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

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

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

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
instrucdes.

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

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

H aguyk6AAnon 16¢ou Kai n Kot TTAGOUATOG PTTOPOUV Va aTTOdEIXTOUV
ETIKiVOUVA Y10 TO XEIPIOTA Kal Ta GTOWA Ta OTT0ia BpigKovTal KOVTA 0T {wvn
epyaoiag. AlaBaoTe 10 £yxEIPidIo XpAong

[lyroBas cBapka u nna3mMeHHas peska MoryT NpeacTaBnsATb ONaCHOCTb ANs
CBapLUMKa ¥ NnL, HaxoasLmxes nobnu3ocTn oT Mecta paboTel. MpoyTute
PYKOBOZCTBO MO 3KCMyaTauuu.

La saldatura con arco e il taglio plasma possono essere pericolosi per l'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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1 - INFORMATIONS GENERALES 1 - GENERAL INFORMATION
1.1. PRESENTATION DES PRODUITS 1.1. PRODUCTS PRESENTATION

Les postes & souder PRESTOTIG Il DC sont des générateurs pour le PRESTOTIG Il DC welding sets are power sources for TIG and pulsed TIG
soudage a I'arc TIG et TIG pulsé en courant continu et pour le soudage & DC arc welding and coated electrode welding.

I'électrode enrobée.

COMPOSITION DE L'INSTALLATION WELDING SET CONTENTS
< |e générateur @ power source,

@ |e cible d’alimentation < power supply cable
< un cable de masse équipé < earth cable with fitting,
& un tuyau de gaz & gas hose,

< une instruction de sécurité, et une instruction d’'emploi et de & Operatina and safety instructions
maintenance P 9 y

Pour les versions refroidies For versions with cooling

& Le COOLERTIG IIDC @  COOLERTIGIIDC

1.2. DESCRIPTION DES FACES AVANT ET ARRIERE 1.2. FRONT AND BACK PANELS DESCRIPTION

(¢~ Voir PAGE 73 ) (¢~ See PAGE 73)
On / off switch

Gas inlet connection

Remote control socket

5B trigger base

(+) dinse socket

Gas inlet union

Interrupteur marche/arrét
Raccord entrée gaz
Embase commande a distance
Embase gachette 5B
Embase dinse pdle (+)
Raccord d’entrée de gaz
Embase Dinse pole - (-) dinse socket
Panneau de réglage Setting panel
Voyant de mise sous tension 9 Power ON light
Voyant de défaut thermique 10 Thermal fault light
Voyant de défaut de tension d’alimentation 11 Power voltage fault light
Evanouissement 0 a 15 s 12 0 to 15s slope down
Postgaz1a30s 14 Postgas 1 to 30s
Afficheur 15 Display
Touche retour a I'affichage du courant de soudage 16 Key for returning to the welding current display
Réglages des paramétres de soudage 17 Welding settings adjustments
Touche de sélection de commande locale ou & distance 19 Local or remote control selection key
Touche de sélection du hot Start en MMA et test gaz en TIG 23 Key for Hot Start selection in MMA and gas test in TIG
Touche de sélection soudage MMA 24 MMA welding selection key

VN | |WIN|—=

Touche de sélection du dynamisme d’arc . 25 Arc dynamism selection key.
En soudage TIG avec commande a pédale le courant mini et maxi During TIG welding with pedal control the min. and max. current can
peut étre sélectionné. be selected

Touche de sélection du cycle gachette 2T/4T 26 2T/AT trigger cycle selection key
Touche de sélection des paramétres de soudage 27 Welding settings selection key
Pré-gaz0a10s 28 Pre-gas-0t0o 10's
Montée progressive du courant0a 10 s 30 Progressive currentrise-0to 10 s
Touche de sélection du mode d’amorgage par HF ou par 31 Selection key for HF or contact (PAC) striking
contact (PAC)

= AIR LIQUIDE
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1.3. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

1.3. TECHNICAL SPECIFICATIONS

PRESTOTIG 11 310 DC EASY - REF. W000381665

PRIMAIRE PRIMARY
MMA | TIG

Alimentation primaire 3~ 400V (+ 20%) (-15%) Primary power supply 3~

Facteur de puissance 0.95 Facteur de puissance

rendement 86% rendement

Fréquence 50Hz / 60Hz Frequency

Puissance absorbée (100%) 5.3 kVA 4.7 kVA Absorbed power (100%)

Puissance absorbée (maxi) 9.4 kVA 8.4 kVA Absorbed power (max.)

Céble d’alimentation primaire 5 m 4x1,5mm? 5 m primary power supply cable
SECONDAIRE SECONDARY
MMA | TIG

Tension a vide 80V DC No-load voltage

Gamme de réglage 10A/205V-250A/30V  5A/10V-300A/22V | Adjustment range

Fusible 10A Fuse

Facteur de marche & 40°C 100% (cycle 10mn) 160A 200A Duty cycle 40° 100% (10-min cycle)

Facteur de marche & 40°C 60% (cycle 10mn) 205A 230A Duty cycle 40°40% (10-min cycle)

Facteur de marche a 40°C 30% (cycle 10mn) 250A (40%) 300A Duty cycle 40° 3% (10-min cycle)

Céable de masse 3 m avec prise 35 mm? 3 m ground cable with clamp

Classe de protection IP23SC Protection class

Classe d'isolation H Insulation class

Normes EN 60974-1/ EN 60974-10 Standards

Ventilation Thermodébrayable Ventilation

DIMENSIONS DIMENSIONS

[ 500 x 180 x 390 mm [

POIDS WEIGHT

I | 20 Kgs I |

1.4. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES COOLERTIG Il

1.4. TECHNICAL SPECIFICATIONS COOLERTIG Il DC

DC
COOLERTIG Il DC - REF. W000380471
Tension d'alimentation 400V - 15%+20% Supply voltage
Puissance d'alimentation 250 W Supply power
Puissance de refroidissement 1,05 kW Cooling power
Pression max. au démarrage 4,5 bar Max. pressure on starting
Liquide de refroidissement 20% -40% glycol-eau Cooling liquid
Volume du réservoir 3L Tank volume
Degré de protection IP23C Degree of protection
SOURCE ET REFROIDISSEUR POWER SOURCE AND COOLER
Température d'utilisation -20°C +40°C Working temperature
Température de stockage -40°C +60°C Storage temperature
Degré de protection IP23C Degree of protection
POIDS WEIGHT
10 Kgs
AIR LIQUIDE
WELDINE 6



2 - MISE EN SERVICE

2 - SETTING UP

ATTENTION : la stabilité de l'installation est assurée
jusqu’a une inclinaison de 10°.

Lors de I'installation, prendre en considération ce qui
suit :

- 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 l'arriére, afin d’assurer une bonne circulation de I'air de
refroidissement

- Protéger la machine contre les fortes pluies et I'exposition
directe au soleil.

A\

WARNING: 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. 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.

A\

2.1. RACCORDEMENT AU RESEAU ELECTRIQUE

Le PRESTOTIG Il DC est livré cable primaire branché dans le générateur.
Couplage en 400V.

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 caractéristiques
technique en page 6).

2.2. RACCORDEMENT GAZ SUR DETENDEUR

2.1. CONNECTING TO THE ELECTRICITY MAINS

The PRESTOTIG I DC is supplied with a primary power supply cable
connected inside the power source.

If your circuit matches the factory connection you simply need to fit the
cable with a plug compatible with your electrical equipment and rated for
the maximum consumption of the power source (see the technical
specifications in page 6).

2.2. CONNECTING THE GAS SUPPLY TO THE
PRESSURE REGULATOR

ATTENTION : VEILLER A BIEN ARRIMER LA BOUTEILLE
DE GAZ EN METTANT EN PLACE UNE SANGLE DE
SECURITE.

Ouvrir légérement puis refermer le robinet de la
bouteille pour évacuer éventuellement les impuretés.
Monter le détenteur/ débitmétre.

Equipé le tuyau de gaz de son raccord et le raccorder
sur la sortie du détendeur.

Raccorder le tuyau au générateur sur le raccord Rep : 2.
Ouvrir la bouteille de gaz.

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

A\

CAUTION: TAKE CARE TO FIX THE GAS CYLINDER
BY INSTALLING A SAFETY STRAP.

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

Install the pressure reducer/flow meter.

Fit the union to the gas pipe and connect it to the
pressure reducer outlet.

Connect the pipe to the power source union ltem 2.
Turn on the gas cylinder.

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

A\

2.3. RACCORDEMENT DES EQUIPEMENTS

MODE ELECTRODE ENROBEE (MMA)

Vérifier que le commutateur Marche/Arrét Rep : 1 est sur la position 0.
Raccorder la pince porte électrode sur la borne Rep : 5 du générateur.
Raccorder le cable de masse sur la borne Rep : 7 du générateur.
Respecter les polarités DC+ DC- indiquées sur 'emballage du paquet
d'électrodes utilisé.

MODE TIG

Raccorder la torche TIG sur la borne Rep : 7, le tuyau de gaz sur le raccord
Rep : 6 et la commande gachette sur Rep : 4.

Pour une refroidie par eau , connecter suivant le code couleur les tuyaux
d’eau sur les raccords et du COOLERTIG Il DC.

Raccorder le cable de masse sur la borne Rep : 5 du générateur

2.3. EQUIPMENTS CONNECTIONS

COATED ELECTRODE MODE (MMA)

Check that the On/Off 0/1 switch Item 1 is in position 0.
Connect the electrode holder to the terminal Item 5 on the power source.

Connect the earth connection to the terminal Item 7 on the power source.

TIG MODE

Connect the TIG torch to the terminal ltem 7, the gas pipe to the union
Item 6 and the trigger control to Item 4.

For a water-cooled unit , connect up the water pipes according to

the colour coding on the connections and on the COOLERTIG Il DC.
Connect the ground cable to the terminal Item 5 on the power

source.

AIR LIQUIDE
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2.4, RACCORDEMENT DU REFROIDISSEUR

Le refroidisseur est fixé sous la source & l'aide de vis. Les raccordements
électriques se trouvent sur le dessous de la source. Remplir le réservoir
avec du liquide de ref roid issement FREEZCOOL. La capacité du réservoir
est de 3 litres. Le COOLERTIG Il DC utilise du liquide de refroidissement
FREEZCOOL. Ne pas mélanger avec de I'eau.

2.4. CONNECTING THE COOLER

The cooler is fixed under the power source with screws. The electrical
connections are on the bottom of the power source. Fill the tank with
FREEZCOOL mixture. The tank capacity is 3 litres. The COOLERTIG |l
DC uses FREEZCOOL coolant. It must not be mixed with water

ATTENTION :
NE PAS UTILISER L’EAU DU ROBINET.

