 14 W000276247  |KNAMAH HACOCA
OAANTZA ANTAIAZ 15 W000276248  |YMIIOTHEHWE HACOCA
KAPTA EAETXOY A001 COOLERTIG 2 16 W000276249  [KAPTA YNPABJIEHA A001 - « COOLERTIG 2»
ANTAIA 17 W000276250 |[HACOC
ANEMIZTHPAZ WY=ZHX 119X119X38 24VDC| 18 W000264435 |BEHTUNATOP, 119X119X38 24HAMPAXEHNA NOCTOAHHOTIO)
METAZXHMATIZTHZ TOY COOLERTIG 2 19 W000276252 FF?X/;CCDOPMATOP - «COOLERTIG 2»
AMOZTATHZ A TO COOLERTIG 2 20 W000276706 |NEPEMbIYKA AJ1A « COOLERTIG 2»

AIR LIQUIDE
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COOLERTIG Il

(voir page 108)

COOLERTIG Il (PRESTOTIG 310 AC/DC EASY) - REF. W000278471

COOLERTIG Il
(see page 108)
2
1
1. Cable de commande 1. Control connector
2. Mise a la terre 2. Protective earth
DESIGNATION REP REFERENCE DESIGNATION
ENAAAAKTHZ @EPMOTHTAZ 1 W000265354 PAOVATOP
AOXEIO NEPOY 3,7 L 5 W000265358 |PAK. 3,711
MPOZOWH TOY COOLERTIG 3 W000276235 NMLUEBAA NMAHESb - «COOLERTIG »
MIZQ OWH TOY COOLERTIG 4 W000276236 3AOHAA NAHESIb - «COOLERTIG »
TAMA NAHPQZHZ 5 W000265357 3AJIBHAA KPbILLKA
LQAHNAZ NAHPQZHZ 6 W000265348 SAMPABPYHbIV LLNAHT
OAANTZA 10MM 7 W000265350 YNJIOTHEHWE, 10Mm
TAXYZYNAEZMOZ ZQAHNA 1/8 8 W000265349 KOHHEKTOP BbICTPOIO MOAKNHOYEHUA, 1/8
FONIA SYNAESHS 1/8-1/8 9 W000276242 |7 TIOBOV OUTIHI 1/8-1/8
YYNAEZMOZ EXQTEPIKOY ZQAHNA 1/8 10 W000276243 KOHHEKTOP BHYTPEHHETO LUNATA, 1/8
TYNAESMOS EAAZTIKOY TOAHNA 178 11 W000265351 |COHHEKTOP PE3/HOBOTO LUMAHTA, 1/8
AMOYBEXTHPAZ + ZOAHNAX 12 W000279590  |QEMIMOEP +VI.I.IﬂAHI'
EAAZTIKOZ ZQAHNAZ 10/17 13 W000265364 PE3MHOBbIV LLNAHT, 10/17
BAABIAA ANTAIAX 14 W000276247 KINAIMAH HACOCA
(BAANTZA ANTAIAZ 15 Wo00276248 |YVIOTHEHVE HACOCA
KAPTA EAETXOY COOLERTIG A001 16 W000279515  |[KAPTA YMPABNEHWA COOLERTIG A001
ANTAIA 17 wooo276250 |HACOC
ANEMIZTHPAZ WY=HX 119X119X38 24VDC BEHTUNATOP, 119X119X38 24HANPAXEHNA MOCTOAHHOIQ
18 W000164435 [TOKA
AMOXTATHZ A TO COOLERTIG 20 W000276706  |MEPEMbIYKA 1A « COOLERTIG”
APIZTEPOZ NAEYPIKOZ MINAKAZ EAEMXOY] 21 W000279516 NEBAA BOKOBASA NAHENb YNPABIEHNA
AE=10% MAEYPIKOZ MINAKAZ EAECXOY 29 W000279517 MPABAA BOKOBAA MAHETb YMPABIEHUA

AIR LIQUIDE
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NMPOAIPETIKA

PUBpion pevparog auykdMnang MMA / TIG, ebpog
pUBuIong 0 - 9.

Av BéAeTe va puBuioeTe To pelpa auykdANong
XPNOIHOTIOIWVTAG €va TNAEXEIPITTAPIO, TIPETTEN Va TO
OuvdETETE Kal va emAEEETe To TTANKTPO “PYOMIZHE". H
Auyvia L26 Bpioketal oTo TAexeIpioTpIo .KpaTthoTe
TIaTNUEVO TO TTARKTPO ETTIAOYAS ATTOMOAKPUTUEVOU
XEIPIoHOU (TTAAKTPO “PYOMIZHZ") yia va opiceTe Ta
opia TG TeEPIoKAG pUBUIONG Tou TNAEXEIPIOTNpPIOU.

O ododiakdtmg FP1 xpnoiuotmoieitar om pébodo TIG 2
Xpdvwv.

Mepioyr pUBLIONG TwV PUBLICOUEVWV TIAPAWETPWV:

H eAdy1on T TG TrePIONG ETTIAEYETAI XPNOILOTIOILVTOG
TO KOUWTTI AEITOUPYIGV TOU TTivaKa OTAV OTO TIEVTGA dev
aokeital Triean, n wneiakr 086vn deixvel Ty évdein “LO™.

H péyiom Tipf Tou ebpoug emAéyeTal e Tov idio TpATTOo -
ECOVTOG Kal KpaTwvTag Trampévo To TTAfkTpo SET-UP
oTOV TTVaKO EAEYXOU TwV AEITOUpYIWY, N wn@iakh 086vn Ba
epgavioel mv évdeign “HI”.

H Siadikacia TG ouykdAMnang Topei va EeKIvAoE! e
eAappd Trémnpa Tou TreVIAA. To 7680 onuarieTal e To
ehayioTo pedpa. To pelpa GuyKOAMNong @Bavel T péyiom
TIUA, 6Tav 0T TrEVIA AOKEiTal TTiET TTPOG Tal KaTw. To 1680
ofrivel otav 1o TEVIGA ameAeuBepwoei.

EmavaAdpere av xpelaoTei.

AYNATOTHTA TPOXHAATHZ META®OPAZ THZ
FENNHTPIAZ KAI TOY EZOMAIZMOY, (T3)

To kapotadki (T3) Tapéxel EUKOAN YETAPOPA UIOG
yewntpiag PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC kai piag
@I1GAnG agpiou.

RC1
5 m : Kwd /Ccbinka: W000263311
10 m : Kwd /Ccbinka: W000270324

FP1
Kwd ICebinka: W000263313

T3
Kw?d /Ccbinka: W000277087

\
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Perynuposka Toka capku MMA (pyyHas ayrosas)/
TIG (nyroBas BONbGpamoBbIM 3MEKTPOAOM B Cpeae
WHEpTHOro rasa ), ananasoH 0-9

Ecnn Bbl XOTUTE HaCTPOMTL CBAPOYHOTO TOKA C
MOMOLLbIO NyNbTa ANCTAHLMOHHOTO ynpasnerus Bam
HeobXoMMO CBS3aTLCS C KHOMKOM U BbibepuTe
ycraHoBky. CeeT L26 pacnonoxeHa Ha nynbTe
ynpasnexus. [lepxuTe BbIGpaTh KitoyeBble
YAANEHHOro ynpaBneHus kniovesbimi (SET-UP
kHonku), 4ToBbl ONpeaenuTL Npefens! Auanasoxa
PEerynupoBKY Ha MynbTe ACTaHLMOHHOTO
ynpasnexms

MenansHoro ucnonb3yetcs B FP1 TIG Time 2.

[lnana3soH perynmpyembIx napameTpoB:
MUHUManbHOE 3HaYeHwe. [iuanasoH BbiGUpaeTcs ¢
MOMOLLbIO PETYNATOpa (hyHKLMM NaHenm, koraa
nefanb He Nof AaBNeHNeM, LindpoBoii aucnnen
nokasbisaet "LO".

MakcvmansHoe 3HaueHve auanasoHa BblbupaeTcs
aHarnoryHbIM 06Pa3oM; HaxaT1eM 1 yaepKuBaHNEM
kHonku SET-UP (ycraHoka) Ha naHenv ynpasneHus
hyHKLMSIMM, LMchpOBOIA AMcnnelt ByaeT oTobpaxaTs
3HayeHue “HI” (Bbicokoe).

lMocnenoBaTeNbHOCTL CBapKU MOXKET HAaYMHATLCS C
CBETOBOTO AABNEHUs Ha Nedans. yra
YCTaHaBNMBAETCS C TEKYLYMM MUHIUMYMOM.
CBapoyYHOro ToKa A0CTUraeT MakcMarnbHOro
3HauYeHMs.. BHU3, KOTfla OKa3biBaEeTCs AaBNeHNe Ha
neganb. flyra racHeT, koraa neaasnb 0CBOGOXAEHbI.

[MoBTOpSito, eCrv 310 HeobxoanMoO.

