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Declaration of conformity Forsakran om Overensstammelse
Dichiarazione di conformita Deklaracja zgodnosci
Konformitatserklarung Vakuutus yhteensopivuudesta

Declaracion de conformidad
Déclaration de conformité
Samsvars erklaering
Verklaring van overeenstemming

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l.

Declares that the welding machine: Forsakrar att svetsomriktaren:
Dichiara che Il generatore per saldatura tipo: Deklaruje, ze spawalnicze zrédto energii:
Erklart, dald die Bauart der Maschine: Vakuuttaa, ettd hitsauskone:

Declara que el equipo de soldadura:
Déclare que le poste de soudage:
Bekrefter at denne sveisemaskin:

Verklaart dat de volgende lasmachine:

INVERTEC® V310-T AC/DC

conforms to the following directives: Overensstammer med foljande direktiv:
€ conforme alle seguenti direttive: spetnia nastepujace wytyczne:
den folgenden Bestimmungen entspricht: tayttaa seuraavat direktiivit:

es conforme con las siguientes directivas:
est conforme aux directives suivantes:
er i samsvar med fglgende direktiver:
overeenkomt conform de volgende richtlijnen:

73/23/CEE, 89/336/CEE

and has been designed in compliance with the following en is ontworpen conform de volgende normen:
standards: och att den konstruerats i dverensstammelse med
ed é stato progettato in conformita alle seguenti norme: féljande standarder:
und in Ubereinstimmung mit den nachstehenden normen i ze zostato zaprojektowane zgodnie z wymaganiami
hergestellt wurde: nastepujacych norm:
y ha sido disefiado de acuerdo con las siguientes ja on suunniteltu seuraavien standardien mukaan:
normas:

et qu'il a été congu en conformité avec les normes:
og er produsert og testet iht. falgende standarder:

EN 60974-1, EN 60974-10

(2007)

Dario Gatti
European Engineering Director Machines

LINCOLN ELECTRIC ITALIA S.r.l., Via Fratelli Canepa 8, 16010 Serra Ricco (GE), Italia
12/05
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English

Do not dispose of electrical equipment together with normal waste!

In observance of European Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic Equipment (WEEE) and its
implementation in accordance with national law, electrical equipment that has reached the end of its life must be
collected separately and returned to an environmentally compatible recycling facility. As the owner of the
equipment, you should get information on approved collection systems from our local representative.

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

Italiano
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Non gettare le apparecchiature elettriche tra i rifiuti domestici!

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui Rifiuti di Apparechiature Elettriche ed Elettroniche (RAEE)
e la sua attuazione in conformita alle norme nazionali, le apparecchiature elettriche esauste devono essere
raccolte separatamente e restituite ad una organizzazione di riciclaggio ecocompatibile. Come proprietario
dell'apparecchiatura, Lei potra ricevere informazioni circa il sistema approvato di raccolta, dal nostro
rappresentante locale.

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

Deutsch

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmdill!

Gemass Europaischer Richtlinie 2002/96/EG uber Elektro- und Elektronik- Altgerate (Waste Electrical and
Electronic Equipment, WEEE) und Umsetzung in nationales Recht miussen verbrauchte Elektrowerkzeuge
getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefiihrt werden. Als Eigentimer diese
Werkzeuges sollten sie sich Informationen Uber ein lokales autorisiertes Sammel- bzw. Entsorgungssystem
einholen.

Mit der Anwendung dieser EU Direktive tragen sie wesentlich zur Schonung der Umwelt und ihrer Gesundheit bei!

Espaiiol

No tirar nunca los aparatos eléctricos junto con los residuos en generall.

De conformidad a la Directiva Europea 2002/96/EC relativa a los Residuos de Equipos Eléctricos o Electrénicos
(RAEE) y al acuerdo de la legislacion nacional, los equipos eléctricos deberan ser recogidos y reciclados
respetando el medioambiente. Como propietario del equipo, debera informar de los sistemas y lugares
apropiados para la recogida de los mismos.

Aplicar esta Directiva Europea protegera el medioambiente y su salud!

Francais

Ne pas jeter les appareils électriques avec les déchets ordinaires!

Conformément a la Directive Européenne 2002/96/EC relative aux Déchets d' Equipements Electriques ou
Electroniques (DEEE), et a sa transposition dans la législation nationale, les appareils électriques doivent étre
collectés a part et étre soumis a un recyclage respectueux de I'environnement. En tant que propriétaire de
I'équipement, vous devriez vous informer sur les systéemes de collecte approuvés auprés nos représentants
locaux.

Appliquer cette Directive Européenne améliorera I'environnement et la santé!

Norsk

Kast ikke elektriske artikler sammen med vanlig sgppel.

| folge det europeiske direktivet for Elektronisk Sappel og Elektriske Artikler 2002/96/EC (Waste Electrical and
Electronic Equipment, WEEE) skal alt avfall kildesorteres og leveres pa godkjente plasser i falge loven.
Godkjente retur plasser gis av lokale myndigheter.

Ved a fglge det europeiske direktivet bidrar du til & bevare naturen og den menskelige helse.

Nederlandse
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Gooi elektrische apparatuur nooit bij gewoon afval!

Met inachtneming van de Europese Richtlijn 2002/96/EC met betrekking tot Afval van Elektrische en
Elektronische Apparatuur (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) en de uitvoering daarvan in
overeenstemming met nationaal recht, moet elektrische apparatuur, waarvan de levensduur ten einde loopt, apart
worden verzameld en worden ingeleverd bij een recycling bedrijf, dat overeenkomstig de milieuwetgeving
opereert. Als eigenaar van de apparatuur moet u informatie inwinnen over goedgekeurde verzamelsystemen van
onze vertegenwoordiger ter plaatse.

Door het toepassen van deze Europese Richtlijn beschermt u het milieu en ieders gezondheid!

Svenska

Slang inte uttjant elektrisk utrustning tillsammans med annat avfall!