A

A\

WARNING:
NEVER USE TAP WATER

PRESTOTIG 11 310 DC : Cet équipement est conforme & la norme

CEI 61000-3- 12 & condition que la puissance de court-circuit Scc soit
supérieure ou égale a 1,6 MVA au point d'interface entre I'alimentation

de 'utilisateur et le réseau de distribution public. Il appartient a I'installateur
ou a l'utilisateur de I'équipement de faire en sorte que I'équipement soit
connecté uniquement a une alimentation dont la puissance de

court- circuit Scc est supérieure ou égale a 1,6 MVA, si nécessaire en
consultant 'opérateur du réseau de distribution.

PRESTOTIG 11 310 DC: This equipment complies with IEC 61000-3-
12 provided that the short-circuit power Ssc is greater than or equal
to 1.6 MVA at the interface point between the user’s supply and the
public supply network. It is the responsibility of the installer or user of
the equipment to ensure, by consultation with the distribution network
operator if necessary, that the equipment is connected only to a
supply with a short-circuit power Ssc greater than or equal to 1.6
MVA.

ATTENTION :

CES MATERIELS DE CLASSE A (PRESTOTIG I 310
DC) NE SONT PAS PREVUS POUR ETRE UTILISE
DANS UN SITE RESIDENTIEL OU LE COURANT
ELECTRIQUE EST FOURNI PAR LE SYSTEME PUBLIC
D’ALIMENTATION BASSE TENSION. IL PEUT Y AVOIR
DES DIFFICULTES POTENTIELLES POUR ASSURER
LA COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE DANS
CES SITES, A CAUSE DES PERTURBATIONS

A\

CONDUITES AUSSI BIEN QUE RAYONNEES.

A WARNING

THIS CLASS A EQUIPMENT (CITOTIG 11 310 DC) 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

AIR LIQUIDE
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3 - FONCTIONNEMENT

Position 1:
Le générateur est en service.

Position 1:

3 - FONCTIONNEMENT

The power source is switched on

Voyant de mise sous tension El Power ON light

Voyant de défaut thermique. Il est allumé quand le générateur est Thermal fault 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.

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

Voyant de défaut de tension d’alimentation, il s'allume quand la IEI Supply voltage fault warning light. It lights if the voltage is too high or too

tension est trop élevée ou trop basse.
Veérifier la tension d’alimentation, il s’allumera si une surtension se
produit dans I'alimentation principale

Check the supply voltage. It lights if overvoltage occurs in the mains supply.

9 10 11

3.1. SOUDAGE ELECTRODE ENROBEE (MMA)

Appuyer sur la touche de sélection soudage
(MMA)REP : 24. Le voyant s'allume quand le
soudage MMA est actif.

DYNAMISME D’ARC :

Appuyer sur la touche Rep : 25 et la valeur
numérique correspondant a la dynamique
s'affichera. Vous pouvez changer la valeur en
tournant le potentiomeétre de réglage du courant
RepP : 17. Quand une valeur négative est
réglée (-1...9), l'arc est plus doux. La quantité de
projections diminue quand on soude & la valeur
maxi de la plage de courant recommandé pour
I'électrode. En position positive (1...9) I'arc est
dur.

START :

En appuyant sur la touche HOT START Rep :
23 |a valeur numérique

correspondant & la surintensité & 'amorgage
s'affichera. Vous pouvez modifier la valeur en
tournant le potentiomeétre de réglage du courant
Rep 17

REP 24

)

REP 25
PEDAL

LO,@

REP 23
GAS

A

\
AIR LIQUIDE
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3.1. COATED ELECTRODE WELDING (MMA)

Press the coated electrode welding key (MMA)
ITEM 24. The light lights when the MMA welding
is active.

ARC DYNAMISM:

Press key the Item 25. The numerical value
corresponding with the dynamism will be
displayed. You can adjust the value by turning
the current adjusting potentiometer Item 17.
When a negative value is set the arc will be
softer. The quantity of projections reduces when
you weld at the maximum value in the range
recommended for the electrode. At a positive
setting (1...9), the arc is hard.

HOT START :

Press the HOT START key Item 23 the
numerical value corresponding with the striking
overvoltage will be displayed. You can change
the value by turning the current adjusting
potentiometer Item 17.



3.2. SOUDAGE TIG 3.2. TIG WELDING
Le courant continu est spécifiquement utilisé pour le soudage des aciers Direct current is specifically used for welding steel and stainless steel. We
et des inox. Nous recommandons ['utilisation d’électrode Cérium. recommend a Cerium electrode.

AFFUTAGE DE L’ELECTRODE SHARPENING THE ELECTRODE

Wi

Avec courant bas, bout pointu: 1=3 xd
Avec courant haut, bout arrondi: 1=1xd

With a high current, a rounded tip: 1=1xd

th a low current a pointed tip: 1 =3 x d

Le bout de I'électrode est afflité 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
diameétre de I'électrode.

The tip of the electrode is sharpened into a
?) d cone so that the arc will be stable and the
1 energy concentrated on the area to be
welded.
The length of the sharpened section depends
on the electrode diameter

3.2.1 - MODE D’AMORCAGE

3.2.1 - TYPE OF STRIKING

L'amorcage de I'arc en soudage TIG peut s'effectuer soit avec haute Striking for TIG welding can be done with high frequency (HF) or without
fréquence HF ou sans (amorgage par contact) par la touche Rep : 31. HF (contact striking) using the key Item 31. High frequency striking is
L’amorcage par haute fréquence est sélectionné quand le symbole B est selected when the large B symbol is alight.

allumé.

AMORCAGE TIG HF : HF TIG STRIKING:

L'arc est allumé par une étincelle haute fréquence, sans
toucher la piéce a souder. Si I'arc n'est pas amorcé apres
une seconde, recommencer |'opération.

AMORCAGE PAR CONTACT (PAC):

Appuyer légérement I'électrode sur la piece a souder (1).
Appuyer sur la géchette, le gaz s'écoule et le courant
passe a travers I'électrode. 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
soudage pendant la durée de montée en intensité (4).
Utiliser I'amorgage par contact ou se trouvent des
équipements électron iques sensibles.

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

CONTACT STRIKING (PAC):

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

The arc is set up and the current rises to its welding level over the duration
of the current rise (4). Use contact striking in the presence of sensitive
electronic equipment.

T

RS

Vo2V

|
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3.2.2 - CYCLE GACHETTE DE LA TORCHE

FONCTION 2T :

Appuyer sur la gachette de la torche, le gaz arrive. Aprés
une durée préréglée du pré-gaz, le soudage commence et le
courant atteindra son niveau pendant la durée de montée
progressive en intensité. Quand la gachette est relachée le
courant descend doucement pendant la durée de
I'évanouissement suivie du post-gaz.

FONCTION 4T :

Appuyer sur la gachette de la torche, le gaz de protection commence a
s'écouler. Relacher la gachette de la torche, I'arc s'établit et le courant de
soudage atteindra son niveau pendant le temps de montée progressive en
intensité. Appuyer sur la gachette, le soudage continue. Relacher la
gachette de la torche, le courant de soudage commence a descendre et
l'arc s’éteint une fois le temps de I'évanouissement écoulé. Le gaz de
protection continue a s’écouler pendant la durée de post-gaz sélectionnée.

3.2.3 - REGLAGES DES PARAMETRES DES CYCLES

Réglage des paramétres :

Pour sélectionner les parametres de soudage deux touches sont

utilisées les fleches de gauche et de droite Rep 27.

Le réglage est fait a I'aide du potentiométre Rep 17. En appuyant

sur la touche RETURN Rep 16 le réglage revient directement au
courant de soudage. L'affichage indique automatiquement les
valeurs numériques et les unités des parameétres. Quand vous

réglez les paramétres, les valeurs apparaissent sur I'afficheur de

droite.

Aprés 10 secondes, I'affichage indiquera la valeur du courant de soudage.

oTe

3.2.4 - FONCTION SETUP

Pour modifier certains paramétres des panneaux une fonction SETUP est
prévue. Cette fonction est active en appuyant sur la touche Rep 19 plus
longtemps que normalement. Pour sortir de cette fonction, procéder de la
méme maniere.

Vous pouvez varier entre les straps en appuyant sur les touches fleches,
et ensuite changer les réglages a l'aide du potentiométre situé sur le
panneau.

19

3.2.2 - TORCH TRIGGER CYCLE

2T FUNCTION:

Press the torch trigger. The gas flows out and, after the preset pre-gas
time, welding starts and the current rises to its level over the selected rise
time. When the trigger is released, the welding current falls slowly over the
slopedown time, followed by the post-gas.

4T FUNCTION:

Press the trigger. The shielding gas starts to flow out. Release the trigger.
The arc is set up and the welding current rises to its level over the current
rise time. Press the trigger. The welding continues. . 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.

3.2.3 - ADJUSTING THE CYCLE SETTINGS

Adjusting the settings:

To select welding setting two keys are used, the left- and right-pointing
arrows ltem 27.

Adjustment is made on the potentiometer Item 17. By pressing the
RETURN key Item 16 the adjustment returns directly to the welding
current. The display automatically shows the numerical values and the
units of the settings.

When you adjust the settings the values appear on the display on the
right. After 10 seconds, the display will show the welding current value.

ey
N

\ T b
17

3.2.4 - SETUP FUNCTION

A SETUP function is provided to change certain settings. This function
is activated by pressing the active key while pressing the key Item 19
for longer than normal. To exit from this function proceed as follows.
You can change between the straps by pressing the arrow keys, and
then change the settings with the potentiometer situated on the panel.

\

&)

/

AIR LIQUIDE
~

WELDING“ 1 1



REGLAGE USINE AFFICHAGE
FONCTION SETUP / SET UP FUNCTION FACTORYSETTING DISPLAY

Montée progressive QU coyrant avec réglagg durée constante/ peqte constante 0 durée constaqt A1

Progressive current rise with constant duration/constant slope setting 0 constant duration

Evanouissement avec réglage durée constante / pente constante 0 durée constant A2

Slope down with constant duration/constant slope setting 0 constant duration

Fonction anticollage TIG inactif/ actif / TIG burnback function inactive/ active 0 inactif / 0 inactive A3

Fonction anticollage MMA inactif/ actif / MMA burnback function inactive/ active 1 activée / 1 activated A4

MMA pulsé - surintensité a I’amorglage non adap.tif/adaptif. 0 non adaptif/ 0 non adaptive A5

Pulsed MMA — overcurrent on striking non adaptive/adaptive

TIG - arrét évanouissement actif/ inactif / TIG — slope down stop active/ inactive 1 activée / 1 activated A6

MMA - tension & vide 80V/40V / MMA—no-load voltage 80V/40V 0-80V A7

2T-évanouissement normal /arrét par courte pression sur la gachette 0 normal A8

2T- normal slope down /stop by a short stab on the trigger

Fonction évanouissement inactif/actif / Slope down function inactive/active 0 inactif / 0 inactive A9

Montée qu courant a}u démarrage fort'e/progresswe 0forte / O fast A10

Current rise on starting fast/ progressive

Evanouissement TIG linéaire/non linéaire / TIG slope down linear/non linear 0 linéaire / 0 linear A1

Choix procédé MMA-TIG. par commande a dist.ance. inactif/actif 0 inactif/ 0 inactive A12

MMA-TIG process selection by remote control inactive/active

Courant d'amorgage inactif/actif / Striking current inactive/active 1 activée / 1 activated A13
Fonction anticgllage p.endant I’évanOL.Jisse.ment ilnactif/ actif 0 inactif / Oinacive A4
Burnback function during slope down inactive/active

Réglages des canaux a I'aide de la fonction haut/bas sur la torche inactif/ actif PP .