TENEXKA (OnuuKA) ana UCTOYHUKA NUTAHUA U
AKCECCYAPOB, (T3)

Tenexka (T3) npeaHasHaueHa Ans yaobHow
TPaHCMOPTMPOBKN UCTOYHMKA NuTaHust PRESTOTIG 240
& 310 AC/DC NEPEMEHHOIO/MOCTOAHHOIO
TOKA v rasoBoro 6anmnoHa
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A - INFORMAZIONI GENERALI
A1. DESCRIZIONE DEL IMPIANTO

PRESTOTIG 240 AC/DC EASY ¢ un generatore del tipo “inverter monofase” per la saldatura del acciaio inossidabile, acciaio non legato e di alluminio, tramite il
processo AC/DC TIG e la saldatura ad arco con elettrodi rivestiti.
PRESTOTIG 310 AC/DC EASY é un generatore del tipo ,cambiatore trifase” per la saldatura ad"arco, con processoTIG AC/DC con elettrodo rivestito, per gli acciai non legati, acciai
inossidabili € alluminio.
L'impianti PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY sono alimentate dalla rete monofase di 230 V (PRESTOTIG 240) oppure trifase di 400 V (PRESTOTIG 310) e
forniscono la corrente continua o alternata sulla uscita.
COMPOSIZIONE DEL KIT
= generatore PRESTOTIG 240 oppure 310 AC/DC EASY,
= cavo di alimentazione di lunghezza 5 m
= cavo di massa di lunghezza 3 m e sezione 50 mm? con la pinza di massa,
= tubo digas dilunghezza 1,5 m con le sagome,
istruzioni di sicurezza, e le istruzioni per uso e manutenzione

A2 DESCRIZIONE DEL PANELLO ANTERIORE ED POSTERIORE

(6~vedere PAGINA 101)
18 Panello di regolazione
21 Presa per comando di avviamento 5B
22 Presa per comando a distanza
23 Presa dinse (+) per la torcia TIG (destra)
23 Presa dinse (-) per cavo di massa (sinistra)
24 Raccordo per uscita gas
25 Raccordo di entrata gas
26 Interruttore On / Off

A3. DESCRIZIONE DEL PANELLO DI REGOLAZIONE

(¢ See PAGE Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini.)

P1 TIG: selezione di saldatura (AC)-(MIX)-(DC-)-(DC+)

P2 MMA: selezione di saldatura con elettrodo rivestito (AC)-(DC-)-(DC+)

P3 CYCLE: Per impostazione rapida premere breve, per impostazione digitale permere per periodo prolungato
P4 PRECEDENTE: Spostamento sulla regolazione precedente (ciclo e setup)
P5 SUCCESSIVO: Spostamento sulla regolazione successiva (ciclo e setup)
P6 RITORNO: Confermare il valore modificato e terminare la impostazione

P7 Selezione modo di accensione; TIG HF (alta frequenza) oppure TIG PAC (di contatto)
P12 Selezione regime di accensione, 2 — tatti 0 4 - tatti

P13 PROVA DI GAS: premere e tenere premuto per aprire valvola di gas

P14 Selezione di comando locale/ a distanza e interruttore per blocco del codice di entrata
R1 Pulsante di comando

L1 Indicatore di alimentazione elettrica

L2 Led di controllo difetto termico

L3 Led di controllo difetto tensione di alimentazione

L4 Saldatura selezionata TIG

L5 Saldatura selezionata MMA (elettrodo rivestito)

L6 Regolazione del tempo pro - gas (0-10 sec.)

L8 Tempo di rincorsa: (0,0 - 1,0 sec.)

L12 Regolazione della corrente di saldatura

L14 Regime di saldatura : AC DC+ DC- MIX

L18 Regolazione del tempo di arresto (0 — 15 sec.)

L20 Tempo di post gas (0-30s)

L21 Regime di avviamento (2T - 4T)

L24 Selezione di accensione (HF (alta frequenza) / Lift (ritiro) — PAC)

L26 Comando a distanza / pedale

L27 Unita di misura D1 ( A Ampere — @ diametro di elettrodo)

L28 Unita di misura D2 ( V Volt— S secondo - % percento del valore nominale — Hz Hertz)
D1 Visualizzazione della corrente di saldatura e altri parametri

D2 Visualizzazione della tensione di saldatura e altri parametri

\
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A4. CARATTERISTICHE TECNICHE

PRESTOTIG 240 AC/DC EASY - REF. W000381666

PRIMARIE

EE TIG
Alimentazione primaria 1~ 230V (+-15%)
Frequenza 50Hz / 60Hz
Potenza assorbita (100%) 3.7 KVA 3.9KVA
Potenza assorbita (mass.) 6.0 KVA 5.7 KVA
Cavo di alimentazione lungo 5 m 3x2,5 mm?
SECONDARIE

EE | TIG
Tensione a vuoto 58V DC
Gamma di regolazione 10A/10V-180A/27,2V 3A/M0V-230A/19,2V
Fusibile 16A
Ciclo di carico 100% (10 min.ciclo) 120A 170A / 16V
Ciclo di carico 40% (10 min. ciclo) 180A / 32V 230A
Cavo di massa lungo 3 m con la pinza 50 mm?
Classe di protezione IP23C
Classe di isolamento H
Norme EN 60974-1/EN 60974-10 /61000-3-12

| PRESTOTIG 310 AC/DC EASY - REF. W000381668

PRIMARIE

EE TIG
Alimentazione primaria 3~ 400V (+/- 10%)
Frequenza 50Hz / 60Hz
Potenza assorbita (mass.) 14.4 KVA 13.3 KVA
Cavo di alimentazione lungo 5 m 4 x2,5 mm?
SECONDARIE

EE | TIG
Tensione a vuoto 63V DC
Gamma di regolazione 10A/20.5V-250A/30V 3A/M0V-300A/22V
Fusibile 16A
Ciclo di carico 100% (10 min.ciclo) 190A 190A
Ciclo di carico 40% (10 min. Ciclo) 250A/ 32V 300A
Cavo di massa lungo 3 m con la pinza 70 mm?
Classe di protezione IP23C
Classe di isolamento H
Norme EN 60974-1/EN 60974-10

AS5. TECHNISCHE DATEN COOLERTIG 2

COOLERTIG 2 - REF. W000275844

Tensione di alimentazione

230V (+/- 15%)

Potenza di alimentazione 50 W
Potenza di raffreddamento 1,0 Kw
Pressione max. all'avvio 4,0 bar

Liquido di raffreddamento

FREEZCOOL RED

A6. TECHNISCHE DATEN COOLERTIG Il

Volume serbatoio 3L

Indice di protezione IP23C
COOLERTIG Ill - REF. W000278471

Tensione di alimentazione 24V DC

Potenza di alimentazione 50 W

Potenza di raffreddamento 1,0 Kw

Pressione max. all'avvio 4,0 bar

Liquido di raffreddamento

FREEZCOOL RED

Volume serbatoio

3L

Indice di protezione

IP23C

\
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ATTENZIONE Se il ventilatore non si accende non significa che deve essere difettoso, inquanto viene acceso sulla base dello stato termico.

A7. DIMENSIONI E PESO

Dimensioni (D x S x V) Peso netto Peso lordo
PRESTOTIG 240 AC/DC EASY 475 x 200 x 405 17 kg 19 kg
COOLERTIG 2 500 x 200 x 260 8kg 9kg
PRESTOTIG 310 AC/DC EASY 505 x 195 x 440 25 kg 27 kg
COOLERTIG Il 525 x 198 x 260 8kg 9kg
AIR LIQUIDE
. WELDINE
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B - MESSA IN FUNZIONE
B1. SBALLARE PER ISTALLAZIONE

ATTENZIONE: alla inclinazione di 10° I'impianto pu6 essere instabile.
Alla istallazione prendere in considerazione quanto segue:
Posare la macchina su una base stabile e asciutta per evitare che non viene aspirato il polvere insieme |'aria di raffredamento.
- Assicurarsi che la macchina é situata nella distanza adequata da tutti particelle di polvere che potrebbero uscire dall‘impianti di mollatura.
- Assicurarsi della circolazione libera di aria del raffredamento.
- Verificare che la macchina si trova minimo 20 cm da qualsiasi ostacolo per assicurare la circolazione adequata di aria del raffredamento.
—__Prottegere la macchina contro la pioggia e la esposizione diretta al sole.

ATTENZIONE
' Non dimenticare di fissare la bombola di gas mettendo la cinghia di sicurezza.
o

Togliere il nastro adesivo e aprire il cartone di protezione.
Sollevare il generatore con le maniglie.

B2. CONNESSIONE ALLA RETE ELETTRICA

PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY é fornito con:

= Cavo primario di alimentazione dentro il generatore

Se la vostra rete ha gli attacchi speciali, dotare il cavo del generatore di una presa compatibile con vostro impianto elettrico che corrisponde al consumo massimo di
generatore (vedere la tabella pagina 85).