Enligt Europadirektiv 2002/96/EC ang. Uttjant Elektrisk och Elektronisk Utrustning (Waste Electrical and
Electronic Equipment, WEEE) och dess implementering enligt nationella lagar, ska elektrisk utrustning som tjanat
ut sorteras separat och Iamnas till en miljégodkand atervinningsstation. Som agare till utrustningen, bér du skaffa
information om godkénda atervinningssystem fran dina lokala myndigheter.

Genom att folja detta Europadirektiv bidrar du till att skydda miljé och halsa!

Polski

Nie wyrzucac osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa Europejskg 2002/96/EC dotyczacg Pozbywania sie zuzytego Sprzetu Elektrycznego i
Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej wprowadzeniem w zycie zgodnie z
miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ skladowany oddzielnie i specjalnie utylizowany.
Jako wtasciciel urzadzen powinienes$ otrzymac informacje o zatwierdzonym systemie sktadowania od naszego
lokalnego przedstawiciela.

Stosujac te wytyczne bedziesz chronit Srodowisko i zdrowie czlowieka!

Suomi
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Ala havita sahkélaitteita sekajatteiden mukanal!

Noudatettaessa Euroopan Unionin Direktiivia 2002/96/EY Sahkolaite- ja Elektroniikkajatteesta ( WEEE ) ja
toteutettaessa sita sopusoinnussa kansallisen lain kanssa, sahkdlaite, joka on tullut elinkaarensa paahan pitaa
kerata erilleen ja toimittaa sdhko- ja elektroniikkaromujen kerayspisteeseen. Lisatietoja tdman tuotteen
kasittelysta, keradmisesta ja kierratyksesta saa kunnan ymparistéviranomaisilta.

Noudattamalla tatd Euroopan Unionin direktiivia, autat torjumaan kielteiset ynparistd- ja terveysvaikutukset!
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THANKS! For having choosen the QUALITY of the Lincoln Electric products.

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

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

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

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

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

VIELEN DANK! Dass Sie sich fiir ein QUALITATSPRODUKT von Lincoln Electric entschieden haben.

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

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

GRACIAS! Por haber escogido los productos de CALIDAD Lincoln Electric.

e Por favor, examine que el embalaje y el equipo no tengan dafios. La reclamacién del material dafiado en el transporte
debe ser notificada inmediatamente al proveedor.

e  Para un futuro, a continuacion encontrara la informacion que identifica a su equipo. Modelo, Code y Numero de Serie los
cuales pueden ser localizados en la placa de caracteristicas de su equipo.

MERCI! Pour avoir choisi la QUALITE Lincoln Electric.

e Veérifiez que ni I'équipement ni son emballage ne sont endommagés. Toute réclamation pour matériel endommagé doit
étre immédiatement notifiée a votre revendeur.

¢ Notez ci-dessous toutes les informations nécessaires a l'identification de votre équipement. Le nom du Modeéle ainsi que
les numéros de Code et Série figurent sur la plaque signalétique de la machine.

TAKK! For at du har valgt et KVALITETSPRODUKT fra Lincoln Electric.

e  Kontroller emballsjen og produktet for feil eller skader. Eventuelle feil eller transportskader ma umiddelbart rapporteres
dit du har kjgpt din maskin.

e For fremtidig referanse og for garantier og service, fyll ut den tekniske informasjonen nedenfor i dette avsnittet. Modell
navn, Kode & Serie nummer finner du pa den tekniske platen pa maskinen.

BEDANKT! Dat u gekozen heeft voor de KWALITEITSPRODUCTEN van Lincoln Electric.

e Controleert u de verpakking en apparatuur op beschadiging. Claims over transportschade moeten direct aan de dealer of
aan Lincoln electric gemeld worden.

e  Voor referentie in de toekomst is het verstandig hieronder u machinegegevens over te nemen. Model Naam, Code &
Serienummer staan op het typeplaatje van de machine.

TACK! For att ni har valt en KVALITETSPRODUKT fran Lincoln Electric.

e  Vanligen kontrollera férpackning och utrustning m.a.p. skador. Transportskador maste omedelbart anmalas till
aterforsaljaren eller transportéren.

¢ Notera informationen om er utrustnings identitet i tabellen nedan. Modellbeteckning, code- och serienummer hittar ni pa
maskinens markplat.

DZIEKUJEMY! Za docenienie JASKOSCI produktéw Lincoln Electric.

e  Prosze sprawdzi¢ czy opakownie i sprzet nie sg uszkodzone. Reklamacje uszkodzen powstatych podczas transportu
muszg by¢ natychmiast zgtoszone do dostawcy (dystrybutora).

e Dla utatwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobéw. Nazwa modelu, Kod i Numer
Seryjny, ktére mozecie Panstwo znalez¢ na tabliczce znamionowej wyrobu.

KIITOS! Kiitos, ettd olet valinnut Lincoln Electric LAATU tuotteita.

e  Tarkista pakkaus ja tuotteet vaurioiden varalta. Vaateet mahdollisista kuljetusvaurioista on ilmoitettava valittomasti
jalleenmyyijalle.

e Tulevaisuutta varten tayta alla oleva lomake laitteen tunnistusta varten. Mallin, Koodin ja Sarjanumeron voit 16ytaa
konekilvesta.