Chgnr?el adjustments using the high/low function on the inactive/ active torch Oinactf/ 0 inactive A15

Réglage du courant a 'aide de la fonction haut/bas sur la torche est toujours

actif/ actif uniquement si sélectionné & l'aide de la touche REMOTE 0 toujours agtif A16

Current adjustment using the high/ low function on the torch is always 0 always active

active/active only when selected with the REMOTE key.

Sécurité du refroidisseur non activée/ activée / Cooler safety not activated/ activated 1 activée / 1 activated A17

L’évanouissement de I'arc en sélectionnant la fonction - 4T s'éffectue par une

pression longue sur la gachette 0 normal A18

Arc slope down on selecting the - 4T function by a long pressure on the trigger

Le refroidisseur fonctionne & la demande / ou automatiquement 0 automatiquement A19

The cooler operates on demand / automatically 0 automatically

3.2.5 - COMMANDE A DISTANCE

Si vous désirez régler le courant de soudage & l'aide d'une commande a
distance vous devez la connecter sur | ‘embase Rep 3 et sélectionner la
touche REMOTE Rep 19.

Le voyant A s’éteint et vous sélectionnez ensuite la commande désirée (a
main ou a pédale). Il y a une reconnaissance automatique des
commandes a distance a potentiometres et uniquement celle qui est con
nectée peut étre sélection née.

La commande a pédale ne fonctionne qu’en soudage 2 Temps.

19
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3.2.5. REMOTE CONTROL

If you wish to adjust the current with a remote control you must connect
it to the socket ltem 3 and select the REMOTE key Item 19.

The foot pedal control only works for 2T welding.

The light A goes out and you can then select the desired control (hand
or foot). There is automatic recognition of potentiometer remote
controls and only the one that is connected can be selected.

12




COMMANDE A DISTANCE A PEDALE

La commande a pédale FP1 est utilisée en procédé TIG.

La plage de réglage des parametres est ajustable : la valeur mini. de la
plage est sélectionnée a 'aide du potentiométre du panneau de fonctions
Rep 17 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 sur la touche PEDAL LO/HI du panneau de fonctions Rep 25,
I'afficheur digital indique "HI”. La séquence de soudage peut commencer
par une légére pression sur la pédale. L'arc est allumée avec le courant
minimum.

Le courant de soudage atteint la valeur maxi. lorsqu’une pression vers le
bas est exercée sur la pédale. L'arc s'éteint lorsque la pédale est relachée.
Recommencer une nouvelle fois si cela est nécessaire.

PEDAL
LO/HI

25

3.2.6 - COOLERTIG IIDC
Le refroidisseur COOLERTIG Il DC est commandé par la source de
courant. La pompe se met automatiquement en marche quand le soudage
démarre. Procéder de la man iére suivante :

1. Mettre la source sous tension.

2. Vérifier le niveau du liquide de refroidissement ainsi que le débit
d'arrivée du réservoir, ajouter du liquide si nécessaire.
Si vous utilisez une torche & refroidissement par liquide vous
pouvez la remplir en appuyant sur la touche WATER IN Rep 31
pendant plus de 2 secondes.

3.

La pompe continue de fonctionner pendant 5 minutes apres l'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 I'afficheur
indique COOLER quand le dispositif de controle de la température a
détecté une surchauffe du liquide de ref roidissement. Le ventilateur ref
roidit '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.

PEDAL OPERATED REMOTE CONTROL

The FP1 foot pedal control is used in the TIG process.

The parameter setting range is adjustable. The minimum value of the
range is selected using the potentiometer on the functions panel Item
17. When the pedal is not under pressure, the digital display shows
“LO”.The max. value of the range is selected in the same way by
pressing the PEDAL LO/HI key on the functions panel ltem 25. The
digital display shows “HI”. The welding sequence can start with light
pressure on the pedal. The arc is struck with the minimum current.

The welding current reaches the maximum value when a downward
pressure is exercised on the pedal. The arc dies when the pedal is
released. Start again if necessary.

3.2.6. COOLERTIG IIDC

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

Switch on the power source.
Check the cooling liquid level and the inlet flow from the tank.
Add liquid if necessary.

If you are using a liquid cooled torch you can fill it by pressing
the WATER IN key Item 31 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.

AIR LIQUIDE
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4 - OPTIONS 4 - OPTIONS

COMMANDE A DISTANCE MANUELLE
MANUAL REMOTE CONTROL

RC1, réf. W000263311 - 5m
ref. W000270324 - 10m

COMMANDE A DISTANCE A PEDALE,
FOOT PEDAL REMOTE CONTROL
FP1 - réf W000263313

CHARIOT PORTE BOUTEILLE
CYLINDER SACK TRUCK
T3 - réf. W000275843

|
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5 - MAINTENANCE

5 - MAINTENANCE

A\

TOUS LES 6 MOIS

REMARQUE! Débranchez la prise d’alimentation du
secteur et attendez environ 2 minutes (charge du
condensateur) avant d’enlever le capot.

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN SUIVANTES
DOIVENT ETRE EFFECTUEES AU MOINS TOUS LES
SIX MOIS:

Connexions électriques de la machine: nettoyer les
pieces oxydées et resserrer les connexions.

REMARQUE! Vous devez connaitre |a force de torsion
exacte avant d’entreprendre la réparation des connexions.
Nettoyer les pieces situées a l'intérieur de la machine avec
une brosse douce ou un aspirateur.

N'utilisez pas dair comprimé, la saleté risquerait de
s'entasser dans les interstices des profiés de
refroidissement. N'utilisez pas de nettoyeur a haute
pression.

LES REPARATIONS NE DOIVENT ETRE EFFECTUEES
QUE PAR UN ELECTRICIEN QUALIFIE.

A\

EVERY 6 MONTHS

NOTE! Disconnect the mains supply plug and wait
about 2 minutes (condenser discharge) before
removing the cowl.

THE FOLLOWING MAINTENANCE OPERATIONS
MUST BE DONE EVERY SIX MONTHS AT THE
MOST:

Electrical connections in the machine: clean oxidised
parts and
tighten the connections.

NOTE! You must know the exact torsion force before
starting to repair connectors.

Clean the internal machine parts with a soft brush or a
vacuum

cleaner.

Don't use compressed air; the dirt could collect in the
interstices of the cooling section. Don’t use a high
pressure cleaner.

REPAIRS MUST ONLY BE DONE BY A QUALIFIED
ELECTRICIAN

VEILLEZ A METTRE L’APPAREIL HORS TENSION LORS DU

MANIEMENT DES CABLES

MAKE SURE YOU TURN OFF THE POWER SUPPLY TO THE UNIT

WHEN HANDLING THE CABLES

Dans le planning d’entretien de la machine, I'importance de I'utilisation et
les circonstances doivent étre prises en considération. Un usage soigné et

un entretien préventif évitent les problémes et les pannes.

Vérifier chaque jour I'état des cables et des connexions. N'utilisez pas de
cables endommagés.

5.1. ANOMALIES DE FONCTIONNEMENT

When drawing up the maintenance schedule for the machine, take
into account the type of use and the circumstances. Care during use
and preventive maintenance prevent problems and breakdowns.
Check the condition of the cables and connections daily. Don't use
damaged cables.

5.1.0PERATING FAULTS

LE TEMOIN LUMINEUX DE L'INTERRUPTEUR PRINCIPAL NE

S’ALLUME PAS.

THE MAIN SWITCH INDICATOR LIGHT DOES NOT LIGHT

L'équipement

tension

n'est pas sous

et les remplacer si nécessaire.
Veérifier le cable d'alimentation et la

prise; remplacer les piéces
défectueuses si nécessaire

Veérifier les fusibles de I'alimentation

machine

There is no power supply to the

Check the supply fuses and
replace them if necessary.
Check the supply cable and the
plug; replace any faulty parts

L’EQUIPEMENT NE SOUDE PAS CORRECTEMENT

| THE EQUIPMENT DOES NOT WELD PROPERLY [

Il'y a beaucoup de projections
pendant le soudage. La soudure
est poreuse, la puissance est
insuffisante.

Vérifier les réglages de soudage et
les ajuster si nécessaire.

Vérifier le débit de gaz et la
connexion du tuyau de gaz.

Vérifier que la pince de masse soit
correctement fixée et qu'elle

ne soit pas endommagée. Changer
la position si nécessaire et
remplacer les pieces défectueuses.
Vérifier le cable de la torche de
soudage et son connecteur.
Resserrer la connexion et remplacer
les piéces défectueuses.
Remplacer les pieces défectueuses.
Vérifier les fusibles, remplacer les
fusibles défectueux.

There is a lot of sputter during
welding. The weld is porous; there
is not enough power

AIR LIQUIDE
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Check the welding settings and
adjust if necessary.

Check the gas flow and the gas
pipe connection.

Check that the ground clamp is
properly fixed and that it is not
damaged. If necessary change its
position and replace any damaged
parts.

Check the welding torch cable and
its connector. Tighten the
connection and replace any faulty
parts.

Check the welding torch for
welded parts. Clean and replace
faulty parts.

Check the fuses and replace any
faulty ones

15



LE TEMOIN LUMINEUX DE SURCHAUFFE DE LA SOURCE EST
ALLUME.

THE POWER SOURCE OVERHEATING WARNING LIGHT IS ON

La source a surchauffé. Vérifier qu'il y ait suffisamment
d’'espace derriére 'appareil pour une
libre circulation d’air.

Vérifier la circulation du liquide du
refroidisseur, nettoyer le filtre et

la grille d’air. Ajouter du liquide de
refroidissement, si nécessaire.

Pour tout complément d’information,
ou en cas de besoin, veuillez
contacter le service aprés-vente le
plus proche.

Check that there is sufficient
space behind the unit for the air
to circulate freely.

Check the circulation of the
cooler liquid; clean the filter and
the air

grille. Add cooling liquid if
necessary.

For any additional information,
or in case of need, contact the
nearest service point.

The power source has overheated

DESTRUCTION DE LA MACHINE

Ne pas jeter les appareils électriques avec les déchets ordinaires !
Conformément a la Directive Européenne 2002/96/EC relative aux déchets
d'équipements électriques ou électroniques (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 systémes de collecte approuvés auprés nos représentants locaux.
Appliquer cette Directive Européenne améliorera 'environnement et la
santé !

MACHINE DISPOSAL

Never throw electrical appliances away with ordinary rubbish!