La frequenza accettabile di rete:

= 50 a 60 Hz

Il generatore deve essere protetto da un dipositivo di protezione (fusibile o interruttore), la potenza del quale deve corrisondere al consumo primario massimo del
generatore.

AVVERTIMENTO: Questo impianto (PRESTOTIG 310 AC/DC EASY) non é conforme con IEC 61000-3-12. Se viene collegato alla rete pubblica della
tensione bassa, sara a cura del istallatore o utilizzatore del impianto di consultare con I'amministratore della rete di distribuzione, se I'impianto pu6 essere
collegato.

AVVERTIMENTO: Il presente impianto di classe A non ¢ destinato per utilizzo nelle zone residenziali, dove la energia elettrica é fomita con sistema
pubblico della rete di alimentazione a bassa tensione. In tali posti possono avvenire potenziali difficolta per assicurare la compatibilita elettromagnetica,
a causa di perturbazione delle linee e la radiazione.

B3. COLLEGAMENTO AL GAS (SUL REGOLATORE DI PRESSIONE)

(6~ See PAGE 101)

Collegare tubo di gas sul raccordo di generatore — Pos: 25
Aprire leggermente e chiudere la valvola di bombola del gas, per far uscire eventuali impurita.
Montare regolatore di pressione /flussometro.
Collegare tubo di gas fornito con generatore sull raccordo di uscita dal regolatore di pressione.
Aprire la valvola di gas.
Durante la saldatura il flusso di gas dovrebbe essere tra 10 e 20 I/min.

B4. COLLEGAMENTO DI ACCESSORI

(6~ See PAGE 101)

Le connessioni sono nella parte anteriore del generatore.

Verificare che l'interruttore On/Off 0/1, pos. 26, si trova nella posizione 0.

In regime TIG:

Collegare la torcia TIG sul attacco — pos. 23 destra, la pinza di massa sul attracco — pos 23 sinistra, tubo di gas sul attacco — pos.24 e comando sulla pos. 21.
Per uso di comando a distanza, collegarlo sul connettore — pos.22.

In regime di elettrodo rivestito:

Collegare pinze portaelettrodo sul attacco — pos. 23 destra su generatore.
Collegare pinze massa sul attacco - pos. 23 sinistra su generatore

Per uso di comando a distanza, collegarlo sul connettore — pos.22.
Rispettare la polarita (DC+ DC-) indicata sul imballo di elttrodo utilizzato.

\
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C - ISTRUZIONI D'USO

PRESTOTIG 240 con 310 AC/DC EASY é costruito per un uso semplice. Ognuno comando corrisponde a una funzione semplice.

C1. MESSA IN FUNZIONE

REP : 26

Interruttore ON / OFF (0/1)

Posizione 0: generatore spento
Posizione 1: generatore acceso

Dopo 10 secondi, istallazione disponibile.

L1- Led di controllo della messa sotto tensione

L2- Led di controllo del difetto termico. Siaccende se il generatore € surriscaldato. Non fermare la

macchina finché il ventilatora continua girare. Attendere che il led di controllo si spegne, poi continuare
a saldare.
L3- Led di controllo del diffetto sulla tensione di alimentazione. Si accende nel caso che la tensione é
3 troppo alta o bassa. Verificare la tensione di alimentazione. Si accende quando nella rete avviene
@ @ sovratensione.
ﬂ AC MIX  DC-
L NN a a

LEVEL I 1

T LEVEL

C2. PROCESSI

Saldatura MMA (con elettrodo rivestito)

Possono essere utilizzate tutti tipi di elettrodi per la saldatura con la corrente alternata o continua.

Saldatura TIG con la corrente alternata

Generatore costruito specialmente per la saldatura di alluminio con metodo TIG corrente alternata (AC).

Saldatura TIG con la corrente continua

Saldatura con la corrente continua (DC) si utilizza per vari tipi di acciai.

Puntatura dei materiali sottili

La puntatura é un modo efficace per assemblaggio dei materiali sottili con uso ridotto del calore che abbassa la deformazione del materiale base.
Saldatura TIG con la miscela della corrente AC-DC (MIX)

La saldatura dei materiali di vari spessori é ideale eseguire utlizzando la corrente mista. Se necessario impostare i valori tramite funzione SETUP.

C3. SALDATURA CON ELETTRODI TIG

D1- Display che visualizza la corrente di saldatura oppure il suo valore impostato.
D2- Display che visualizza la tensione di saldatura oppure il suo valore impostato.

La corrente continua si utilizza specialmente per le saldature dei diversi tipi di acciai. Si consiglia di

utlizzare gli elettrodi di Cerio.
APPUNTATURA DEL ELETTRODO

La punta di elettrodo viene appuntata nella forma di un cono in modo che I'arco sia stabile e che la

energia si concentra nel centro della saldatura.

La lunghezza di elettrodo dipende dal diametro del elettrodo.
per la corrente bassa, punta a punta | =3 xd

per la corrente alta; punta tonda [ =1 xD

¥

Tabella elettodi utilizzati con la corrente alternata

ELEKTTRODO CORRENTE DI SALDATURA ALTERNATA UGELLO DI GAS FLUSSO DI GAS
puntata min. di elettrodo la punta tonda min. di elettrodo Max
@ mm A A A g mm I/min
16 15 25 90 6-10 6.7
24 20 30 150 10 - 11 7.8
3.2 30 45 200 11-16 8...10
40 40 60 350 16-175 10...12
Tabella elettrodi utilizzati con la corrente continua
ELEKTTRODO CORRENTE MINIMA CORRENTE MASSIMA UGELLO DI GAS FLUSSO DI GAS
@ mm A A g mm l/min
1,0 5 80 6-8 5..6
1,6 70 140 6-10 6.7
24 140 230 10-11 7.8
32 225 330 11-12-16 8...10
AIR LIQUIDE
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C4. SALDATURA CON ELETTRODO (MMA)

Con la saldatrice PRESTOTIG 240 con 310 AC/DC EASY si possono utilizzare gli elettrodi per la saldatura con la
corrente alternata e contiuna, in base alle capacita dell'elettrodo in questione.

k_AM Premere pulsante P2 — saldatura con elettrodo rivestito.

Led di controllo L5 indica che € attiva la saldatura MMA.
DC+ ?Qm

PULSE

|| (™

W O w @) Cl'y LED indica la selezione corrente:

AC / DC- / DC+. cambiare il tipo di alimentazione premendo il pulsante P2.

AC MIX DC- DC+
>-@ o © o—
PUL
Per modificare la dinamica e |’accensione del arco premere P3. Navigare con i pulsanti P4 a P5, terminare il regime
premendo pulsante di RITORNO P6 o pulsante CYCLE P3.
- DINAMICA DEL ARCO (“Arc”-9 ... 0 ... 9)-: Il valore si modificare regolando bottone della corrente R1. Il valore
® (6y ( standard é 0; per un arco piu dolce regolare il bottone sul valore negativo (0 az -9); per un arco piu duro regolare sul
e valore positivo (0 az +9). Un arco di dolce, il tasso di cottura € ridotto
P1 4@ _ﬁ IMPULSO DI ACCENSIONE (Caldo -9 ... 0 ... 9) Possibilitd di modificare il valore con il bottone di regolazione della
’ corrente R1. Il valore positivo corrisponde a un impulso piu forte e 0 corrisponde a un valore standard.
7 “"’i@l

o

C5. SALDATURATIG

Saldatura TIG selezionare con il tasto TIG P1. Il tipo di corrente si pué cambiare premendo di nuovo il tasto di selezione (AC, MIX, DC-, DC+). Per selezionare DC+,
tenere premuto il tasto.

Secondo il tipo della corrente selezionata modificare i parametri tramite funzione CYCLE P3. Funzione CYCLE P3 terminare premendo il pulsante CYCLE P3. Nel
contempo potete vedere il diametro dell elettrodo consigliato.

ACTIG
Raccomandato per la saldatura di alluminio. Tramite il tasto CYCLE P3 e i tasti delle freccie impostare I'equilibrio e la frequenza della corrente alternata.
| parametri da regolare:

A. Equlibrio (bAL -50 ... 0, regolato in fabrica -25%)

un valore di -25 a 0 avviene la fusione piu efficace del ossido di alluminio, ma elettrodo viene scaldato piu del pezzo da saldare (smusso della punta).

un valore di -50 a -25 aumenta il calore e la pentrazione nel metallo base, ma diminuisce I'incisione del allumina.

Per aumentare la temperatura del elettrodo, saldare con elettrodo tondo, impostare I"equilibrio verso positivo, per diminuire la temperatura di elettrodo saldare con
elettrodo a punta e impostare |"equilibrio verso -50.

Dalla regolazione di fabrica | elettrodo rimane puntato.