Model Name, Modello, Typenbezeichnung, Modelo, Nom du modéle, Modell navn, Model Naam, Modellbeteckning, Nazwa
modelu, Mallinimi:

Code & Serial number, Code (codice) e Matricola, Code- und Seriennummer, Code y Numero de Serie, Numéros de Code et
Série, Kode & Serie nummer, Code en Serienummer, Code- och Serienummer, Kod i numer Seryjny, Koodi ja Sarjanumero:

Date & Where Purchased, Data e Luogo d’acquisto, Kaufdatum und Handler, Fecha y Nombre del Proveedor, Lieu et Date
d’acquisition, Kjgps dato og Sted, Datum en Plaats eerste aankoop, Inképsdatum och Inkdpsstalle, Data i Miejsce zakupu,
Paivays ja Ostopaikka:




Sakerhetsanvisningar

& VARNING

Denna utrusning far endast anvandas av behérig personal. Var noga med att enbart lata behorig personal utféra
installation, drift, underhall och reparationer. Las igenom bruksanvisningen for full forstaelse innan utrustningen tas i
drift. Underlatenhet att folja instruktionerna i bruksanvisningen kan medféra allvarliga personskador, forlust av liv eller
skador pa utrustningen. Det ar viktigt att 1asa, och forsta, forklaringarna nedan till varningssymbolerna. Lincoln Electric
iklader sig inget ansvar for skador som ar orsakade av felaktig installation, eftersatt underhall eller onormala
driftférhallanden.
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VARNING: Symbolen innebar att instruktionerna maste féljas for att allvarliga personskador, forlust
av liv eller skador pa utrustningen skall kunna undvikas. Skydda Er sjélv och andra mot allvarliga
skador eller dodsfall.

LAS OCH FORSTA INSTRUKTIONERNA: Lé&s igenom, och férsta, den har bruksavisningen innan
utrustningen tas i drift. Ljusbagsvetsning kan vara farligt. Underlatenhet att folja instruktionerna i
bruksanvisningen kan medfora allvarliga personskador, férlust av liv eller skador pa utrustningen.

ELEKTRISK STOT KAN DODA: En svetsutrustning skapar héga spanningar. Rér darfor aldrig vid
elektroden, jordkldamman eller anslutna arbetsstycken nar utrustningen ar aktiv. Isolera Er fran
elektroden, jordkldmman och anslutna arbetsstycken.

ELEKTRISK UTRUSTNING: Stang av matningsspanningen med hjalp av stromstallaren pa
sakringsboxen innan nagot arbete utférs pa utrustningen. Jorda utrustningen i enlighet med lokala
elektriska foreskrifter.

ELEKTRISK UTRUSTNING: Kontrollera regelbundet spanningsmatningen och kablarna till elektroden
och jordklamman. Byt omedelbart ut kablar med skadad isolering. For att undvika att det oavsiktligt
uppstar en ljusbage far man aldrig placera elektrodhallaren direkt pa svetsbordet eller pa nagon
annan yta som ar i kontakt med jordklamman.

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA: En elektrisk strém som flyter genom
en ledare ger upphov till elektriska och magnetiska falt. Dessa kan stéra vissa pacemakers och
svetsare som har pacemaker maste konsultera sin lakare innan de anvander den har utrustningen.

CE - MARKNING: Denna utrustning ar tillverkad i enlighet med relevanta EU direktiv.

ANGOR OCH GASER KAN VARA FARLIGA: Vid svetsning kan det bildas hélsovadliga &ngor och
gaser. Undvik att andas in dessa angor och gaser. For att undvika dessa risker maste operatoren ha
tillgang till tillracklig ventilation eller utsug for att halla angorna och gaserna borta fran andningszonen.

STRALNING FRAN LJUSBAGEN KAN GE BRANNSKADOR: Anvand en skarm eller svetshjalm med
ett, for uppgiften, [ampligt filter for att skydda 6gonen mot sprut och stralning fran ljusbagen under
svetsningen och nar ljusbagen betraktas. Anvand en lamplig kladsel av flamskyddat material for att
skydda Din och Dina medhjélpares hud. Skydda personal i ndrheten med en ldmplig skarm av icke
brannbart material och varna dem sa att de inte tittar pa ljusbagen eller exponerar sig for ljusbagens
stralning.

SVETSSPRUT KAN ORSAKA BRANDER ELLER EXPLOSION: Avlagsna bréannbara féremal fran
svetsomradet och ha alltid en eldslackare till hands. Svetssprut och heta partiklar fran
svetsprocessen kan latt passera genom sma springor eller 6ppningar in till omkringliggande omraden.
Svetsa aldrig pa tankar, fat, containers eller andra féremal innan Du har forvissat Dig om att det inte
finns nagra brannbara eller giftiga angor narvarande. Anvand aldrig utrustningen i narheten av
brannbara gaser, angor eller vatskor.

SVETSAT MATERIAL KAN ORSAKA BRANNSKADOR: Svetsning genererar mycket varme. Heta
ytor och material i arbetsomradet kan orsaka allvarliga brannskador. Anvand handskar och en tang
for att flytta eller hantera material inom arbetsomradet.
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SAKERHETSMARKNING: Denna utrustning ar lamplig att anvanda for svetsning i en miljé dar det
foreligger en forhojd risk for elektrisk stot.

UTRUSTNINGEN VAGER OVER 30kg: Flytta utrustningen forsiktigt och med hjélp av en annan
person. Tunga lyft kan vara farliga for din halsa.

GASFLASKOR KAN EXPLODERA OM DE AR SKADADE: Anvand enbart foreskrivna gasflaskor
med en skyddsgas som ar avpassad for den aktuella processen. Var noga med att enbart anvanda
en tryckregulator som ar avsedd for den aktuella skyddsgasen och det aktuella trycket. Férvara alltid
gasflaskor stdende uppratt och férankrade till ett fast féremal. Flytta eller transportera aldrig
gasflaskor utan att foérst montera skyddshatten. Lat aldrig elektroden, elektrodhallaren, jordklamman
eller nagon annan del som &r spanningssatt komma i kontakt med gasflaskan. Gasflaskor skall
forvaras pa ett sadant satt att de inte utsatts for fysisk averkan eller for sprut och varmestralning fran
svetsprocessen.

VARNING: Hdégfrekvenstandningen for TIG-svetsning kan stora oftillrackligt skdrmad datautrustning
och industrirobotar. TIG-svetsning kan aven stéra telefoner och telefonvaxlar samt stéra radio- och

TV-mottagning.

HF

Instruktioner for Installation och Handhavande

Las hela detta avsnitt innan maskinen installeras eller
tas i drift.