In accordance with European Directive 2002/96/EC covering
electrical or electronic waste (DEEE), and its transposition into
national law, electrical appliances must be collected separately
and recycled in an environmentally friendly way.

As the owner of the equipment, you should find out from your local
municipality what collection systems are in place.

Applying this European Directive will improve the environment and
people’s health!

|
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5.2. PIECES DE RECHANGE

(¢~ annexes 75)

5.2. SPARE PARTS

(¢see annexes 75)

Désignation

Rep REF. SAF Désignation
Item. PIN. SAF
W000381665 PRESTOTIG 11310 DC
Face avant

15 | W000264995 | Connecteur 50

16 | WO000276698 | Raccord gaz

17 | WO000265013 | Raccord tuyau de gaz

21 | WO000380538 | Panneau de réglage

22 | WO000276702 | Face avantinterne

23 | WO000276701 | Face avant plastique

25 | WO000276690 | Couvercle de protection

27 | WO000370895 | Capot

30 | WO000352038 | Bouton

31 | WO000352077 | Capuchon bleu

32 | W000276697 | Connecteur CAD

33 | WO000276696 | Connecteur gachette

Face arriére
24 | WO000276687 | Face arriére plastique

Eléments internes

1 W000265044 | Transformateur principal

2 W000265032 | Carte alimentation

3 | W000265304 | Carte de contrdle principale
4 | WO000265050 | Carte primaire principale

5 | W000264435 | Ventilateur

6 | WO000370625 | Carte de diode secondaire
7 | W000370897 | Carte filtre

8 | W000265033 | Carte d'amorgage

9 Self primaire

10 | W000276226 | Electrovanne 24V DC

1 Carte interface TIG

12 | W000370894 | Transformateur d'amorgage
13 | W000265043 | Interrupteur principal

14 | W000265015 | Raccord banjo

18 Varistor

19 | WO000264988 | Shunt
20 Résistance NTC
26 | WO000276705 | Cavalier plastique
28 | WO000265038 | Inductance

PRESTOTIG 11 310 DC

Front panel
Connector 50
Gas coupling
Gas hose spindle
Front panel board
Intern front panel
Plastic front panel
Protective cover
Top cover
Knob
Blue hood
Remote control connector
Trigger connector

Rear panel
Plastic rear frame

Internal parts

Main transformer
Power supply card
Principale control card
Principal primary card
Fan
Secondary diode card
Filter card
Spark card
Primary choke
24V DC magnet valve
Interface TIG card
Spark transformer
Main switch
Banjo nipple
Varistor
Shunt
Ntc resistance
Plastic spacer
Choke

AIR LIQUIDE
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Rep REF. SAF

Désignation

Désignation

Item. PIN. SAF

Eléments internes

W000380471 COOLERTIG lIDC COOLERTIG Il DC
Face avant Front panel
12 | W000276235 | Face avant Front panel
Face arriére Rear panel
13 | W000276687 | Face arriére Rear panel
Eléments externes External parts
5 | W000265348 | Tuyau de remplissage Filling pipe
6 | W000265349 | Raccord rapide femelle
14 | WO000265357 | Remplissage Filling

Internal parts

1 W000265344 | Carte contrdle / switch Control card / Switch
2 W000265345 | Condensateur 5UF / 400V AC Condensator

3 Motopompe Motopump

4 W000265347 | Pressostat Pressostat

7 | WO000265350 | Joint Gasket

8 W000265351 | Connecteur tuyau Hose connector

9 | W000265352 | Gaine eau Gaine eau

10 | WO000265353 | Tuyau arrivée eau Tuyau arrivée eau
11 | WO000265354 | Radiateur Radiator

15 | WO000265358 | Réservoir d'eau Water tank

16 | W000276706 | Cavalier Spacer

18 | W000265361 | Hélice fan

19 | WO000265364 | Tuyau caoutchouc Rubber hose

5.3. ANNEXES

(¢~ annexes page 75)

5.3. ANEXES

(6see annexes page 75)

|
gAIR LIQUIDE
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1 - INFORMACION GENERAL

1.1. PRESENTACION DE LA INSTALACION

Los equipos de soldadura PRESTOTIG Il 310 DC son fuentes de energia
para soldadura con electrodo revestido y soldadura porarco TIGy TIG
pulsada para CC.

COMPOSICION DEL EQUIPO

< Fuente de energia

@ Cable de alimentacion

@ Cable a tierra con accesorios

& Tuberia de gas

& Instrucciones operativas y de seguridad

Para versiones con refrigeracion

& Le COOLERTIG I DC

1.2. DESCRIPCION DEL PANEL DELANTERO Y
TRASERO

(&~ anexes 73)

1- INFORMAGAO GERAL

1.1. APRESENTAGAO DA INSTALAGAO

Conjuntos de soldadura PRESTOTIG Il 310 DC s&o fontes de energia
para TIG e arco de soldadura TIG DC pulsado e soldadura com eléctrodo
revestido.

COMPOSIGAO DA INSTALAGAO

& Fonte de alimentagéo

& Cabo de alimentagao

& Cabo de terra com ligagbes

& Tubo de gas

< |nstruces de funcionamento e seguranca

Para versdes com arrefecimento

& Le COOLERTIG II DC

1.2. DESCRIGAO DOS PAINEL FRONTAL E
TRASEIRO

(¢~ anexes 73)

Interruptor de encendido/apagado

Conexion de entrada de gas

Base de control remoto

Base del gatillo 5B

Polo + de la base Dinse

Conexion de entrada de gas

Polo - de la base Dinse -

Panel de configuracion

Luz de "Encendido"

Luz de falla térmica

Luz de falla de tension

Pendiente de descensode 0 a 15 s

Postgas 1y 30 s

Pantalla

Tecla para regresar a la pantalla de corriente de soldadura

Ajustes de configuracion de soldadura

Tecla de seleccidn de control local o remoto

Tecla de seleccion de Hot Start en MMA y prueba de gas en TIG

Tecla de seleccion de soldadura MMA

Tecla de seleccion de dinamismo de arco.

Durante la soldadura TIG con control a pedal se puede seleccionar la
corriente min. y max.

Tecla de seleccion del ciclo a gatillo de 2T/4T

Tecla de seleccién de configuracion de soldadura

Pregas0a10s

Aumento progresivo de corriente 0 a 10 s

Tecla de seleccién para alta frecuencia (HF) o golpe de contacto

1 Interruptor ligar / desligar

2 Ligagéo da entrada do gas

3 Base do controlo remoto

4 5B base do gatilho

5 Base polo + Dinse

6 Ligagéo da entrada do gas

7 Base polo - Dinse

8 Painel de definigbes

9 L&mpada "Ligar"

10 Lampada falha térmica

11 Lampada falha voltagem alimentagao

12 0 a 15 s inclinagdo descendente

14 Pos-gas 1a30s

15 Visor

16 Tecla para voltar ao visor de corrente de soldadura

17 Ajustamentos de parametros de soldadura

19 Tecla de selecg@o de controlo local ou remoto

23 Tecla para selecg@o de Arranque a Quente em MMA e teste de
entrada de gés em TIG

24 Tecla de selecgao de soldadura MMA

25 Tecla de selecgao de dinamismo do arco
Durante a soldadura TIG com controlo de pedal a corrente min. e
max. pode ser seleccionada

26 Tecla de selecgéo do ciclo do gatilho 2T/4T

27 Tecla de selecg&o de pardmetros de soldadura

28 Pré-gés-0a10s

30 Aumento de corrente progressivo-0a 10 s

31 | Tecla de selecgdo para HF ou escorvamento de contacto (PAC)

(PAC)

AIR LIQUIDE
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1.3. CARACTERISTICAS TECNICAS

1.3. CARACTERISTICAS TECNICAS

PRESTOTIG 11 310 DC EASY - REF. W000381665

PRIMARIO PRIMARIA
MMA TIG

Alimentacién primaria 3~ 400V (+ 20%) (-15%) Alimentag&o priméria 3~

Factor de potencia max. 0.95 Factor de alimentag&o a corrente

Eficiencia 86% Eficiéncia

Frecuencia 50Hz / 60Hz Frequéncia

Energia absorbida (100%) 5.3 kVA 4.7 kVA Alimentag&o absorvida (100%)

Energia absorbida (max.) 9.4 kVA 8.4 kVA Alimentag&o absorvida (méx)

Cable de alimentacion primaria de 5 m 4x1,5mm? Cabo de alimentagao priméaria com 5 m
de comprimento

SECUNDARIO SECUNDARIA

MMA | TIG

Tension sin carga 80V DC Tensdo sem carga

Rango de ajuste 10A/20.5V-250A/30V 5A/10V-300A/22V Nivel de ajustamento

Fusible 10A Fusivel

Ciclo de trabajo sin 40°C 100% (ciclo 10 min.) 160A 200A Ciclo de trabalho sem 40°C 100% (ddo10-
mh)

Ciclo de trabajo sin 40°C 60% (ciclo 10 min.) 205A 230A Ciclo de trabalho sem 40°C 60% (ciclo
10-min)

Ciclo de trabajo sin 40°C 30% (ciclo 10 min.) 250A (40%) 300A Ciclo de trabalho sem 40°C 30% (ciclo
10-min)

Cable a tierra con pinza (3 m) 35 mm? Cabo de terra 3m com dispositivo

Tipo de proteccion IP23SC Tipo de protecgéo

Tipo de aislacion H Tipo de isolamento

Normas EN 60974-1/ EN 60974-10 Normas

Ventilacion Thermodébrayable / Térmico ligado Ventilagéo

DIMENSIONES TERMICO LIGADO

| 500 x 180 x 390 mm |
PESO PESO
| | 20 Kgs | |

1.4. CARACTERISTICAS TECNICAS COOLERTIG I

DC

1.4. CARACTERISTICAS TECNICAS COOLERTIGII

DC

COOLERTIG Il DC - REF. W000380471

Tension de alimentacion 400V - 15%+20% Tenséo de alimentagéo
Potencia de alimentacion 250 W Poténcia de alimentacéo
Potencia de refrigeracion 1,05 kW Poténcia de arrefecimento
Presién max. en el arranque 4,5 bar Press&o max. no arranque
Liguido de refrigeracion 20% -40% glycol-eau Liquido de arrefecimento
Volumen del depdsito 3L Volume do reservatorio
Grado de proteccién IP23C Grau de protecgao
FUENTE DE ENERGIA Y REFRIGERADOR FONTE DE ALIMENTAGAO E REFRIGERADOR
Temperatura de trabajo -20°C +40°C Temperatura de funcionamento
Temperatura de almacenamiento -40°C +60°C Temperatura de armazenamento
Clase de proteccion IP23C Grau de protecgio
PESO PESO
| 10Kgs | |
AIR LIQUIDE
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2 - PUESTA EN MARCHA

2 - MONTAGEM

ADVERTENCIA:
El equipo no puede permanecer estable en un angulo mayor a
los 10°.