Un elettrodo a punta permette di saldare con un arco piu stretto, concede una saldatura piu stretta e la penetrazione piu profonda rispetto |"elettrodo con la punta
tonda. Le saldature strette si utilizzano specialemente per le saldature ad angolo.

un elettrodo arrotondato produce un ampio arcosi crea un arco largo il quale allarga lo spazio di fusione del ossido. Le applicazioni principali sono le saldature di
riparazioni e le fusioni.

B. Frequenze (FrE 50 ... 250 Hz, nastavenie zo zavodu 60 Hz)
aumentare la frequenza produce un arco piu stabile e stretto

C. Selezione della forma di onda — onde sinusoidi o quadrati (SinuS/SquArE)
La forma della onda influenza livello della rumorosita e penetrazione del arco. Una forma sinusoida produce piu basso livello della rumorosita, e la forma quadrata
procura una penetrazione migliore (regolazione da fabrica)

D. Tempo di hot start per 2T (H2t 0.1 s...5.0 s, regolazione da fabrica1l s)
Temporizzatore di preriscaldamento per la funzione 2 tempi. Il pezzo da saldare pud essere preriscaldato (hot start) tramite la corrente alternata o continua AC/DC. Il
tempo selezionato rimane valido per i tipi TIG con la corrente continua.
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C6. SALDATURA COMPOTIG (MIX)

a) SALDATURA COMPOTIG (corrente alternata AC/DC)

Alla corrente mista, la frequenza e la taratura della corrente alternata sono determinate dalle impostazioni a
corrente (AC) alternata.

Accesso a tali impostazioni si ha premendo il tasto CYKLUS P3 e di seguito selezionando il parametro tramite le

- ok
& oL 9 frecce P4 a P5.

4 [p8) ps) (s 78 pi0 P11 P10

| &
(\R_L-

éb 0 @0 =

1. Tempo AC (AC 10 ... 90 %, regolazione da fabrica 50 %)

2. Tempo diciclo (CYc 0.1 ... 1.0 s, regolazione da fabrica 0,6 s)

3. Corrente DC (DC(-) 50 ... 150 %, regolazione da fabrica 100 %)

4. Equilibrio (bAL -50 ... 0 ... +10 %, regolazione da fabrica —25 %)

5. Frequenza (FrE 50 ... 250 Hz, regolazione da fabrica 60 Hz)

6. Selezione della forma di onda, sinusoida o quadrata (SinuS/SquArE)

7. Tempo di hot start per 2Tempi (H2t 0,1 s...5,0 s, regolazione da fabrica 1,0 s).
Regolazione possibile vedere solo ain funzione 2T/4T LEVEL.
Aumentare la corrente continua favorisce la penetrazione, ma riduce I'effetto di "stripping”

C7. SALDATURA TIG CON LA CORRENTE ALTERNATA

La corrente alternata é determinata per la saldatura di alluminio. Si consiglia di utlizzare gli elettrodi di cerio (grigio) o Lanthane o (verde) con la punta tonda.

Equilibrio

Il rapporto tra il pol - ciclo positivo e negativo nella saldatura con la corrente alternata si chiama I"equilibrio. Allutilizzo dell’equilibrio pu6 essere regolata la temperatura tra
elettrodo e il pezzo da saldare.

Quando I'equilibrio € positivo significa che il pol-ciclo positivo é piu lungo del negativo e il calore si concentra di piu sul elettrodo rispetto il pezzo da saldare.

Al contrarrio, se I"equilibrio é negativo, i pol-cicli negativi sono piu lunghi, il pezzo da saldare e piu caldo e I" elettrodo piu freddo. PRESTOTIG possiede la serie di equilibrio
automatico, che imposta in automatico I'equilibrio corretto. Utilizzatore regola il bottone di equilibirio (BALANCE) secondo elettrodo utilizzato, e la saldatrice modifica
I"equilibirio per differenti tipi di corrente.

Un equilibrio automatico offre il vangataggio rispetto un equilibrio costante:

- durante la saldatura con la corrente alternata si possono utilizzare elettrodi con la punta puntata e la punta tonda. All"avvio della saldatura si formera in automatico la
punta tonda.

— elettrodo ha un volume di corrente piu largo. La corrente minima é piu bassa e massima ¢é aumentata.

Grazie all"equilibrio automatico potete saldare con elettrodo a punta puntata la quale crea un arco piu stretto, che vi permette di ottenere un giunto piu concentrato e la
penetrazione piu profonda rispetto elettrodo con la punta tonda. Un giunto stretto é necessario nella saldatura delle bande.

Quando si utilizza un elettrodo di curve I"arco & piu largo, che allarga anche lo spazio della sua superficie. E ottimo per i giunti a testa e angoli estemi

C8. TIPO DI ACCENSIONE

. Premere tasto P7, per poter impostare HF (di alta frequenza) accensione o accensione PAC /LIFT (ritiro).
. Led di controllo posta vicino il tasto indica la selezione.

]
. ( ACCENSIONE TIG HF: Larco si accende con la scintilla di alta frequenza senza toccare il pezzo da

. . 6 saldare. Se I"arco non si accende entro un secondo, ripettere la operazione.

. @ . G ACCENSIONE DI CONTATTO (PAC): Legermente spingere elettrodo sul pezzo da saldare (1). Premere
-~ tasto, inizia di scorrere il gas e passare la corrente attraverso elettrodo. Staccare elettrodo dal pezzo da

saldare girandolo ma I'ugello rimane in contatto con il pezzo. (2 - 3).
P7 s L’arco siaccende e durante il tempo di aumento della corrente , aumenta la corrente sul valore della
corente di saldatura (4).
WATER IN Utilizzare accensione di contatto se si trovano sul posto di lavoro gli impianti elettronici

Ve W
C9. CICLO DI AVWIAMENTO DELLA TORCIA
- —
o =
C Yoy

aT7
? . THI

Premere pulsante P12, per selezionare modo di avvio a 2 — tempi 0 4 — tempi. Led di controllo indica il
ciclo selezionato.
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2 T/ ACCENSIONE HF

1. Premere il tasto della torcia. Inizia scorrere il gas e dopo il tempo di pre-gas si accende |'arco.
Durante il tempo stabilito per aumento della corrente sul valore della corrente di saldatura avviene
|"aumento sul valore selezionato.

2. Rilasciare il tasto, durante il tempo stabilito per arresto avviene una riduzione lenta della corrente.
Dopo lo spegnimento del arco il gas continua a scorrere ancora per il tempo di post-gas.

2T/ ACCENSIONE DI CONTATTO (PAC)

1. Legermente spingere elettrodo sul pezzo da saldare.

2. Premere il tasto della torcia.

3. Lentamente spostare elettrodo dal pezzo da saldare. Avviene I’accensione dell‘arco e durante il tempo
stabilito per aumento della corrente avviene suo aumento sul valore impostato per la corrente di saldatura.
4. Rilasciare il tasto della torcia e durante il tempo stabilito per arresto avviene la riduzione della corrente.
Dopo lo spegnimento del arco il gas continua a scorrere ancora pei il tempo di post-gas.

2T /ACCENSIONE DI CONTATTO (PAC)
Il tempo di arresto pud essere interrotto con la premuta rapida di tasto della torcia.

2T | ACCENSIONE DI CONTATTO (PAC)
Alla corrente di saldatura si pud tornare premendo il tasto della torcia.
La corrente torna sul suo valore durante il tempo simile a quello di arresto.

4 T/ACCENSIONE HF.

1. Premere il tasto. Inizia scorrere il gas di protezione.

2. Rilasciare il tasto. Si accente I'arco e durante il tempo impostato per aumento della corrente di saldatura
avviene suo aumento per il valore impostato.

3. Premere il tasto. La saldatura continua.

4. Rilasciare il tasto. La corrente di saldatura inizia discendere e I"arco si spegne dopo il tempo impostato
per arresto. Il gas di protezione scorrera ancora per il tempo impostato.

4 T/ACCENSIONE DI CONTATTO (PAC)

1. Legermente spingere elettrodo sul pezzo da saldare.

2. Premere il tasto della torcia e tenere premuto per tempo.

3. Lentamente spostare elettrodo dal pezzo da saldare. Avviene I’accensione del arco e durante il tempo
stabilito per aumento della corrente aumenta sul valore impostato per la corrente di saldatura.

4. Premere il tasto. Saldatura continua.

5. Rilasciare il tasto. La corrente di saldatura inizia discendere e si spegna dopo il tempo impostato per
arresto. Dopo lo spegnimento del arco scorrera ancora il gas per il tempo impostato per post-gas.

4 T/ACCENSIONE DI CONTATTO (PAC)

Premendo il tasto durante arresto avviene arresto della corrente sul valore attuale durante il tempo quando il
tasto é premuto. Quando si rilascia il tasto discende la corrente.

4 T/ACCENSIONE DI CONTATTO (PAC)

Premendo il pulsante per un tempo prolungato ritorna la corrente sul valore della corrente di saldatura.