Placering och Arbetsmiljo

Maskinen ar konstruerad for att arbeta under besvarliga
forhallanden. Det ar emellertid viktigt att vidta vissa
enkla forsiktighetsatgarder for att sékerstalla lang
livslangd och tillforlitlig drift.

e Placera aldrig maskinen pa en yta som lutar mer an
15° fran horisontalplanet.

e Anvand inte denna maskin for att tina frusna ror
genom Kortslutning.

e Maskinen maste placeras sa att den fria
stromningen av ren luft till och fran
ventilationsdppningarna inte hindras. Tack aldrig
o6ver maskinen med papper, trasor eller annat som
kan hindra luftstromningen.

e  Smuts och damm maste férhindras att sugas in i
maskinen sa langt det at mojligt.

e Maskinen haller skyddsklass IP23S. Hall maskinen
torr sa langt det ar praktiskt méjligt. Placera den
inte pa vat mark eller i vattenpolar.

e Placera inte maskinen i narheten av radiostyrd
utrustning. Aven vid normal anvéndning kan
funktionen hos radiostyrd utrustning stdras allvarligt
vilket kan leda till olyckor eller skada pa
utrustningen. Las avsnittet om elektromagnetisk
kompabilitet i denna manual.

e Anvand inte maskinen om omgivningstemperaturen
overstiger 40°C.

Inkoppling av Matningsspanning
Kontrollera matningsspanningen och frekvensen innan
maskinen startas. Tillaten matningsspanning finns
angiven pa maskinens markskylt och i
bruksanvisningens avsnitt om tekniska data. Kontrollera
sarskilt att maskinen ar ordentligt jordad i férhallande till
spanningsférsorjningen.

Kontrollera att den installerade effekten ar tillracklig i
forhallande till maskinens normala drift. Noédvandiga
sakringar och kabelareor finns angivna i avsnittet om
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Tekniska data.

V310-T AC/DC éar konstruerad for att kunna anvandas
tillsammans med en férbranningsmotordriven generator
som extern spanningsforsorjning. Det kravs emellertid
att denna kan avge tillracklig effekt. Detta framgar av
avsnittet om Tekniska data. Generatorn maste ocksa
uppfylla féljande villkor:

Att vaxelspanningens toppvarde ar lagre an 720 volt.
e Att vaxelspanningens frekvens ligger mellan 45 och
65 Hz.
e Att vaxelspanningens medelvarde alltid 208-460Vac
£10%.

Det ar viktigt att kontrollera detta eftersom spanningen
hos manga férbranningsmotordrivna generatorer kan
innehalla héga spanningstoppar. Anvandning av
maskinen tilsammans med en generator som inte
uppfyller dessa villkor kan leda till att maskinen skadas.

Inkoppling av Svetskablar

Ett snabbkopplingssystem med Twist-Mate kontakter
anvands till svetskablarnas anslutningar. Se féljande
avsnitt for ytterligare upplysningar om maskinens
inkoppling for manuell metallbagsvetsning (MMA) och
TIG svetsning.

Manuell Metallbagsvetsning (MMA)

Bestam forst Iamplig polaritet for den elektrod som skall
anvandas. Se data pa elektrodens férpackning. Anslut
darefter svetskablarna till maskinens terminaler med den
valda polariteten. Exemplet nedan visar inkoppling med
positiv elektrod, likspanning (+). Anslut elektrodkabeln
till maskinens plus (+) terminal och aterledarkabeln och
jordklamman till maskinens minus (-) terminal. Anslut
hankontakten sa att stiftet pa kopplingen antrar slitsen
pa honkontakten pa stromkallan. Dra at cirka ett ¥4 varv
medurs. Dra inte at for hart.

Foér svetsning med negativ elektrod (-), kasta om
kabelanslutningarna pa maskinen sa att elektrodkabeln
ansluts till (-) och aterledarkabeln till (+).




TIG Svetsning

| maskinens utrustning ingar inte den TIG brannare som
kravs for TIG svetsning. Denna kan emellertid kopas
separat. Anslut TIG brannaren till den negativa (-)
terminalen pa maskinen och aterledarkabeln till
maskinens positiva (+) terminal. Anslut hankontakten sa
att stiftet pa kopplingen antrar slitsen pa honkontakten
pa stromkallan. Dra at cirka ett %4 varv medurs. Dra inte
at for hart.

Anslut gasslangen fran TIG
brannaren till
snabbkopplingen (B) pa
maskinens front. Om sa
kravs, finns en extra

snabbkoppling for TIG
brannarens gasslang med -
maskinen. Darefter, anslut
nippeln pa maskinens baksida till regulatorn pa
gasflaskan. En gas-slang och nippel med mutter finns
med maskinen. Anslut TIG brénnarens avtryckare till
uttaget (A) pa maskinens front. Anslut vattenslangarna
fran TIG-brannaren till snabbkopplingarna pa
kylaggregatet om maskinen ar utrustad med ett Coolarc
kylaggregat.

Anslutning av Fjarrkontroll

Se avsnittet om tillbehor fér en férteckning éver
fiarrkontroller. Om en fjarrkontroll anvands ansluts den
till uttaget (C) pa maskinens front.

Optional COOL-ARC 35 Water Cooler

The optional Cool-Arc 35 water cooler is designed to
operate in communication with the V310-T AC/DC.
Refer to the Cool-Arc 35 operator manual for installation
instructions and a complete description of its operation.

When the V310-T AC/DC is powered ON the Cool-Arc35
will automatically power ON as well. The Cool-Arc35
monitors pressure and temperature and will adjust the
pump speed accordingly to cool the torch. If a blockage
of coolant or loss of coolant is sensed both the Cool-Arc
35 and V310-T AC/DC will display an error and turn off
the V310-T AC/DC’s output.

IMPORTANT: If the Cool-Arc 35 water cooler is
connected to the V310-T AC/DC and an air cooled torch
is connected instead of a water cooled torch the Cool-
Arc 35 will sense a coolant blockage resulting in a cooler
error.