Durante la instalacion, tenga en cuenta lo siguiente:

- Coloque la maquina sobre una base seca estable para
garantizar que el polvo no se extraiga en el aire de refrigeracion

- AsegUrese de que la maquina se coloca alejada del paso de
cualquier particula de rectificadoras.

- Asegurese de que el aire de refrigeracion pueda circular
libremente. La maquina debe estar al menos a 20 cm de
distancia de todos los obstaculos, tanto delante como detrés,
para asegurar una buena circulacion de aire de refrigeracion.

- Proteja la maquina de fuerte lluvia y la luz solar directa.

AVISO:
0 equipamento n&o pode estar estavel para além de um
angulo de 10°.

Quando da instalagao, tenha em mente o seguinte:

- Colocar o equipamento numa base seca estavel para
assegurar que a poeira néo se mistura com o ar de
refrigeragéo

- Assegurar que o equipamento é colocado afastado da
passagem de quaisquer particulas de maquinas
rectificadores.

- Assegurar que o ar de refrigeragao pode circular
livremente. O equipamento deve estar afastado pelo
menos a 20 cm de todos os obstaculos, tanto a frente
como atras, para assegurar boa circulagdo do ar de
refrigeragéo.

- Proteger o equipamento de chuva intensa e luz solar
directa.

2.1. CONEXION A LA INSTALACION ELECTRICA
PRINCIPAL

La PRESTOTIG Il 310 DC se suministra con un cable de suministro de
energia primario conectado dentro de la fuente de alimentacion.

Si su circuito coincide con la conexién de la fabrica sélo hay que conectar el
cable con un enchufe compatible con su equipo eléctrico y clasificado para
el consumo maximo de la fuente de alimentacion (Consulte las
especificaciones técnicas pagina 20).

2.2. CONEXION DEL SUMINISTRO DE GAS AL

2.1. LIGAGAO A INSTALAGAO ELECTRICA
PRINCIPAL

O PRESTOTIG Il 310 DC é fornecido com um cabo de alimentagéo
primaria ligado a fonte de alimentagao.

Se o seu circuito corresponde as ligagdes de fabrica apenas tem de ligar
o0 cabo com uma ficha compativel com o seu equipamento eléctrico e
classificada para 0 consumo maximo da fonte de alimentagao (consultar
as especificagdes técnicas pagina 20).

2.2. LIGAGAO A INSTALAGAO DO GAS AO

REGULADOR DE PRESION REGULADOR DE PRESSAO
PRECAUCION: TENGA CUIDADO FIJE EL CILINDRO DE CUIDADO: TER CUIDADO AO FIXAR A GARRAFA
GAS AL INSTALAR UNA CORREA DE SEGURIDAD. DE GAS INSTALANDO UMA CINTA DE

Ligeramente abra y luego cierre la llave del cilindro de gas
para eliminar cualquier impureza.

Instale el medidor /reductor de caudal de presion.

Monte la unién a la tuberia de gas y conéctela a la salida
del reductor de presion.

Conecte la tuberia a la union de la fuente de energia, punto
2.

Encienda el cilindro de gas.

Al soldar, el caudal de gas debe estar entre 10y 20 | / min.

SEGURANCA.

Abrir e fechar ligeiramente a valvula da garrafa de gas
para remover quaisquer impurezas.

Montar o regulador de press&o/medidor de fluxo.
Encaixar a unido no tubo de gés e liga-lo a saida do
redutor de pressédo

Ligar o tubo a unido da fonte de alimentagéo Item 2.
Abrir a garrafa de gas.

Durante a soldadura, o fluxo de gas deve estar entre 10
e 20 l/min.

2.3. CONEXION DE ACCESORIOS

EN MODO PARA ELECTRODO REVESTIDO (MMA)

Compruebe que el botén interruptor de encendido/apagado 0/1 (Punto 1)
esta en la posicion 0.

Conecte el soporte del electrodo al terminal (Punto 5) de la fuente de
energia

Conecte la toma de tierra al terminal (Punto 7) de la fuente de energia.
Cumplimente con las polaridades CC + CC- marcadas en el paquete de
electrodos utilizados.

2.3. LIGAGAO 0S ACESSORIOS

MODO DE ELECTRODO REVESTIDO (MMA)
Verificar se o interruptor Ligar/Desligar ltem 1 esté na posicéo 0.

Ligar o suporte do eléctrodo ao terminal Item 5 na fonte de alimentag&o.

Ligar a ligag&o de terra ao terminal Item 7 na fonte de alimentag&o.
De acordo com as polaridades DC+ DC- marcadas na embalagem de
eléctrodos usados esto a ser utilizados.

AIR LIQUIDE
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EN MODO TIG

Conecte la torcha TIG al terminal (Punto 7), el tubo de gas a la

union (Punto 6) y el control del gatillo al Punto 4.

Para una unidad de refrigeracion por agua, conecte las tuberias de agua
segun el color de codificacion en las conexiones y en la COOLERTIG Il DC.
Conecte el cable de tierra al terminal (Punto 5) en la fuente de energia.

2.4. CONEXION DEL REFRIGERADOR

El refrigerador se une debajo la fuente de alimentacion con tornillos. Las
conexiones eléctricas se encuentran en la parte inferior de la fuente de
alimentacion. Llene el depdsito con la mezcla FREEZCOOL. La capacidad
del tanque es de 3 litros. La COOLERTIG Il DC utiliza refrigerante
FREEZCOOL. No se debe mezclar con agua.

MODO TIG

Ligar a tocha TIG ao terminal Item 7, o tubo de gas & uni&o Item 6 e 0
controlo do gatilho ao Item 4.

Para uma unidade refrigerada a agua, ligar aos tubos de agua de acordo
com os cddigos de cores nas ligagdes e no COOLERTIG I DC

Ligar o cabo de terra ao terminal Item 5 na fonte de alimentagao.

2.4. LIGAGAO O REFRIGERADOR

O refrigerador ¢ fixado debaixo da fonte de alimentagao com parafusos.
As ligagOes eléctricas estdo na base da fonte de alimentagdo. Encher o
deposito com mistura FREEZCOOL. A capacidade do depdsito é de 3
litros. O COOLERTIG Il DC usa liquido refrigerante FREEZCOOL. Néao
deve ser misturado com agua.

ADVERTENCIA
NUNCA UTILICE AGUA DEL GRIFO.

A\

AVISO:

NUNCA USAR AGUA CANALIZADA.

A\

PRESTOTIG Il 310 DC: Este equipo cumple con la norma IEC 61000-3-12
siempre que la potencia de cortocircuito (SSC) es mayor o igual a 1,6 MVA
en el punto de contacto entre el suministro del usuario y la red de
abastecimiento publico. Es la responsabilidad del instalador o usuario del

equipo asegurar, mediante consulta con el operador de la red de distribucion

si es necesario, que el equipo esta conectado sdlo a un suministro con una
potencia de cortocircuito (SSC) mayor que o igual a 1,6 MVA..

PRESTOTIG Il 310 DC: Este equipamento esta conforme com IEC
61000-3-12 desde que a poténcia do curto-circuito Ssc seja superior ou
igual a 1.6 MVA no ponto de interface entre a alimentagéo do utilizador e
a rede publica de alimentagao. E responsabilidade do instalador ou
utilizador do equipamento assegurar, através de consulta com o operador
de distribui¢éo de rede se necessario, que o equipamento seja ligado a
alimentagdo com uma poténcia de curto circuito Ssc superior ou igual a
1.6 MVA.

ADVERTENCIA:
ESTA CLASE A EQUIPO (PRESTOTIG Il 310 DC) NO
ESTA DISENADO PARA USO EN LUGARES

RESIDENCIALES DONDE LA ENERGIA ELECTRICA
PROPORCIONADA POR EL SISTEMA PUBLICO DE
SUMINISTRO ES DE BAJA TENSION. PUEDE HABER
DIFICULTADES POTENCIALES PARA GARANTIZAR LA
COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA EN ESOS
LUGARES, POR PERTURBACIONES CONDUCIDAS Y
RADIADAS.

AVISO:

ESTE EQUIPAMENTO DE CLASSE A (PRESTOTIG II

310 DC) NAO SE DESTINA A SER UTILIZADO EM
LOCAIS RESIDENCIAIS NOS QUAIS A ENERGIA
ELECTRICA E FORNECIDA ATRAVES DE UM
SISTEMA DE DISTRIBUIGAO DE REDE PUBLICA DE
BAIXA TENSAO. PODEM EXISTIR POTENCIAIS
DIFICULDADES EM ASSEGURAR A
COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA NOS
LOCAIS REFERIDOS, DEVIDO A INTERFERENCIAS
POR RADIAGAQ E CONDUGAO.
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3 - INSTRUCCIONES DE USO

Posicion 1:
Se enciende la fuente de energia.

Posicao 1:

3 - INSTRUGOES DE USO

A fonte de alimentacéo esta ligada

Luz de “Encendido II| L&mpada “Ligado”

Luz de falla térmica. Se ilumina si la fuente de alimentacion L&mpada falha térmica. Acendem se a fonte de alimentagéo

se recalienta. No detenga la maquina o el ventilador se detendra.
Espere a que la luz se apague antes de continuar con la soldadura.

sobreaquecer. N&o parar o equipamento ou o ventilador parara.
Esperar que a lampada apague antes de continuar com a sua
soldadura

luz de advertencia de falla de tension de suministro. Se enciende E Lampada de aviso de erro de tens&o de alimentagéo. Acende se a
tens@o for demasiado alta ou demasiado baixa. Verificar a tenséo de
alimentag&o. Acende se ocorrer sobretensdo na alimentag&o eléctrica.
Verificar a tens&o de alimentagéo. Acende se ocorrer sobretenséo na
alimentag&o eléctrica.

si la tension es demasiado alta o demasiado baja. Compruebe la tension
de alimentacion. Se ilumina si se produce sobretension en la red
eléctrica. Compruebe la tensién de alimentacion. Se ilumina si se produce
sobretension en la red eléctrica.

3.1. SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO

(MMA)

Pulse la tecla de soldadura con electrodo
revestido (MMA)

PUNTO 24. La luz se ilumina cuando la
soldadura MMA esta activa

DINAMISMO DEL ARCO:

Pulse la tecla Punto 25. Se mostrar el valor
numérico correspondiente al dinamismo. Se
puede ajustar el valor girando el potenciémetro
de ajuste de corriente (Punto 17). Cuando se
configura un valor negativo, el arco serd mas
suave. La cantidad de proyecciones se reduce
cuando se suelda en el valor maximo en el
rango recomendado para el electrodo. Con un
ajuste positivo (1...9), el arco es duro.

HOT START:

Pulse la tecla HOT START (Punto 23), se
mostrara el valor numérico correspondiente a la
sobretension del golpe. Puede cambiar el valor
al girar el potenciémetro de ajuste de corriente
(Punto 17).