2 AIR LIQUIDE
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C10. REGOLAZIONE DIE PARAMETRI DEL CICLO

Per la regolazione di qualsiasi parametro del ciclo di saldatura dovete tramite il tasto P4 e P5 scegliere il
parametro da regolare finché non scegliete il parametro relativo del ciclo.
Il parametro scelto viene indicato con led di controllo sullo schema del ciclo di saldatura.

Tempo di arresto:

Il tempo di arresto € possibile di regolare quado si accende L18, la regolazione viene eseguita con il bottone
R1. Questo tempo pud essere impostato dal 0 al 15 s. Dopo la impostazione del tempo di arresto questo
viene visualizzato in secondi.

Tempo di post-gas:

Tempo di post-as si pu6 regolare quando si accende il led L20, la regolazione viene eseguita con il bottone
R1. Questo tempo pud essere impostato dal 0 al 30 s. Dopo la impostazione il tempo di post-gas viene
visualizzato in secondi

Tempo di rincorsa:

Il tempo di rincorsa € possibile regolare quando si accende il led L8, la regolazione viene eseguita con il
bottone R1. Questo tempo pud essere regolato dal 0 al 10 s. Dopo la impostazione del tempo di rincorsa
questo viene visualizzato in secondi.

Tempo pre-gas:

Il tempo pre-gas é possibile regolare quando si accende il led L6, la regolazione viene eseguita con il
bottone R1. Questo tempo pud essere regolato dal 0 al 10 s. Dopo la impostazione del tempo di pre-gas
questo viene visualizzato in secondi.

C11. FUNZIONI SUPPLEMENTARI

La saldatrice possiede le funzioni supplementari e le regolazione che non sono visibili sul panello. Il saldatore questi non ha bisogno per la saldatura normale, ma possono
essere la soluzione per le situazioni delle applicazioni speciali. Queste funzioni si chiamano “funzioni digitali” inquanto sono accessibili tramite la selezione digitale. Questi
sono: on / off (acccensione /spegnimento) e le imostazioni standard o modificabili.

a) Funzioni SETUP A vengono utilizzate in modo seguente:

1. Premere tasto 2T / 4T / (P12).per il tempo prolungato.

2. Premendo il tasto della freccia P4 e P5 digitare il numero desiderato

3. Tramite il bottone principale R1 cambiare la impostazione della regolazione.

4. Dopo eseguite le modifiche, salvare le impostazioni nuovi con til tasto 2T / 4T / (P12). Funzione della selezione digitale vedere nella tabella seguente.

Le regolazioni da fabbrica sono indicati con carattere grassetto.
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*C = Comune: applicabile applicabili a tutti i programmi
Regolato da fabrica é evidenziato con carattere grassetto
Dipendenza dela cortente i rincorsa (C) ON Tempo di rincorsa stabilita dalla corrente
A1 OFF Tempo di rincorsa rimane come regolato
' ) . ON Tempo di arresto stabilito dalla corrente
A2 Dipendenza dela corente di arresio (C) OFF Tempo di arresto come regolato
. . . ON Regime anti-gelo attivo TIG
p3 | Regime antigelo TIG (°C OFF Regime anti-gelo disattivo TIG
. . . ON Regime anti-gelo attivo MMA
p4 | Regime anti-gelo MVA (C) OFF | Regime ant-gelo disatfivo MVIA
VRD (C) ON Regime VRD: tensione a vuoto <35V
A7 OFF Tensione nominale di carico 63 VDC
Interuzione di arresto nel regime 2T ON Interruzione dei arresto nel regime 2T con premuta rapida del tasto
A8 OFF Premuta rapida non ha nessun effetto
Quando la saldatura dura meno di 3 secondi, dopo la terminazione della saldatura non avviene
Impuntitura automatica ON tempo di arresto
A9 OFF Impuntitura automatica spenta
Limitazione della velocita di aumento $e la corrente é piu alta di 100 A e rincorsa & 0,0 sec., dalla meta di corrente della saldatura é la
della corrente per i correnti alti ON fincorsa /arresto 0,2 Sec. - -
A10 OFF La corrente aumenta in proporzione al valore massimo
Selezione del metodo MMA/TIG tramite ON TIG = awvio del volume di comando a distanza. - MMA = fine del volume.
A12 comando a distanza (C*) OFF Comando a distanza come un comando della corrente normale
A3 Corrente iniziale ON/OFF (?F"::
Funzi . ON Premendo il tasto di avvio é possibili di fissare” la corrente sul valore concreto (4T e LEVEL).
unzione mantenimento della corrente - - -
A14 OFF Funzione di mantenimento spenta
Selezione della posizione di memoria ON Pulsanti piu /meno sul torcia possono essere utilizzati per la scelta del canale di memoria.
A15 coni tasti piu/meno (C*) OFF | tasti si utilizzano per la modifica del valore di corrente
ON tasti + e - torcia € ancora attivo
Attivazione dei tasti piu/meno (C*) Tasti piu/meno sul comando a distanza sono attivati solo se sono stati imostati premendo il tasto
A16 OFF torcia.
. . N ON Protezione attivata
aty | Protezione diraffredamento (C7) OFF | Protezione disattivata.
" ON Regolazione automatica attivata
A19 Rafiredamento AUTOMATICO(C”) OFF Ra?fredamento in funzionamento continuto
Protezione temperatura di acqua (C*) ON La protezione termica del acqua attivata
A20 OFF La protezione termica del acqua disattivata
Riconosicmento automatico di ON Riconosicmento automatico attivato, regolazione non é possibile se non é collegato il comando
comando a distanza (C*) Attivato/disattivato riconoscimento automatico. Comando é possibile di regolare anche se non
A21 OFF collegato.

b) funzioni estese sono nel SETUP B-C-D-eE:

1. Contemporanemente e per lungo tempo premere i tasti delle funzioni 2T / 4T (P12) e di ritorno (P6)

2. Selezionare SETUP richiesto: SETUP: A-B - C - D - oppure E premendo il tasto 2T / 4T (P12).

3. Selezionare il numero della funzione digitale, premendo le frecce P4 — P5.

4. Cambiare la impostazione di questa funzione utilizzando il tasto principale R1.

5. Dopo eseguito il cambiamento, salvare le modifiche premendo ripetutamente il tasto 2T / 4T (P12) — funzioni digitali.
Le impostazioni di fabbrica, sono evidenziate con grassetto.

SETUP « B » TIG DIVERS
La corrente dell’accensione d‘arco elettrico TIG 20 Impostazione di fabbrica 20A
B1 PAC 3...230 Impostabile da3a A
B2 Tempo di alta frequenza dell accensione d‘arco HF 0.21. j(.)2.0 :mggzgéﬁnzadl()f,?b:%a 1S
«Spontaneo » spegnimento dellarco durante il suo 10 Impostazione dalla fabbrica : 10% corrente di saldatura
B3 spegnimento 5...10 Impostabile da 5240 % corrente di saldatura
OFF Impostazione di fabbrica
B5 Impostazione di fabbrica PAN Impostazione di fabbrica e salvataggio dei programmi nella memoria
ALL Impostazione di fabbrica e annullamento dei programmi
1 Velocitd uguale a A10 ( limitazione del tempo di aumento)
B6 I metodi di spegnimento 2 In funzione dai parametri di spegnimento
3 L "arco non si spegne
OFF Impostazione di fabbrica
B7 Spegnimento non lineare 0...50 Impostabile 0...50% corrente di saldatura
Aresto del sistema di raffreddamento dopo la OFF Impostazione di fabbrica 4mn
B9 saldatura ON Impostazione 30s
Selezione « calibro » tempo necessario per ottenere il OFF Impostazione di fabbrica 0,0...15,0s - pas 0,1s
B10 valore richiesto ON Ou0...150s - pas 1s
MMA: Arco forza (potenza) 0 Impostazione di fabbrica
B11 9...0..9 Impostabile -9 = soft arc, 9 = rough arc
corrente di avviamento MMA (Hot Start) 0 Impostazione di fabbrica
B12 9..0...9 Impostabile -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
corrente di awiamento TIG (Hot Start) 10 Impostazione di fabbrica 10% corrente di saldatura
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B13 OFF corrente minima
5..40 Impostabile da 5 a 40 % corrente di saldatura
Tempo di visualizzazione dei parametri 5.0 Impostazione di fabbrica 5,0s
B14 1.0...20.0 Impostabile da 1,0 a 20,0s
Ciclo 2T : Tempo Hot Start (corrente di avviamento) 1.0 Impostazione di fabbrica 1,0s
B15 0.1..5.0 Impostabile da 1,0 a 5,0s

SETUP « C » et « D » (Mini / Maxi)

Il tempo minimo di pregas 0.0 Impostazione di fabbrica 0,0s
C1 0.0...2.0 Impostabile da 0 a 2s

[l tempo minimo di postgas 1.0 Impostazione di fabbrica 1,0s
C7 0...10 Impostabile da 0 a 10s

Impostazione di equilibrio minimo -80 Impostazione di fabbrica -80%
C16 -80...-10 Impostabile da -80% a -10%