In this case the cooler can be turned to the "off mode" by
depressing and holding the push button on the cooler
until the cooler’s display reads "oo". To turn the cooler
back on you can depress and hold the Cool-Arc 35 push
button until the cooler’s digital display reads coolant
temperature in degrees Celsius. Turning the V310-T
AC/DC off and on again will automatically turn the water
cooler back on as well.

Rear Control Panel
/\\ VARNING

I1: Off/On switch turns on the electric power to the
welder. It has two positions, "O" off, and "I" on.

H-3

1. Supply cable.
2. Gas attachment.
[1: Power Switch.

e With "I1" in the "I"(ON) position, the welding
machine is operational and there is voltage between
the positive (+) and negative (-) Terminals in stick
welding. In TIG, the welding process needs a
trigger closure command at the remote control
connection (Usually via an Arc Start Switch or Foot
Amptrol).

e The welder is connected to the supply even if the
"I1" (Power Switch) is in the "O" (Off) position, and
therefore there are electrically live parts inside the
power source. Carefully follow the instructions
given in this manual.

User Interface Overview and Operation

Max. Current @ 31 OA
PRl 01

Flgure B.3

The V310-T AC/DC User interface consists of the
following (Refer to Figure B.3):

1. Dynamic LCD Display

2. Status LED Lights

a) VRD On (Voltage Reduction Device) - If the
voltage reduction device is enabled from the
setup menu this green LED will illuminate when
the open circuit voltage is present at the output
terminals and held below the VRD threshold
limit. If the VRD is disabled or the unit is
welding, it will not illuminate.

b) General Alarm - Yellow LED which is lit when
faults exist with the power source or optional
cooler, such as over temperature, coolant
blockage, etc.

c) Output On (No VRD) - This status light will
illuminate red whenever the output in
electrically hot and the voltage level is above
the VRD threshold value.

7-segment LED display (H)

Push button / Rotary Encoder

Mode Push buttons (A-D)

a) Weld Mode (A)

b) Trigger Mode (B)

okl



c) TIG Pulse Mode (C)

d) Memory Location Select (D)
6. Push buttons (E, F)

e) Memory Save (E)

f)  Memory Recall (F)

Dynamic LCD Display
The Dynamic display is divided into several sections
(Refer to Figure B.4):

|
E"’Dcmwnslol:ae _/_\E 5-08
L Pw[eal W2

Figure B.4
1. Weld Sequence Diagram
2. Parameter Display
3. Mode Push Button Indicators

1. The Weld Sequence Diagram shows the various
parameters that can be selected and adjusted and
their preset values. As the push button/rotary
encoder is pressed a triangular shaped flashing
indicator will highlight the adjustable parameter on
the sequence diagram in bold. Each press of
theencoder will scroll to the next selected parameter
sequentially. Rotating the push button encoder will
change the selected parameter value. The display
is dynamic in that adjusting the selected parameter
dynamically changes the shape of the sequence
diagram. After 5 seconds of inactivity the selected
parameter will default back to the weld Output
Amperes parameter. Depressing the button again
will remember the last selected parameter and
begin the sequential scroll from that parameter.

Three Sequence Diagram types exist:
e STICK (See Figure B.4a)
e TIG (See Figure B.4b)
e Pulse TIG (See Figure B.4c)

B0%
130R

30%

Max. Current @ 1 30 A
| O ©2

Figure B.4a
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The Parameter Display Section shows the
selected parameter its display icon and preset
value. To change the value, rotate the push
button/rotary encoder. Some parameters like AC
Frequency have an Enhanced Icon Display that
shows the effect of the varying parameter on the arc
and/or weld bead profile. As these parameters are
adjusted an indicator will move between the
minimum and maximum icon to show the relative
effect of that parameter. Pulse Frequency shown in
Figure B.4c is an example of the enhanced icon
display. Refer to Table B.1 for a list of Enhanced
Icons.

Parameter Symbol
Minimum | Maximum

f~~  Ac Frequency 9: 0=
JEL:_,— Ac Balance Q= Q=
—~—— w
J‘fﬂ Pulse Frequency g= Q=
T %

I;I:
= Hot Start i A
g
D; Arc Force j i

Table B.1

The Mode Push Buttons and Indicators show the
current selection made by the corresponding weld
push buttons (A-F). Refer to Table B.2 for a full list
of all parameters and their ranges. Below is a
description of the function of each push button and
display:



Push button A: Welding Modes

ET DC TIG - DC TIG welding with high
HE frequency arc initiation.
g: M | AC TIG - AC TIG welding with high
HE AC frequency arc initiation.
g: === | DC Touch Start TIG - DC TIG welding
] DC | with lift tig arc initiation.
o ? Stick crisp mode - for Cellulosic
> D electrodes like Exx10.
‘?: ==—. | Stick soft mode - for E7018 Low
- DC Hydrogen electrodes.
=LAV, . .
& AC |AC Stick Mode - for AC Stick Electrodes.

Table B.2

Push button B: Trigger Modes
TIG Avtryckarsekvenser

TIG-svetsning kan goras antingen i 2-takts eller 4-takts-
lage. Sekvenserna for dessa tva avtryckarfunktioner
forklaras nedan.

2-takts TIG-svetsning
Med 2-takts avtryckarfunktion och en av TIG metoderna
valda, far man féljande svetssekvens.

Q) &

AVTRYCKARE 4

SVETSSTROM _ =

]

GASFORSTROMNING

.

GASDFTERSTROMNING

L

1.  Tryck pa TIG-pistolens avtryckare och hall den
intryckt for att starta svetssekvensen. Maskinens
gasventil kommer att 6ppnas. Efter
gasforstromningstiden startar svetsningen.
Ljusbagen tands enligt vald TIG-metod (Lift TIG
eller HF TIG). Efter att ljusbagen etablerats
kommer strdmmen att kontrollerat 6ka fran
startstrom till installd svetsstrém (upslope).