&

REP 25
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3.1 SOLDADURA COM ELECTRODO REVESTIDO

(MMA)

Premir a tecla de soldadura com eléctrodo
revestido (MMA)

ITEM 24. A |ampada acende quando a
soldadura MMA esta activa

DINAMISMO DO ARCO

Premir a tecla do Item 25. O valor numérico
correspondente ao dinamismo sera exibido.
Pode ajustar o valor rodando o
potenciémetro ajustador de corrente ltem
17. Quando esta definido um valor negativo
0 arco sera mais suave. A quantidade de
projecgdes reduz quando solda no valor
maximo no alcance recomendado para o
eléctrodo. Numa definigdo positiva (1...9), o
arco é duro.

ARRANQUE A QUENTE

Premir a tecla ARRANQUE A QUENTE Iltem
23 o valor numérico correspondente com a
sobretensdo de escorvamento sera exibido.
Pode alterar o valor rodando o
potenciémetro ajustador de corrente ltem
17.

23



3.2. SOLDADURATIG

La corriente continua se utiliza especificamente para la soldadura de
acero y acero inoxidable. Recomendamos un electrodo de cerio.

3.2. SOLDADURATIG

Corrente directa é usada especificamente para soldadura de ago € ago
inoxidavel. Recomendamos um eléctrodo Cerium.

AFILAR EL ELECTRODO

La punta del electrodo se afila en un cono de
modo que el arco sea estable y la energia se
concentre en la zona a soldar.

La longitud de la seccion afilada depende del
diametro del electrodo.

AFIAR O ELECTRODO

Con una corriente baja, una punta afilada:
Com uma corrente fraca uma extremidade
pontiaguda
1=3xd
Con una corriente alta, una punta redondeada:
Com uma corrente forte uma extremidade
arredondada
1=1xd

O tipo de eléctrodo é afiado num cone
quando o arco esteja estavel e a energia
concentrada na &rea a ser soldada.

O comprimento da seccéo afiada depende

do didmetro do eléctrodo.

S

3.2.1 - TIPO DE GOLPE

El golpe para la soldadura TIG se puede hacer con alta frecuencia (HF) o
sin HF (golpe por contacto), Se selecciona el golpe por HF por medio de
la tecla (Punto 31) cuando el simbolo grande B se enciende.

GOLPE TIG DE ALTA FRECUENCIA HF :

El arco se crea por una chispa de alta frecuencia, sin tocar la pieza de
trabajo. Si el arco no golpea después de un segundo, repetir la
operacion.

GOLPE DE CONTACTO (PAC) :

Pulse el electrodo ligeramente en la pieza de trabajo (1).
Oprima el gatillo, el gas fluye hacia fuera y la corriente pasa a través del
electrodo. Mueva el electrodo lejos de la pieza de trabajo girandolo de
manera que la boquilla permanezca en contacto con la pieza de trabajo
(2-3).
El arco esta configurado y la corriente se eleva a su nivel de soldadura
durante la subida de la corriente (4).

Utilice el encendido por contacto en presencia de equipos

electronicos sensibles.

Sy

31

3.2.1 - TIPO DE ESCORVAMENTO

0 escorvamento para a soldadura TIG pode ser executado com
frequéncia elevada (HF) ou sem HF (escorvamento de contacto) usando a
tecla Item 31. O escorvamento de frequéncia elevada ¢ seleccionado
quando o grande simbolo B estiver iluminado.

ESCORVAMENTO TIG HF

O arco é criado por uma faisca de frequéncia elevada, sem tocar na
peca de trabalho.
Se 0 arco ndo parar apds um segundo, repetir a operagao

ESCORVAMENTO DE CONTACTO (PAC)

Premir ligeiramente o eléctrodo na pega de trabalho (1).

Premir o gatilho, o gas flui e a corrente passa através do eléctrodo.
Mover o eléctrodo afastado da peca de trabalho rodando-o0 de modo a
que o bocal fique em contacto com a pega de trabalho (2-3).

0 arco esta definido e a corrente sobe para o respectivo nivel de
soldadura durante a duragdo da subida de corrente (4).

Usar o escorvamento do contacto na presenca de equipamento
electronico sensivel.

RN
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3.2.2 - CICLO DE GATILLO DE LA TORCHA

FUNCION 2T :

Presione el gatillo de la antorcha. El gas fluye hacia fuera y, después del
tiempo de pregas predeterminado, se inicia de soldadura y la corriente
aumenta a su nivel en el tiempo de subida seleccionado. Cuando se
suelta el gatillo, la corriente de soldadura cae lentamente sobre el tiempo
de descenso, seguido por el postgas.

FUNCION 4T :

Presione el gatillo. El gas de proteccion empieza a fluir hacia fuera. Suelte
el gatillo. El arco esta configurado y la corriente de soldadura se eleva a
su nivel durante el tiempo de subida de corriente. Presione el gatillo. La
soldadura continda. . Suelte el gatillo, la corriente de soldadura comienza
a caer y el arco muere cuando termina el tiempo de descenso. El gas de
proteccion continda fluyendo durante el tiempo seleccionado.

3.2.3 - ADJUSTE DE LAS CONFIGURACIONES DEL CICLO

Ajuste de la configuracion:

Para seleccionar la configuracién de soldadura se utilizan dos teclas, las
flechas que apuntan a la izquierda y la derecha (Punto 27).

El ajuste se hace en el potenciometro (Punto 17). Al pulsar la tecla
RETURN (Punto 16), el ajuste vuelve directamente a la corriente de
soldadura. La pantalla muestra autométicamente los valores numéricos y
las unidades de la configuracion.

Al ajustar la configuracion, los valores aparecen en la pantalla a la
derecha. Después de 10 segundos, la pantalla mostrara el valor de la

corriente de soldadura.
? o
271 16 27
3.2.4 - FUNCION DE INICIO
Para modificar determinados ajustes, se proporciona la funcién de INICIO
(SETUP). Esta funcion se activa al pulsar la tecla activa mientras se pulsa
la tecla Punto 19 durante mas tiempo de lo normal. Para salir de esta
funcion, proceda de la siguiente manera. Puede cambiar entre las correas

pulsando las teclas de flecha, y luego cambiar la configuracion con el
potenciémetro situado en el panel.
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3.2.2- CICLO DO ACCIONAMENTO DA TOCHA

FUNGAO 2T:
Premir o gatilho da tocha. O gés flui e, depois do tempo de pré-gas
predefinido, a soldadura tem inicio e a corrente aumenta para o volume
respectivo durante o tempo de aumento seleccionado. Quando o
gatilho ¢ libertado, a corrente da soldadura diminui lentamente ao
longo do tempo de descida seguido pelo pos-gas.

FUNGAO 4T:

Premir o gatilho. O gas de proteccdo comega a fluir. Libertar o gatilho. O
arco esta definido e a corrente de soldadura sobe para o respectivo nivel
de soldadura durante o tempo de subida da corrente. Premir o gatilho. A
soldadura continua. . Libertar o gatilho, a corrente de soldadura comeca a
diminuir e 0 arco morre quando termina o tempo de descida. O gas de
protecgdo continua a fluir durante o tempo seleccionado.

3.2.3- AJUSTAR 0S PARAMETROS DOS CICLOS

Ajustar os parametros:

Para seleccionar os parémetros de soldadura s&o usadas duas teclas,
setas que apontam a esquerda e a direita Item 27.

O ajustamento é feito no potenciometro Item 17. Premindo a tecla
VOLTAR Item 16 o ajustamento volta directamente para a corrente de
soldadura. O visor mostra automaticamente os valores numéricos e as
unidades dos parametros.

Quando ajustar os pardmetros os valores aprecem no visor & direita.
Depois de 10 segundos, o visor mostrara o valor da corrente de soldadura.

o,

-
L
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3.2.4 - FUNGAO SETUP

Uma fungao SETUP é fornecida para alterar certos pardmetros.

Esta fungéo é activada premindo a tecla activa enquanto premir a tecla
Item 19 por mais tempo que o normal. Para sair desta fungéo proceder
€OMoO Se segue.

Pode mudar entre as faixas premindo as teclas de seta, e depois alterar
0s parametros com o potencidmetro situado no painel

&)

\

/
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. 5 CONFIGURACION DE FABRICA PANTALLA /
FUNCION DE INICIO / FUNCAO SETUP AJUSTAMENTOS DE VISOR
FABRICA
Qumento de cotrrietnte progresivo con configuracién de duracion constante/ 0 duracion constante
€SCenso constante . . s 0 duragao constante A1
Aumento de corrente progressivo com duragao constante/inclinagéo constante
como parametro
Descenso con configuracién de duracién constante/ descenso constante 0 duracion constante A2
Inclinag&o com duragdo constante /inclinagéo constante como parédmetro 0 duragao constante
Funcion de recalentamiento TIG inactiva/ activa 0 inactiva / A3
Fungéo de queima TIG inactiva/ activa 0 inactiva
Funcion de recalentamiento MMA inactiva/ activa 1 activa/ Ad
Funcéo de queima MMA inactiva/ activa 1 activa
MMA por pulso — sobretension en el golpe no adaptiva/adaptiva 0 no adaptiva
MMA pulsada - sobrecarga no escorvamento ndo adaptavel/adaptavel 0 ndo adaptavel AS
Parada de descensoTIG - actival inactiva 1 activada A6
TIG - parar inclinagéo descendente activa/ inactiva 1 activada
MMA — tension en vacio 80V/40V
MMA — tens&o em vazio 80V/40V 0-80V AT
2T- .des.cens~o normal/ parada por un pulso corto er.1 eI. gatillo . 0 normal A8
2T- inclinagdo descendente normal /parar por um ligeiro toque no gatilho
Funcion de descenso inactiva/activa 0 inactiva A9
Funcéo inclinag&o descendente inactiva/ activa 0 inactiva
Aumento de corriente en el inicio — rapido/ progresivo 0 rapido A10
Aumento de corrente em arranque rapido/ progressivo 0 rapido
Descenso TIG - linear/no linear 0 linear Al
Inclinagéo descendente TIG linear/néo linear 0 linear
Seleccion de progreso MMA-TIG por control remoto inactiva/activa 0 inactiva A12
Selecgéo de processo MMA-TIG por controlo remoto inactiva/activa 0 inactiva
Corriente de golpe inactiva/activa 1 activada A3
Corrente de escorvamento inactiva/activa 1 activada
Funcion de recalentamiento durante el descenso inactiva/activa 0 inactiva Al4
Funcéo de queima durante inclinagdo descendente inactiva/activa 0 inactiva
Ajustes de canal por medio de la funcién alta/baja en la torcha inactiva/ activa 0 inactiva A5
Ajustamento de canal usando a fung&o alto/reduzido na tocha inactiva/ activa 0 inactiva
Ajuste de corriente por medio de la funcién alta/baja en la torcha estd siempre
inactiva/ activa solo cuando se selecciona con la tecla de control REMOTO. 0 siempre activa A16
O ajustamento de corrente usando a fungao alto/reduzido na tocha esta sempre 0 sempre activa
activa/activar apenas guando seleccionado com a tecla REMOTO.
Seguridad del codificador no activada/ activada 1 activada A7
Seguranca do refrigerador ndo activada/ activada 1 activada
Descenso de arco por seleccidon de la funcion 4T al presionar en forma
prolongada el gatillo 0 | A8
Inclinagdo descendente do arco seleccionando a fungéo - 4T através de uma norma
presséo demorada no gatilho
El codificador funciona a demanda / automético 0 automatico A9
O refrigerador funciona por pedido / automaticamente 0 automaticamente

AIR LIQUIDE
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3.2.5- CONTROL REMOTO

Si desea ajustar la corriente con un control remoto debe conectarlo a la
toma (Punto 3) y seleccione la tecla REMOTO (Punto19).