Il tempo massimo di pregas 1 Impostazione di fabbrica 1s
D1 0...10 Impostabile da 0 a 10s

Il tempo massimo di postgas 30 Impostazione di fabbrica 30s
D7 15...150 Impostabile da 15 a 150s

Impostazione di equlibrio massimo 10 Impostazione di fabbrica 10%
D16 0...20 Impostabile da 0 a 120%

SETUP « E » Mode AC et MIX

Frequenza in regime AC 60 Impostazione di fabbrica 60 Hz
E1 50...250 Impostabile da 50 a 250 Hz

Forma di segnale AC Sqr Signal carré
E2 Sin Forme sinusoidale

Componente continuo di segnale AC 5 Impostazione di fabbrica 5 A
E3 5...20 Impostabile da5a 20 A

Equilibrio impostato d origine 25 Impostazione di fabbrica -25 %
E4 -50...10 Impostabile da -50 a 10 %

Prima altemanza negativa a AC 100 Impostazione di fabbrica 100 %
E5 100...500 Impostabile da 100 a 500 % (Max 240 A)

Prima altemanza negativaa AC 50 Impostazione di fabbrica 50 %
E6 30...150 Impostabile da 30 a 150 % (Max 240 A)

Il tempo necessario per |'accensione 10 Impostazione di fabbrica 10 ms
E7 dell"arco elettrico alla altemanza 0...20 Impostabile da 0 a 20 ms

positiva

Il tempo necessario totale per 0.20 Impostazione di fabbrica 0,20 s
E8 I'acoensione dell” arco elettrico 0.01..1,0 Impostabile da0,01a1,0s

Tempo del ciclo TIG MIX 0.6 Impostazione di fabbrica 0,6 s
E9 0.1..1,0 Impostabileda0,1a1s

Rapporto dei cicli DC/AC al TIG 50 Impostazione di fabbrica 50 %
E10 10...90 Impostabile da 10 a2 90 %

Livello della corrente DC al TIG MIX 100 Impostazione di fabbrica 100 %
EN 50...150 Impostabile da 50 a 150 %

Tempo della durata del punto « piccolo 10 Impostazione di fabbrica 10 ms
E12 spessore » 1...200 Impostabile da 1 a 200 ms
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C12. COOLERTIG 2 ET llI

I raffreddatore COOLETIG viene azionato dalla sorgente di corrente. La pompa si avvia automaticamente. Procedere come segue :
1. Mettere la sorgente sotto tensione.
2. Verificare il livello del liquido di raffreddamento nonché la portata di arrivo del serbatoio; se necessario, aggiungere
liquido.
3. Sesiusa una torcia con raffreddamento mediante liquido, si puo riempire la stessa premendo il tasto WATER IN P7
per oltre 2 secondi.

La pompa continua a funzionare per 5 minuti dopo l'arresto della saldatura per riportare la temperatura dell'acqua allo stesso livello
di quella dellapparechio. Cio riduce la frequenza di manutenzione.

SURRISCALDAMENTO

La spia di surriscaldamento si accende, la macchina si spegne ed il display visualizza COOLER quando il dispositivo di controllo
della temperatura ha rilevato il surriscaldamento del liquido di raffreddamento. Il ventilatore raffredda I'acqua. E’ possibile riprendere
la saldatura dopo lo spegnimento della spia.

LIVELLO DELL’ACQUA
Quando la portata dell'acqua & bloccata, il display indica COOLER

C13. AVVISI DI ERRORI

ERR 3 Tensione di rete eccedente i valori ammessi +15 / -15. Controllare la tensione di rete.

ERR 4 Surriscaldamento del generatore. Controllare il flusso daria, lasciare raffreddare I'impianto.

ERR 6 Tensione secondaria piu di 100V, spegnere e di nuovo accendere |'impianto; se il problema persiste, rivolgersi all” assistenza.
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D - MANUTENZIONE / PEZZI DI RICAMBIO
D1 - ASSISTENZA

Malgrado la sua robustezza il PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY richiede la manutenzione minima per mantenere lo stato ottimale del generatore.
La frequenza delle attivitd di manutenzione dipende dalle condizioni di funzionamento (polvere negli spazi di esercizio, intensita di utilizzo , ecc..).
In generale si dovrebbero eseguire le attivita indicate una o due volta al anno.
Se possibile, pulire I'impianto da polvere con aspirapolvere oppure soffiare con la aria compressa (dopo lo svuotamento del serbatoio e tubi).
Controllare tutti i collegamenti. Assicurarsi che sono ben serrati. La attenzione particolare prestare allo stato delle estremita sui quali vengono collegati i cavi di saldatura.
Tale estremita devono essere ben serrati per garantire un buon contatto elettrico ed evitare surriscaldamento di collegamenti.
A ogni avviamento oppure nel caso di un quasto controllare sempre:

collegamento alla rete elettrica

collegamento del gas

la presenza della pinza di terra sul pezzo da saldare

lo stato della torcia e i suoi accessori

ATTENZIONE
Ventilatori fermi, non significa che devono essere difettosi, inquanto vengono attivati sulla base dello stato termico.

9 -

ATTENZIONE
All’eseguimento della manutenzione assicurarsi che la saldatrice é scollegata dalla rete elettica.

9 -

ATTENZIONE
Le riparazioni e manutenzioni della saldatrice possono eseguire solo le persone autorizzate per tale attivita.

9 -

D2 - PROTEZIONI INTERNI DELLA SALDATRICE

PROTEZIONE CONTRO SURRISCALDAMENTO
Quando la saldatrice si surriscalda si accende il led di controllo L2 e la attivita si ferma.
La saldatrice si pu6 surriscaldare se é stata in funzionamento durante un tempo prolungato

di un ciclo di carico piu del 100 % oppure se nella circolazione di aria si trova un ostacolo.
] PROTEZIONE CONTRO LA SOVRATENSIONE DI ALIMENTAZIONE PRINCIPALE
Se la sovratensione nella alimentazione elettrica (led di controlllo L3) sia cosi alta che
@ @ potrebbe danneggiare la macchina, avviene la interruzione immediata della alimentazione
elettrica.
Se la sovratensione dura solo un momento, si manifesta nella forma di breve interruzione
AC della alimentazione elettrica. Nel caso di una sovratensione prolungata sul panello si

MIX DC=- ; ) - :
A -\ P —~ accende il led di controllo della sovratensione e sottotensione.

LA PARTE DI MANUTENZIONE E DESTINATA PER RIPARATORI E PERSONALE AUTORIZZATO
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D3 - PEZZI DI RICAMBIO

PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY

(voir page 104-107)
PRESTOTIG 240 AC/DC | PRESTOTIG 310 AC/DC
EASY EASY
REF. W000381666 REF. W000381668
REP REFERENCE REFERENCE DENOMINAZIONE

1 W000276213 W000279494 TRASFORMATORE PRINCIPALE
2 W000276214 SELF
2 W000279507 [CARTA FILTRO 2005
3 W000276215 W000279496 [TRASFORMATORE HF
4 W000276216 W000279497  LASTRA CIRCUITO PRINCIPALE
5 W000276217 KIT IGBT
6 W000276218 . CARTA PFC 2004
6 W000279495 |CARTA PRIMARIA DIODO Z004
7 W000276219 W000279499 |CARTA SECONDARIA
8 W000276220 KIT DIODI 5X60 A
9 W000276221 W000279502 [ ARTA ONDULANTE SECONDARIA Z003
10 W000276222 7003 IGBT = KIT
11 W000276223 65 IGBT - KIT
12 W000276224 W000279500 |CARTE HF AQ01
13 W000276225 W000279501 CARTE DI CONTROLLO A001
14 W000276226 W000276226 |ELETTROVALVOLA MAGNETICA
15 W000276227 W000279504 |CARTA INTERFACCIA
16 W000276228 W000279505 |CARTA RISORSE AUSILIARE
34 W000276229 - CONDENSATORE 2X10NF/250VAC
17 W000264338 W000279498 ENTILATEUR
18 W000381831 W000381831  lpaNELLO
19 W000276700 W000279508  |copERCHIO
20 W000276232 PFC - CARTA Z004 KIT
21 W000276696 W000276696 |CONNETTORE GRILLETTO
22 W000276697 W000276697  |CONNETTORE COMANDO A DISTANZA
23 W000264995 W000264995  (CONNETTORE 50 mm?
24 W000276698 W000276698 |COLLEGAMENTO GAS M12 x 100
25 W000265013 W000265013 |COLLEGAMENTO TUBO GAS
26 W000264436 W000370916  |\TERRUTTORE PRINCIPALE
27 W000276701 W000276701 FACCIA POSTERIORE
28 W000276702 W000276702  |FRONTALE
29 W000276703 W000276703 |COPERCHIO DI PROTEZIONE
30 W000352038 W000352038  |PULSANTE
31 W000352088 W000352088 [CHIUSURA ROSSA
32 W000276704 woo0276704  [FERNODIBLOCCAGGIO
33 W000276705 W000276705  |RACCORDO DI PLASTICA