. J GASFLODE PA
GASFLODE

2. Slapp avtryckaren for att avsluta svetsningen.
Svetsstrommen kommer nu att kontrollerat minska
(downslope) fran svetsstrom till kraterfyllnadsstrom
varefter ljusbagen slocknar.

Efter det att ljusbagen slocknat kommer gasflédet
fortsatta (gasefterstromning) for att skydda den heta
wolframelektroden och det heta arbetsstycket.
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AVTRYCKARE

SVETSSTROM _ =

GASFORSTROMNING GASDFTERSTROMNING

L

Som visas ovan ar det mgjligt att under downslope-tiden
trycka in avtryckaren och halla den intryckt igen for att
avsluta downslope-sekvensen och sedan behalla
kraterfylinadsstrommen. Nar avtryckaren sedan slapps
slocknar ljusbagen och gasefterstromningen borjar.
Denna installning, aterstart i 2-takt inte mojlig, ar
fabriksinstalld.

GASFLODE PA

GASFLODE J

4-Takts TIG-svetsning
Med 4-takts avtryckarfunktion och en av TIG metoderna
valda, far man féljande svetssekvens.

(] @ ® @ (3A)

S B N

AVTRYCKARE
SVETSSTROM _ =
GASFORSTROMNING GASDFTERSTROMNING
. GASFLODE PA
GASFLODE J I—

1. Tryck pa TIG-pistolens avtryckare och hall den
intryckt for att starta svetssekvensen. Maskinens
gasventil kommer att 6ppnas. Efter gas-
forstromningstiden startar svetsningen. Ljusbagen
tands enligt vald TIG-metod (Lift TIG eller HF TIG).
Efter att ljusbagen etablerats ligger strommen pa
installd startstartstrém sa lange avtryckaren halls
inne.

Om man inte vill ha startstrdm halls inte avtryckaren
inne som beskrivits ovan. Maskinen kommer da att
direkt ga fran steg 1 till steg 2 sa snart ljusbagen
etablerats.

2. Nar avtryckaren slapps startar upslope-funktionen.

Strémmen kommer att kontrollerat 6ka (upslope) till
installd svetsstrom.

Tryck in och hall avtryckaren intryckt nar svetsen
skall avslutas. Svetsstrommen kommer nu att
kontrollerat minska (downslope) till
kraterfylinadsstrom. Kraterfylinadsstrommen ligger
kvar sa lange avtryckaren halls inne.

Denna sekvens har en automatisk aterstart sa
svetsforloppet kommer att fortsatta efter detta steg.
Denna installning, aterstart i 4-takt mojlig, ar
fabriksinstélld. Om svetsen ar helt klar anvand
féljande sekvens i stéllet for steg 3 ovan.

3A. Tryck snabbt in och slapp avtryckaren.
Svetsstrommen kommer nu att kontrollerat



minska (downslope) fran svetsstrom till
kraterfyllnadsstrom varefter ljusbagen slocknar
och gasefterstrémningen borjar.

4. Slapp avtryckaren. Strommen kommer ater att 6ka
till installd svetsstrom som i steg 2 for fortsatt
svetsning. Nar svetsningen skall avslutas, ga till
steg 3 eller 3A.

Som visas har ar det, o8 @

efter att avtryckaren
/ﬂ—\l_/—/

tryckts in och slappts AVTRYCKARE

enl. steg 3A, mojligt att
ater trycka in och halla
kvar avtryckaren for att
avsluta downslope-
sekvensen och sedan

Push button B: Trigger Modes
Stick Trigger Modes

Local

In this mode the machine ignores any remote
that is plugged. The machine will weld at the
preset value set at the panel of the machine.

Remote
Allows the amperage to be set with a remote
potentiometer.

h button C: TIG Pulse Modes

U
c
(7]

Pulse On

Turns on pulse welding in TIG mode.
Changes the sequence diagram to Pulse TIG
and allows the adjustment of the following
added parameters:

e Pulse Frequency

e % Peak Time

e  Background Current

SVETSSTROM
ligga kvar pa
kraterfylinadsstrém.
Nar avtryckaren sedan
slapps kommer ,,
strdmmen ater att 6ka GASFLODE GASFLODE PA

till svetsstrom enl. steg
4. Nar svetsningen skall avslutas, ga till steg 3 eller 3A.

Som visas har ar det,

A

AVTRYCKARE Mi
/

efter att avtryckaren
tryckts in och slappts
enl. steg 3A, mojligt att
ater snabbt trycka in
och slappa avtryckaren
en andra gang for att
avbryta downslope-

Pulse Off
Turns off pulse welding inTIG.

S 5

OFF

Push button D, E & F: Memory

Operation

Pressing and releasing the memory location (D) button
will scroll through memory locations 1 through 10. When
a memory is recalled or saved the memory location
display will change to reversed text indicating that the
current memory parameters are active.

SVETSSTROM

sekvensen och avsluta
svetsningen.

04/03

GASDFTERSTROMNING

p
1
. GASFLODE PA |
GASFLODE

Bi-Level Current - (If Enabled from the
Setup Menu)

Depressing an arc start switch and releasing
will initiate the arc to current level A1.
Depressing and releasing the arc Start
switch again will toggle to current level A2.
Each depressing and releasing of the switch
will toggle between A1 and A2. Depressing
and holding the switch in will initiate the
down-slope to the finish current level and
finally releasing the trigger will extinguish the
arc.

(e

Spot Timer -(If Enabled from theSetup
Menu)

Selecting this trigger mode will enable a spot
timer parameter setting to be displayed as a
welding parameter. Once the arc is
establish the machine will weld for the time
period set by the spot timer parameter
setting. The machine will follow the
functionality of two-step in that start current,
up-slope, down-slope and finish current can
all be adjusted.
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Normal Display
(Unselected)

Reversed Display

(Selected)
®©2

Saving to Memory

e Press and hold Memory Save Button (E) for 3
seconds to save to memory. The Memory location
display indicator (D) will change to a reverse text
indicating that the current parameters are the ones
in the actively selected memory.