La luz A se apaga y luego podréa seleccionar el control deseado (mano o
pie). Existe un reconocimiento automatico de los mandos a distancia
potenciémetros y sélo el que esta conectado puede ser seleccionado.

El pedal de control soélo funciona para la soldadura 2T.

3.2.5 CONTROLO REMOTO

Se pretende ajustar a corrente com um controlo remoto deve liga-lo a

tomada Item 3 e seleccionar a tecla REMOTO Item 19.

A lampada A desliga e depois pode seleccionar o controlo pretendido
(mé&o ou pé). Ha reconhecimento automatico de controlos remotos de
potenciometro e apenas o que esta ligado pode ser seleccionado.

O controlo de pedal do pé apenas funciona para soldadura 2T.

PEDAL OPERATED REMOTE CONTROL

El pedal de control FP1 se utiliza en el proceso TIG. Se puede ajustar
el rango de ajuste de parametros. El valor minimo del intervalo se
selecciona mediante el potenciémetro en el panel de funciones (Punto
17). Cuando el pedal no esta bajo presion, la pantalla digital muestra "LO".
Se selecciona el valor méx. del rango de la misma forma, al pulsar la
tecla PEDAL LO/HI en el panel de funciones (Punto 25). La pantalla
digital muestra "HI". La secuencia de soldadura puede iniciar con una
ligera presién en el pedal. El arco se golpea con la corriente minima.
La corriente de soldadura alcanza el valor maximo cuando se ejerce una
presion hacia abajo sobre el pedal. El arco se apaga cuando se suelta el
pedal. Empiece de nuevo si es necesario.

CONTROLO REMOTO OPERADO POR PE

O controlo de pedal de pé FP1 é usado no processo TIG. O intervalo
de definicdo dos parametros é ajustavel. O valor minimo do intervalo é
seleccionado usando o potencidémetro no painel de funcdes Item 17.
Quando o pedal ndo estéa sob presséo, o visor digital mostra “FR”.

O valor maximo do intervalo é seleccionado da mesma forma premindo
a tecla PEDAL FR/EL no painel de fungdes Item 25. O visor digital
mostra “EL”. A sequéncia de soldadura pode arrancar com leve
presséo no pedal. O arco forma-se com a corrente minima.

A corrente de soldadura atinge o valor méximo quando é exercida uma
presséo para baixo no pedal. O arco morre quando o pedal é libertado.
Arrancar de novo se necessario
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3.2.6 - COOLERTIG II DC

ElI COOLERTIG Il DC es controlado por la fuente de alimentacion. La
bomba se inicia automéaticamente cuando se inicia la soldadura.
Proceda de la siguiente manera:
1. Encienda la fuente de alimentacion.
2. Revise el nivel del liquido refrigerante y el flujo de entrada
del tanque. Afiada liquido si es necesario.

3. Si estad usando una torcha refrigerada con liquido puede
llenarla pulsando la tecla INGRESO DE AGUA (Punto 31)
durante més de 2 segundos.

La bomba contindia funcionando durante 5 minutos después de que la
soldadura se ha detenido para reducir la temperatura del agua a la de
la unidad. Esto reduce la frecuencia de mantenimiento.

SOBRECALENTAMIENTO

La luz de advertencia de sobrecalentamiento se enciende; la maquina
se detiene y la pantalla muestra ENFRIADOR (COOLER) si el
dispositivo de control de temperatura detecta un sobrecalentamiento
del liquido de refrigeracion. El ventilador enfria el agua y cuando se

apaga la luz de advertencia, puede soldar de nuevo.
NIVEL DE AGUA
La pantalla muestra ENFRIADOR cuando se bloquea el flujo de agua.

3.2.6 - CONTROLO REMOTO COOLERTIG IIDC

O COOLERTIG 11 DC é controlado pela fonte de alimentag&o. A bomba
arranca automaticamente quando a soldadura inicia. Proceder como se
segue:
1. Ligar a fonte de alimentag&o.
2. Verificar o nivel do liquido de refrigeragéo e o fluxo de
entrada a partir do depdsito. Adicionar liquido se necessario.
3. Seestiver a usar uma tocha arrefecida a liquido pode
enché-lo premindo a tecla ENTRADA DE AGUA Item 31 por
mais de 2 segundos.
A bomba continua a funcionar durante 5 minutos depois de parada a
soldadura para reduzir a temperatura da gua até a do equipamento.
Isto reduz a frequéncia de manuteng&o.

SOBREAQUECIMENTO

A lampada de aviso de sobreaquecimento acende; o equipamento para
e 0 visor mostra REFRIGERADOR se o dispositivo de monitorizagéo
da temperatura detecta sobreaquecimento do liquido de refrigeragao.
O ventilador arrefece a agua e quando a lampada de aviso se apagar
pode comegar a soldar de novo.

NIVEL DA AGUA
0O visor mostra REFRIGERADOR quando o fluxo de agua esta bloqueado.

AIR LIQUIDE
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4 - OPCIONES 4 - OPCOES

CONTROL REMOTO MANUAL / CONTROLO REMOTO MANUAL
RC1, réf. W000263311 - 5m
ref. W000270324 - 10m

CONTROL REMOTO A PEDAL / CONTROLO REMOTO DO PEDAL DE PE
FP1 - réf W000263313

CARRETILLA DEL CILINDRO / CARRO DE TRANSPORTE DO CILINDRO
T3 - réf. W000275843

[
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5- MANTENIMIENTO

| PT |
5- MANUTENGAO

CADA 6 MESES

NOTA : Desconecte el enchufe de alimentacion de la
red y espere unos 2 minutos (descarga de condensador)
antes de retirar la cubierta.

LAS SIGUIENTES OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO SE REALIZARAN CADA SEIS
MESES COMO MAXIMO:

Las conexiones eléctricas en la maquina: limpie las piezas g

A\

NOTA Debe conocer la fuerza de torsion exacta antes
de comenzar a reparar los conectores.

Limpie las piezas internas de la maquina con un cepillo
suave 0 una aspiradora.

No utilice aire comprimido; la suciedad podria
acumularse en los intersticios de la seccion de
enfriamiento. No utilice un limpiador de alta presién.

LAS REPARACIONES DEBEN SER REALIZADAS POR
UN ELECTRICISTA CALIFICADO.

A CADA 6 MESES

NOTA! Desligar a ficha de alimentacdo eléctrica e
esperar cerca de 2 minutos (descarga do condensador)
antes de remover a cobertura.

AS SEGUINTES OPERAGOES DE MANUTENGAO
DEVEM SER FEITAS NO MiNIMO EM CADA SEIS
MESES:

Ligacdes eléctricas no equipamento: limpar partes
oxidadas e apertar as ligagdes.

NOTA! Deve ter exacta nogao da forga de torgdo antes
de comegar a reparar conectores.

Limpar as partes interiores do equipamento com uma
escova macia ou um aspirador.

Né&o usar ar comprimido; os residuos podem acumular-
se nas frestas da secgao de refrigeragdo. N&o usar
limpeza a alta press&o.

AS REPARACOES DEVEM SER FEITAS APENAS
POR UM ELECTRICISTA QUALIFICADO.

ASEGURESE DE APAGAR LA FUENTE DE ALIMENTACION DE LA

UNIDAD AL MANIPULAR LOS CABLES

ASSEGURAR QUE DESLIGA A FONTE DE ALIMENTAGAO DO
EQUIPAMENTO QUANDO MANUSEAR OS CABOS

Al elaborar el programa de mantenimiento de la maquina, tenga en cuenta
el tipo de uso y las circunstancias. El cuidado durante el uso y el
mantenimiento preventivo lograra prevenir problemas y averias.
Compruebe el estado de los cables y las conexiones diariamente. No use
cables dafiados.

Quando elaborar a agenda de manuteng&o para o equipamento, ter em
conta o tipo de utilizag&o e as circunstancias. Cuidados durante a
utilizacdo e manutengéo preventiva previnem problemas e avarias.
verificar o estado dos cabos e ligagdes diariamente. N&o usar cabos
danificados.

5.1. FALLAS OPERATIVAS 5.1. FALHAS DE FUNCIONAMENTO
LA LUZ INDICADORA DEL INTERRUPTOR PRINCIPAL NO SE A LAMPADA INDICADORA DO INTERRUPTOR DE
ENCIENDE ELECTRICIDADE NAO ACENDE
La maquina no tiene suministro Compruebe los fusibles de Nao ha alimentagdo ao Verificar os fusiveis de

eléctrico alimentacién y reemplacelos si es
necesario.
Compruebe el cable de alimentacién

y el enchufe; reemplace las piezas

defectuosas.

equipamento alimentagao e substitui-los se
necessario.

Verificar o cabo de alimentagdo
e a ficha; substituir quaisquer

pecas defeituosas.

EL EQUIPO NO SUELDA CORRECTAMENTE |

I 0 EQUIPAMENTO NAQO SOLDA ADEQUADAMENTE [

Hay una gran cantidad de
pulverizacion catddica durante la
soldadura. La soldadura es porosa;
no hay suficiente poder

Compruebe la configuracién de
soldadura y ajuste si es necesario.
Compruebe el flujo de gas y la
conexion de las tuberias de gas.
Compruebe que la descarga a tierra
Compruebe el cable de la torcha de
soldadura y su conector. Ajuste la
conexion y reemplace las piezas
defectuosas.
Compruebe que la torcha no tenga
piezas soldadas. Limpie y
reemplace las piezas defectuosas.
Compruebe los fusibles y
reemplace los que estén
defectuosos.

Ha muitos salpicos durante a
soldadura. A soldadura é porosa;
nao ha alimentagéo suficiente.

Verificar os parametros de
soldadura e ajustar se
necessario.

Verificar o fluxo de gas e a
ligagao do tubo de gas.
Verificar se 0 grampo de terra
esta devidamente fixado e se
nao esta danificado. se
necessario mudar a sua posigéo
e substituir quaisquer pegas
danificadas.

Verificar o cabo da tocha de
soldadura e o respectivo
conector. apertar a ligagéo e
substituir quaisquer pegas
avariadas.