W000275427 W000275427 WHEEL FOR TROLLEY

\
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COOLERTIG 2 (PRESTOTIG 240 AC/DC EASY) — REF. W000275844

COOLERTIG 2
(voir pages 105)

1:230 VAC 1:230 VAC

2 : Connecteur de commande 2 : Control connector

3 : Mise a laterre 3 : Earth
Seulement les personnes Only authorized people
habilitées peuvent faire ces is allowed to install
branchements électriques these electrical connections

REP REFERENCE DENOMINAZIONE
1 W000265354 (RADIATORE
2 W000265358 [SERBATOIO 3,7 L
3 W000276235 [FRONTALE COOLERTIG 2
4 W000276236 [FACCIA POSTERIORE COOLERTIG 2
5 W000265357 |PULSANTE DI RIEMPIMENTO
6 W000265348 |[TUBAZIONE DI RIEMPIMENTO
7 W000265350 |GUARNIZIONE 10MM
8 W000265349 (CONNETTORE RAPIDO 1/8
9 W000276242 [RACCORDO - GOMITO 1/8-1/8
10 W000276243 [CONNETTORE TUBO INTERIORE 1/8
11 W000265351 [CONNETTORE TUBO CAOUTCHOUC 1/8
12 W000276245 (TUBO INTERIORE SILICONE 5/8
13 W000265364 (TUBO CAOUTCHOUC 10/17
14 W000276247  |VALVE DE POMPA
15 W000276248 |JOINT DE POMPA
16 W000276249 (QUADRO DI CONTROLLO A001 COOLERTIG2
17 W000276250 [POMPA
18 W000264435 [VENTILATORE 119X119X38 24VDC
19 W000276252 (TRASFORMATORE COOLERTIG 2
20 W000276706 [RACCORDO PER COOLERTIG 2

\
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COOLERTIG Il

(voir page 108)

COOLERTIG Il (PRESTOTIG 310 AC/DC EASY) - REF. W000278471

1. Control connector
2. Protective earth

REP REFERENCE DESIGNATION
1 W000265354 |RADIATORE
2 W000265358 |SERBATOIO3,7L
3 W000276235 [FRONTALE COOLERTIG
4 W000276236 [FACCIA POSTERIORE COOLERTIG
5 W000265357 |PULSANTE DI RIEMPIMENTO
6 W000265348 |TUBAZIONE DI RIEMPIMENTO
7 W000265350 |GUARNIZIONE 10MM
8 W000265349 [CONNETTORE RAPIDO 1/8
9 W000276242 |RACCORDO - GOMITO 1/8-1/8
10 W000276243 [CONNETTORE TUBO INTERIORE 1/8
11 W000265351 ICONNETTORE TUBO CAOUTCHOUC 1/8
12 W000279590 |AMMORTIZZATORE + TUBO
13 W000265364 |[TUBO CAOUTCHOUC 10/17
14 W000276247 |VALVE DE POMPA
15 W000276248 [OINT DE POMPA
16 W000279515 [CARTA CONTROLLO A001 COOLERTIG
17 W000276250 |POMPA
18 W000164435 |VENTILATORE 119X119X38 24VDC
20 W000276706 |RACCORDO PER COOLERTIG
21 W000279516 |PANNELLO DI COMANDO LATERALE SINISTRO
2 W000279517 |PANNELLO DI COMANDO LATERALE DESTRO

\
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ACCESSORI

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

FP1
Ref: W000263313

T3
Ref: W000277087

Regolazione della corrente di saldatura MMA / TIG, gamma di regolazione 0-9

Se si desidera regolare la corrente di saldatura con un telecomando, & necessario collegare il pulsante e
selezionare SET-UP. Led di controllo L26 posta sul comando a distanza. Premuto il tasto SELECT tasto del
telecomando (il tasto SET-UP) per definire i limiti del campo di regolazione del telecomando

La pedaliera & usata in FP1 TIG 2Time.
L'intervallo di regolazione dei parametri regolabili:

il valore minimo. La gamma & selezionato utilizzando le funzioni manopola del pannello quando il pedale non
& sotto pressione, il display digitale indica "LO".

Il valore massimo del volume siimposta nello stesso modo, con schiacciamento per lungo tempo del tasto SET-UP
sul pannello delle funzioni; sul display digitale viene visualizzato il valore « HI ».

La sequenza di saldatura pud iniziare con una leggera pressione sul pedale. L'arco viene stabilito con il
minimo di corrente. La corrente di saldatura raggiunge il valore massimo. quando la pressione verso il basso
¢ esercitata sul pedale. L'arco si estingue quando il pedale viene rilasciato.

Ripeto ancora una volta, se necessario.

OPZIONE RUOTANTE PER GENERATORE E ACCESSORI, (T3)
Carrello (T3) permette un trasporto comodo del generatore PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC e della bombola
di gas.

|
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DESCRIPTION DE LA FACE AVANT ET DE LA FACE ARRIERE
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PANNEAU DE REGLAGE -

P3
P2
P12
P13
R1
P7 P14

WATER IN

|
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] PANNEAU DE REGLAGE ]

L8
| L18
|
L6 | L20
|
D1 L28
L21
| D2
L27
L26
L24

WATER IN

|
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] PIECES DE RECHANGE PRESTOTIG 240 AC/DC EASY ]
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PIECES DE RECHANGE COOLERTIG 2 ]
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SCHEMA PRESTOTIG 240 AC/DC EASY
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PIECES DE RECHANGE PRESTOTIG 310 AC/DC EASY ]
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PIECES DE RECHANGE COOLERTIG llI -
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SCHEMA PRESTOTIG 310 AC/DC EASY
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AIR LIQUIDE EC / EU Declaration of Conformity

WELDING

Manufacturer / Address :

Fabricant / Adresse :
AIR LIQUIDE WELDING FRANCE

13,17 rue d'épluches
CS 10113 SAINT QUEN L'AUMONE
95315 CERGY-PONTOISE CEDEX FRANCE

Sous sa seule responsabilité déclares que PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC - W000381666 - W000381668 satisfait & l'ensemble des
dispositions pertinentes les Directives et les Réglementations Européennes suivantes: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU

(ROHS) par I'application des normes suivantes:

EN 60974-1:2005 "Arc welding equipment - Part 1: Welding power source”,

EN 60974-2:2008 “Arc welding equipment - Part 2: Liguid cooling systems"

FR | EN 60974-3:2007 "Arc welding equipment - Part 3: Arc striking and stabilizing devices”

EN 60974-10:2007 *Arc welding equipment. Part 10: Electromagnetic Compatibility (EMC) requirements”

L'equipement est conforme aux Directives ef aux Réglementations Européennes citées s'il est installé, utilisé et entretenu en accord
avec les instructions en annexe, la législation applicable, les normes et les régles de bonnes pratiques. Toute utilisation incorrecte et/ou
toute modification invalide cette déclaration.

Les deux derniers chiffres de I'année d'apposition du marquage «CE» pour la premiére fois: 14

Under his sole responsibility hereby declares that the PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC - WO000381666 - W000381668 fulfis all the
relevant provisions of the following European Directives and Regulations: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)
by application of the following standards:

EN 60974-1:2005 “Arc welding equipment - Part 1: Welding power source”.

EN 60974-2:2008 "Arc welding equipment - Part 2: Liquid cooling systems"

EN 60974-3:2007 *Arc welding equipment - Part 3: Arc striking and stabilizing devices"

EN 60974-10:2007 "Arc welding equipment. Part 10: Electromagnetic Compatibility (EMC) requirements”

The equipment complies with listed European Directives and Regulations if installed, used and maintained according to the enclosed
instructions, applicable laws, standards and sound engineering practices. Any misuse andfor any modification render this declaration
void. Last two digits of the year in which the CE marking was affixed for the first time: 14

EN

Bajo su responsabilidad declara por la presente que la PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC - W000381666 - W000381668 cumple todas
las disposiciones pertinentes de las Directivas y Reglamentos europeos: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)
per aplicacion de las siguientes normas:

EN 60974-1: 2005 "Equipo de soldadura por arco - Parte 1: Fuente de energia para soldar"

EN 60974-2: 2008 "Equipos de soldadura por arco - Parte 2: Sistemas de refrigeracion liquida”

ES | EN 60974-3: 2007 "Equipos de soldadura por arco - Parte 3: Golpe de arco y dispositivos estabilizadores”

EN 60974-10: 2007 "Equipos de soldadura por arco - Parte 10: Requisitos de compatibilidad electromagnética (CEM)"

El equipo cumple con las directivas europeas y reglamentos enumerados si se instala, utiliza y mantiene de conformidad con las
instrucciones adjuntas, las leyes, las normas y las buenas préacticas de ingenieria. Cualquier mal uso y/o modificacion hacen que esta
declaracion sea sin efecto. Los dos ditimos digitos del afio de la marca de CE fueron colocados por primera vez: 14