Recalling from Memory

e Press and hold the memory recall button (F) for 3
seconds until the memory location display indicator
changes to reversed text indicating the stored
parameters are actively recalled.

o When memory parameters are actively selected, the
display indicator will remain reversed until a welding
parameter is changed with the encoder knob or until
the memory location button is pressed to scroll to a
different memory location.

Local/Remote Operation

The V310-T AC/DC, when in TIG mode, will
automatically sense when the machine has a remote
device plugged into the 6 pin MS-type connector-like a
remote pedant or a foot amptrol. If a remote device is
plugged in, the machine will automatically function in
remote mode. If no device is plugged in, the machine
will function in local mode.

In remote mode, the operation of the machine is slightly
different depending on whether the remote device is a
foot amptrol or a remote pendant. To let the machine




know what type of device is plugged in,the operator must
select the appropriate device from the trigger mode
button (See Trigger mode descriptions above for details
on the difference). In stick mode the second button on
the control panel selects local or remote operation
manually. This is required so that the user does not
need to detach a foot amptrol to use the machine in
STICK mode.

Welding Parameters
The following parameters are adjustable on the V310-T
AC/DC. (See Table B.3)

Parameter Parameter Parameter Range
Symbol Name Unit Min Max
Pre-Flow Sec 0 5
11 /‘
AI\_ Start Current A Min | Peak
Ma " .

R Finish Current Min Peak
A ’ \ A Min. Current A Min | Peak
t’ \ Upslope Sec 0 10
’ 'E Downslope Sec 0 10
t & Spot Time Sec Off 10

L 11 ]
@ Max. Current A 5 310
J-III-I. Pulse Hz | 0.20 | 2500
Frequency
Background o o o
m Current o A 5% 95%
% ON
.J'L % Peak Time | % 5 95
[ 5t2 Postflow Sec 0 60
/
f my AC Frequency Hz 20 200
£ = AC Balance % EN 35 85
v Hot Start % 0 500
]: Arc Force % 0 500
Table B.3

Users Menu Setup Parameters

Many additional parameters can be modified via the Set
Up Menu. To access the Set Up Menu press and hold
the rotary encoder knob for several seconds until the
following screen appears (See figure B.7):
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X

Save & exit

P

Rotating the encoder knob will scroll through the setup
parameters shown in Table B.4. Selected parameters
are changed in one of two ways:

9

Figure B.7

For parameters like background current (shown in Figure
B.7a) the change is made by the mode push button. In
this example you can toggle between setting background
current as either a % or as absolute amperage. Other
parameters like selectable wave shape (shown in Figure
B.7b) are changed by depressing the encoder knob until
the parameter is flashing. Rotating the knob changes
the parameter and then the change is saved by pressing
the encoder knob again. Once all changes are made
you can exitand save by pressing the exit icon button or
you can exit the set up menu without saving your
changes by depressing the hooked arrow button.

10
seckrand [ B(Joy
A%| X
Figure B.7a
101
?Eaggaueform qﬁv A DD-
x

Figure B.7b



Setup Menu Parameters

Parameter Symbol Selection / * Default Value Parameter Number Description
See Figure B.7 0 Set Up menu Exit
0 e NA. 1 Reset All Parameters
0, *
AJ_\_ : K’ 3 Start Current Set Unit
A2 e % 8 Bi-Level Current 2
e A* Set Unit
I I I I e % 10 Pulse Background
A e A Current Units
HA e % 17 Finish Current Set
- e A* Unit
_/FDC . 40A* 307 DC TIG HF Strike
A HF Current
= " DC LIFT TIG Strike
Aﬁ: . © 00A 306 Current
g= AC . AC TIG HF TIG Strike
{HF e 30A 307 Current
' | e Enabled * .
' [ e Disabled 214 2-Step trigger re-start
| '1 «  Enabled

W «  Disabled * 215 4-Step trigger re-start

_Av_ e Square*

J‘_‘h_ AU’ e Sine 101 AC Waveform Shape
e Triangle
A1/AZG, e Enabled . .
@ e Disabled * 998 Bi-Level Trigger
e Enabled . .
& e Disabled * 999 Spot Timer Trigger
200
o Off*
e Enabledto 12V .
VRD « Enabledto 20V 201 VRD Limit
e Enabledto 30V
. 500 Not Used
e 0+10 10°* 552 Speaker Volume
e -20+20 10* 553 Display Contrast
e English *
@sp e French 554 Display Language
e  Spanish
A e Display Off
e Display in 7-segment LED 751 OUtPUt Current
. . Displayed
e Display
e Display Off *
V e Display in 7-segment LED 752 OUtPUt Voltage
. Displayed
e Display
n e Display Off *
e Display in 7-segment LED 753 Input Phase
. Displayed
e Display
L[]
[ ]

V Display Off *
-DU Display in 7-segment LED 754 lnBliJ;stlfc?e
e Display y

This function sets the initial start energy limit. Set this number to a higher setting than the factory default if

l | needed to improve starting of large diameter tungsten electrodes.

¢ 0.5to 1.0 manual start energy setting. 104 AC TIG Start Power
e 1.2t0 5.0 = max. Incrementing limit (See Note). (for AC TIG only)

Note: The machine will try to start the arc at a start power of 1. If the arc does not establish it will incrementally
increase the start power and try to restrike upto the set limit.

Table B.4
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Underhall

/!\ VARNING
Kontakta narmaste auktoriserade verkstad, eller Lincoln Electric, for atgarder nar det galler service och underhall eller
reparationer. Underhall och reparationer som genomférs av icke auktoriserade verkstader eller personer upphéaver
tillverkarens garantiatagande och gér detta ogiltigt.

Underhallsbehovet varierar med arbetsmiljon. Synliga skador skall omedelbart atgardas.