Sob a sua total e exclusiva responsabilidade, declaramos que 0 PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC - WO000381666 - W000381668
cumpre com todos 0s requisitos das seguintes Normas e Directivas Europeias: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU
{ROHS) por aplicagao das seguintes normas:
PT EN 60974-1:2005 “Equipamento de soldadura a arco - Parte 1: Fonte de alimentacdo da scldadura"

EN 60974-2:2008 “Equipamento de soldadura a arco - Parte 2: Sistemas liquidos de refrigeragdo”
EN 60974-3:2007 "Equipamento de soldadura a arco - Parte 3: Dispositivos de escorvamento e de estabilizacio do arco”
EN 60974-10:2007 “Equipamento de soldadura a arco. Parte 10: Requisitos de Compatibilidade Electromagnética (EMC)"
O equipamento esta conforme as Directivas e Normas Europeias mencionadas se instalado, usado e mantido de acordo com as
instrucdes incluidas, a legislagio aplicavel, as normas e técnicas de engenharia. Qualquer utilizago incorrecta efou modificagdo torna
esta declaracao nula. Os dois (itimos digitos do ano no qual a marcagao EC foi afixada pela primeira vez: 14

De fabrikant verklaart hierbij, onder eigen verantwoordelijkheid, dat de PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC - W000381666 - W000381668
voldoet aan alle relevante bepalingen van de volgende Europese richtliinen en verordeningen: 2006/95/EG (Laagspanningsrichtlijn),
2004/108/EG (Elektromagnetische compatibiliteit), 2011/65/EU {ROHS) middels naleving van de velgende normen:

EN 60974-1:2005 “Apparatuur voor booglassen - Deel 1: Voedingsbronnen voor lassen”

EN 60974-2:2008 "Apparatuur voor booglassen - Deel 2: Koelvioeistofsystemen”

EN 60974-3:2007 "Apparatuur voor booglassen - Deel 3: Ontstekings- en stabilisatieapparaten”

EN 60974-10:2007 "Apparatuur voor booglassen - Deel 10: Eisen ten aanzien van elektromagnetische compatibiliteit (EMC)”

De apparatuur voldoet aan de vermelde Europese richtlijnen en verordeningen mits ze wordt geinstalleerd, gebruikt en onderhouden
volgens de bijgevoegde instructies, geldende wetten en normen en goede technische handelswijzen. Elk misbruik en/of alle eventuele
wijzigingen maken deze verklaring ongeldig. Laatste twee cijfers van het jaar waarin het CE-keurmerk voor het serst werd aangebracht; 14
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AIR LIQUIDE EC / EU Declaration of Conformity

WELDING

RO

Sub raspunderea sa unica declara prin prezenta ¢ PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC - W000381666 - W000381668 indeplineste toate
prevederile relevante din urmatoarele Directive si Regulamente europene: 2006/95/CE (LVD), 2004/108/CE (EMC), 2011/65/UE
(ROHS) prin aplicarea urmatoarelor standarde:

EN 60974-1:2005 “Echipament de sudare cu arc - Partea a-l-a: Sursé de alimentare a sudarii”

EN 60974-2:2008 “Echipament de sudare cu arc - Partea a-li-a; Sisteme de racire cu lichid"

EN 60974-3:2007 "Echipament de sudare cu arc - Partea a-lll-a: Dispozitive de aprindere de arc si stabilizare”

EN 60974-10:2007 “Echipament de sudare cu arc. Part ea a-X-a: Cerinte privind compatibilitatea electromagnetica (EMC-
electromagnetic Compatibility)”

Echipamentul este in conformitate cu Directivele si Regulamentele europene mentionate in cazul in care esfe instalat, utilizat si
intretinut conform instructiunilor atasate, legile aplicabile, standardelor si practicilor solide in materie de proiectare. Orice utilizare
necorespunzatoare si/sau orice modificare anuleaza prezenta declarafie. Ultimele doua cifre ale anului in care marcarea CE a fost

adaugata pentru prima daté: 14

EL

H karaokevdoTpia eraipeia dnhwvel Bia e Tapolong 61 o PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC - W000381666 - W000381668 mAnpoi
BAEC TIC OXETIKEG BlaTageig Twy effic Eupwmaikiv Odnyiev kai Kavoviapdy: 2006/95(EK (LVD), 2004/1108/EK (EMC), 2011/65/EE
(ROHS) péow Tng epapuoyAg Twv e§Hg TPOTUTTWVY:

EN 60974-1:2005 “E¢omAIopos ouykodAnang pe 1660 - Mépog 1: Mnyf 1000 guykdMnang’

EN 60974-2:2008 “EfomAIopos ouykdAAnang we 1660 - Mépog 2: ZuaThuata wiéng pe uypd”

EN 60974-3:2007 “E€omAIoNOGC GuyKGAANDNS He 160 - MEpog 3: Zuokeués évapgng kal atabepoToinang Togou”

EN 60974-10:2007 *E€omhiopdc ouykdMnang pe 8o, Mépog 10: Amraimicelg nhektpopayvnTikAg cuuBaremrag (EMC)”

O £EomAIOPOG CUMHOPPUVETaN Pe TIS TTpcavapepépeves Eupwaikég OBnyieg kan Kavoviopolg pe my mpolmobean on eykadioraral,
XpnotpoToleiTal Kai ouvmpeital oipQuva P Tig eowxAelopeveg odnyieg, Ty 1oxUouoa vouoeBeaia, Ta TpbTUTIa Kai TIG BEATIOTEG
UNXaVOACYIKEG TIpaKTIXEC. H SRAwan aut) akupqveral o€ TepiTTwan AavBaopévng xphang ffkai Tpototioinang. Ta 800 Teheutcia
Wngia Tou £Touc Tpwng emiBeong e ofpavang CE: 14

RU

C NOMHOM OTBETCTBEHHOCTBIO 3a51BMSI0, YTO yeTaHoBka PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC - W000381666 - W000381668 cootsetcTayet
BCEM NONOKEHUAM CNEAYIOLMX eBPONENICKYX IMPEKTHB W pernamenTos: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)
C NpUMEHEHMEM CTIEAYIOLAX CTaHAAEPTOB:

EN 60974-1:2005 "OBopynosaH1e Ans AyroBoi ceapky - Yacte 1: cTounvk nuTaHua Ana ceapku”

EN 60974-2:2008 “ObopyaosaHue ana 4yroBoi CBapki- HacTb 2: MWaKOCTHas CMCTeMa OXnaxaeHms”

EN 60974-3:2007 “OBopygposatue Ana Ayrosoi ceapky - HacTe 3: YCTPOHCTBA 3aXmranms i cTabunusaumm ayrn"

EN 60974-10:2007 “OBopynoBaHue Ans [yrosod ceapky. Yacte 10: Tpebosarus k anekTpoMarHuTHol cosmecTamocTu (EMC)”
[aHHoe 0BOpYAOBaHME COOTBETCTBYET MEPEYMCIIEHHBIM EBPOMEACKM JMPEKTMBAM W DErNaMeHTaM  NpW YCICBAW YCTAHOBKM,
aKcTMyaTauMM W OBCTIYKWBAHUA B COOTBETCTBMM C BIIOWEHHBIMA VHCTDYKLMAMK, NPMMEHUMbIMA 3akOHaMy, CTaHOapTamu K
Haanexalel HHKEHEPHOM NpakTuko. JTio6oe HenpaBUrbHOE NpUMEHEHNe Whni Niobas MOAMMKKALMA NPUBEAYT K AHHYNMPOBaHMI0
JAaHHoi Aeknapalyu. MocneaHue aBe LMdpPbLI roaa, B KOTOPOM Bnepebie Bbina npocTaeneHa Mapkuposka CE: 14

Sotto la sua sola responsabilita dichiara che PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC - WO000381666 - W000381668 & conforme a tutte le
disposizioni pertinenti delle Direttive e def Regolamenti Europei seguenti : 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)

tramite applicazione delle seguenti norme :

EN 60974-1:2005 “Arc welding equipment — Part 1: Welding power source”.

EN 60974-2:2008 “Arc welding equipment — Part 2: Liquid cooling systems’

EN 60974-3:2007 “Arc welding equipment — Part 3: Arc striking and stabilizing devices”

EN 60974-10:2007 “Arc welding equipment. Part 10: Electromagnetic Compatibility (EMC) requirements”

L'apparecchiatura & conforme alle Diretfive ed ai Regolamenti Eurcpei citati se installata, impiegata e manutentata conformemente alle
istruzioni allegate, alle leggi applicabili, alle norme ed alla pratica consclidata.Ogni abuso e/o modifica invalida questa dichiarazione.
Ultime due cifre dell'anno in cui & stata apposta la marcatura CE per Iz prima volta : 14

MARIA NILSSON
CORPORATE EQUIPMENT
MARKETING DIRECTOR
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