/1\ VARNING
Input Filter Capacitor Discharge Procedure
The machine has internal capacitors which are charged to a high voltage during power-on conditions. This voltage is
dangerous and must be discharged before the machine can be serviced. Discharging is done automatically by the
machine each time the power is switched off. However, you must allow the machine to sit for at least 5 minutes to allow
time for the process to take place.

e Kontrollera regelbundet kablarnas och anslutningarnas skick. Byt ut dessa vid behov.
e Hall maskinen ren. Torka av den utvandigt med en mjuk och torr trasa, sarskilt ventilationsgallren.
e Always use gloves in compliance with the safety standards.

/1\ VARNING

Oppna inte maskinen och stick inte in nagot i ventilationséppningarna. Natanslutningen maste kopplas bort innan
underhall och service. Efter reparation ska maskinen testas for att sékerstalla en saker funktion.

Elektromagnetisk Kompatibilitet (EMC)

Den har maskinen ar tillverkad i enlighet med alla relevanta direktiv och standarder. Trots detta kan den ge upphov till
elektromagnetiska stdrningar som kan paverka andra system, som t.ex. telekommunikationer (telefon, radio och
television) eller andra sékerhetssystem. Dessa stérningar kan ge upphov till sékerhetsproblem i de paverkade
systemen. Las det har avsnittet for att fa en battre kunskap om hur man eliminerar eller minskar de elektromagnetiska
stérningar som maskinen ger upphov till.

Maskinen ar konstruerad for att anvandas i industriell milj6. Om den skall anvandas i hemmilj6 ar det

nddvandigt att vidta sarskilda forsiktighetsatgarder for att undanréja de elektromagnetsiska storningar som

kan tankas upptrada. Utrustningen maste installeras och mandvreras pa det satt som beskrivs i den har

bruksanvisningen. Om elektromagnetiska stdrningar upptéacks under drift maste man vidta lampliga
atgarder for att eliminera dessa. Om det &r nddvandigt kan detta ske med hjalp fran Lincoln Electric. Det ar inte tillatet
att genomféra férandringar eller modifieringar pa maskinen utan skriftligt tillstand fran Lincoln Electric.

Innan maskinen installeras maste man kontrollera arbetsomradet sa att dar inte finns nagra maskiner, apparater eller
annan utrustning vars funktion kan stdras av elektromagnetiska stérningar. Beakta sarskilt foljande:

¢ Natkablar, svetskablar, mandverkablar och telefonkablar som befinner sig inom eller i narheten av maskinens
arbetsomrade.

Radio och/eller televisionssandare eller mottagare. Datorer och datorstyrd utrustning.

Sakerhets- och 6vervakningssystem for industriella processer. Utrustning fér matning och kalibrering.
Medicinska hjalpmedel for personligt bruk som t.ex. pacemaker och hérapparater.

Kontrollera den elektromagnetiska storkansligheten for utrustning som skall arbeta i arbetsomradet eller i dess
narhet. Operatdren maste forvissa sig om att all utrustning inom omradet ar kompatibel i detta avseende vilket kan
krava ytterligare skyddsatgarder.

e Arbetsomradets storlek &r beroende av omradets utformning och de 6vriga aktiviteter som kan férekomma dar.

Beakta foljande riktlinjer for att reducera maskinens elektromagnetiska stralning.

o Koppla in maskinen till spanningsférsdrjningen enligt anvisningarna i den har bruksanvisningen. Om stdrningar
uppstar kan det bli n6dvandigt att installera ett filter pa primarsidan.

e Svetskablarna skall hallas sa korta som méjligt och de skall placeras intill varandra. Jorda arbetsstycket, om det ar
mojligt, for att pa sa satt minska den elektromagnetiska stralningen. Man maste emellertid kontrollera att jordningen
inte medfor andra problem eller medfér risker for utrustning och personal.

e Att anvanda skdrmade kablar inom arbetsomradet kan reducera den elektromagnetiska stralningen. Detta kan bli
nodvandigt for vissa speciella tillampningar.
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Tekniska Specifikationer

V310-T AC/DC:

INPUT

Voltage Phase Frequency
208-460 Vac 1/3 ph 50-60 Hz
RATED INPUT and OUTPUT @ 40°C
Input Rated Output Current / Voltage / Duty Cycle
Phase Voltage (Duty CF:/cIe: Based on a 109min. per?:)d)y Input Current @ Rated Output

200 A/18.0V/100% 13.6 A
TIG 220 A/18.8V/60% 15.5A
400 Vac 310 A/22.4V | 35% 245A
190 A/27.6 V/100% 179 A
Stick 210 A/28.4V /60% 20.1 A
1 270 A/30.8V/35% 274 A
200 A/18.0V/100% 219A
TIG 220 A/18.8V/60% 246 A
230 Vac 310A/22.4V/25% 41.5A
190 A/27.6 V/100% 292 A
Stick 210 A/28.4V /60% 33.2A
270 A/30.8V/30% 471 A
210 A/18.4V/100% 8.2A
TIG 230A/19.2V/60% 93A
400 Vac 310 A/22.4V /40% 14.0 A
200A /28.0 V / 100% 10.7 A
Stick 220A/28.8 V /60% 121A
3 270A/30.8V/40% 156 A
210 A/18.4V/100% 13.9A
TIG 230A/19.2V/60% 15.8 A
230 Vac 310 A/22.4V/30% 246 A
200 A/28.0V/100% 18.7 A
Stick 220 A/28.8V/60% 209 A
270 A/30.8V/35% 27.7A

OUTPUT RANGE

Welding Current Range

Maximum Open Circuit Voltage

Type of Output

5-310 A 80V AC/DC
RECOMMENDED INPUT CABLE AND FUSE SIZES for MAXIMUM OUTPUT
Maximum Time-Delay Circuit Breaker or Super Lag Fuse Size Input Power Cable
60 A 4 x 6 mm?
PHYSICAL DIMENSIONS
Height Width Length Weight
432 mm 280 mm 622 mm 34 Kg

Operating Temperature
—20°C to +40°C

Storage Temperature
-25°C to +55°C
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