Verificar a tocha de soldadura
para pegas soldadas. limpar e
substituir pecas avariadas.
Verificar os fusiveis e substituir
quaisquer avariados.
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LA LUZ DE ADVERTENCIA DE SOBRECALENTAMIENTO DE LA
FUENTE ESTA ENCENDIDA

A LAMPADA DE AVISO DE SOBREAQUECIMENTO DA FONTE DE
ALIMENTACAO ESTA LIGADA

Compruebe que hay espacio
suficiente detras de la unidad para
que el aire circule
libremente.Compruebe la circulacién
del liquido refrigerante; limpie el
filtro y la rejilla de aire. Aiada
liquido refrigerante si es necesario.
Para cualquier informacion
adicional, o en caso de necesidad,
péngase en contacto con el punto
de servicio mas cercano.

La fuente de alimentacion
se sobrecalento.

A fonte de alimentagdo
sobreaqueceu.

Verificar se ha espaco suficiente
atras do equipamento para o ar
circular livremente.

Verificar a circulagéo do liquido
refrigerador; limpar o filtro de ar e
a grelha de ar. Adicionar liquido
de refrigeracéo se necessario.
Para qualquer informag&o
adicional, ou em caso de
necessidade, contactar o servigo
de assisténcia mais proximo

ELIMINACION DE LA MAQUINA

Nunca tire los aparatos eléctricos con la basura ordinarial

De acuerdo con la Directiva Europea 2002/96 /CE en relacién con los
residuos eléctricos y electrénicos (RAEE), y su transposicion a la
legislacion nacional, los aparatos eléctricos se deben recoger por
separado y reciclarse de una manera que respete al medio ambiente.
Como duefio del equipo, debe averiguar cual es el sistema de
recoleccidn de su municipalidad.

La aplicacion de la presente Directiva Europea mejorara el medio
ambiente y la salud de las personas.

ELIMINAGAO DO EQUIPAMENTO

Nunca deitar fora aparelhos eléctricos com o lixo normal!

em conformidade com a directiva europeia 2002/96/ce que abrange
0s residuos eléctricos e electrénicos (reee), e a sua transposigéo para
a legislag&o nacional, os aparelhos eléctricos devem ser recolhidos
separadamente e reciclados de forma ecoldgica.

como proprietario do equipamento, deve procurar no seu municipio
local os sistemas de recolha existentes.

aplicar esta directiva europeia ira melhorar o ambiente e a saude das
pessoas!
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5.2. REPUESTOS

(e~ annexes 75)

Rep REF.SAF DESIGNACION
ltem. P/N.SAF
W000381665 PRESTOTIG 11 310 DC

Panel frontal
15 | W000264995 | Toma de la maquina

16 | W000276698 | Acoplamiento gaz

17 | W000265013 | Eje de la manguera de gas

21 | WO000380538 | Placa del panel frontal

22 | W000276702 | Panel frontal interno

23 | WO000276701 | Panel frontal

25 | W000276690 | Cubierta de proteccion

27 | WO000370895 | Funda

30 | W000352038 | Perilla

31 | W000352077 | Cubierta azul

32 | W000276697 | Conector del control remoto

33 | W000276696 | Conector del gatillo

Panel posterior

24 | W000276687 | Marco posterior plastic
Eléments internes

1 W000265044 | Transformador principal

2 W000265032 | Placa de alimentacion

3 | WO000265304 | Placa de control principal

4 | WO000265050 | Placa primaria principal

5 | W000264435 | Ventilador

6 W000370625 | Placa del diodo secundaria

7 W000370897 | Placa del filtro remoto

8 | WO000265033 | Placa de la bujia

9 Obturador primario

10 | W000276226 | Valvula solenoide 24v dc

" Placa de interfaz TIG

12 | W000370894 | Transformador de la bujia

13 | W000265043 | Interruptor principal

14 | W000265015 | Casquillo banjo

18 Varistor

19 | W000264988 | Set de condensadores

20 Resistencia ntc

26 | WO000276705 | Separador

28 | W000265038 | Obturador

5.2. PECAS SOBRESSALENTES

(e~see annexes 75)
DESIGNAGAO

PRESTOTIG 11 310 DC

Tampa frontal
Tomada do equipamento 50
Acoplamento do gas
Eixo da mangueira de gas
Placa do painel frontal
Quadro interior
Quadro frontal
Tampa de proteccédo
Protecgéo
Botéo
Tampa azul
Conector do controlo remoto
conector do gatilho

Rear panel

Quadro traseiro

Internal parts
Transformador de corrente
Cartdo da fonte de alimentagéo
Cartéo do controlo de corrente
Cartdo de corrente primaria
Ventilador de arrefecimento
Cartdo do diodo secundario
Cartéo do filtro remoto
Cartéo de ignigao
Bloqueador primario
Vélvula solenéide 24v dc
Cartéo interface tig
Transformador de ignicao
Interruptor de electricidade
Bico banjo
Varistor
Conjunto de condensadores
Resisténcia ntc
Espacador
Bloqueador

AIR LIQUIDE

WELDING 31




Rep REF.SAF ‘

Item. PIN. SAF
W000380471

12 | W000276235

13 | WO000276687

5 | WO000265348
6 | W000265349
14 | W000265357

W000265344
W000265345

W000265350
W000265351
9 | WO000265352
10 | W000265353
11 | W000265354
15 | W000265358
16 | WO000276706
18 | W000265361
19 | W000265364

1
2
3
4 | W000265347
7
8

DESIGNACION

COOLERTIG I DC

PANEL FRONTAL

Panel frontal
panel posterior

Panel posterior

Eléments externes
Tuberia de llenado
Conexién hembra rapida
Tapa de llenado

Eléments internes
Placa de control para presostato

Capacitor 5uf/400v ac
Bomba del motor
Presostato

Empaque de goma
Conector de la manguera
Manguera de presion
Tuberia de entrada
Intercambiador de calor
Tanque de agua
Separador

Aspa de ventilador simaco
Manguera de goma

DESIGNAGCAO

COOLERTIG I DC

Tampa frontal
Tampa frontal

Tampa traseira
Tampa traseira

External parts
Tubo 1 de enchimento
Ligagéo rapida fémea
Tampé&o de enchimento

Internal parts
Cartéo de controlo para interruptor de pressao
Capacitor 5uf/400v ac
Bomba do motor
Interruptor de presséo
Embalagem de borracha
Conector 1 da mangueira
Mangueira de pressao
Conduta de entrada
Permutador de calor
Deposito de agua
Espacador
Alhetas do ventilador de refrigeragdo simaco
Rubber hose

5.3. ANEXES

(e~ annexes 75)
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1 - ALGEMENE INFORMATIE

1.1. VOORSTELLING VAN DE INSTALLATIE

PRESTOTIG Il 310 DC-lassets zijn voedingsbronnen waarmee u kunt TIG-

lassen, gepulst TIG DC-booglassen en lassen met gecoate elektroden.

SAMENSTELLING VAN DE INSTALLATIE

< Voedingsbron

@ \oedingskabel

@ Aardkabel met fittings

& Gasleiding

< Bedienings- en veiligheidsinstructies

Voor uitvoeringen met koeling

= Le COOLERTIG IIDC

1.2. BESCHRIJVING VAN HET REGELPANEEL

(¢~ anexes 73)

Aan-/uitschakelaar
Aansluiting voor de gasinlaat
Basis voor afstandsbediening
Basis voor 5B-trekker
Positieve pool (+) van dinsebasis
Aansluiting voor de gasinlaat
Negatieve pool (-) van dinsebasis
Instellingenpaneel
Lampje “Voeding ingeschakeld”
Lampje “Thermische storing”
Lampje “Storing met voedingsspanning”
0 tot 15 sec. afwaarts
Postgas 1 tot 30 sec.
Display
Toets waarmee u terugkeert naar het display met de lasstroom
Aanpassingen voor lasinstellingen
Keuzetoets voor lokale bediening of afstandsbediening
Toets voor Hot Start in MMA-modus en gastest in TIG-modus
Keuzetoets voor MMA-lassen
Keuzetoets voor boogdynamiek
In de TIG-modus kunt u met het pedaal de minimum- en
maximumstroom selecteren
Keuzetoets voor 2T-/4T-triggercyclus
Keuzetoets voor lasinstellingen
Pregas - 0 tot 10 sec.
Progressieve stroomtoename - 0 tot 10 sec.
Keuzetoets voor HF of contact (PAC)

1 — INFORMATII GENERALE
1.1. PREZENTAREA INSTALATIEI

Instalatiile de sudare PRESTOTIG Il DC sunt surse de alimentare pentru
sudarea cu arc si sudarea cu electrod invelit TIG si TIG DC cu impuls.
CONTINUTUL INSTALATIEI DE SUDARE

& Sursa de alimentare

@ Cablu de alimentare

@ Cablu de impamantare cu fitinguri
@ Conducta de gaz

< |nstructiuni de operare i siguranta
Pentru versiunile cu racire
@ Racitor TIG Il CC

1.2. DESCRIEREA PANOULUI DE REGLARE

(¢~ anexes 73)

1 Intrerupator pomnit / oprit (On / Off )

2 Racord intrare gaz

3 Baza de control la distanta

4 Baza declansator 5B

5 Baza densa pol +

6 Racord intrare gaz

7 Baza densa - pol-

8 Panou setari

9 Bec “alimentare pornita”

10 Bec eroare termica

11 Bec eroare tensiune alimentare

12 Inclinare jos 0-15s

14 Post-gaz1-30s

15 Afisaj

16 Tasta pentru returnarea la afisaj curent sudare display

17 Ajustari setari sudare

19 Tasta selectare control local sau la distanta

23 Tasta pentru selectare Pornire la cald in MMA si testare gaz in TIG

24 Tasta selectare sudare MMA

25 Tasta selectare dinamism arc.
Tn timpul sudarii TIG cu control pedala poate fi selectat curentul
min. si max.

26 Tasta selectare ciclu declansator 2T/4T

27 Tasta selectare setari sudare

28 Pre-gaz-0-10s

30 Crestere curent progresiva-0-10s

3 Tasta selectare pentru HF sau aprindere (PAC) contact

AIR LIQUIDE
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1.3. TECHNISCHE KENMERKEN

1.3. SPECIFICATII TEHNICE

PRESTOTIG 1l 310 DC EASY - REF. W000381665

PRIMAIR PRIMAR
MMA | TIG
Hoofdvoeding 3~ 400V (+ 20%) (-15%) Sursa de alimentare principala 3~
Vermogensfactor bij max. stroom 0.95 Factor de putere la curent max
Efficiéntie bij max. stroom 86% Eficienta
Frequentie 50Hz / 60Hz Frecventa
Stroomverbruik (100%) 5.3 kVA 4.7 kVA Putere absorbita (100%)
Stroomverbruik (max.) 9.4 kVA 8.4 kVA Putere absorbita (max.)
5 m lange hoofd-stroomtoevoerkabel 4x1,5mm? Cablu sursa de alimentare principald 5 m
SECUNDAIRE SECUNDAR
MMA | TIG
Nullastspanning 80V DC Tensiune de mers in gol
Regelbereik 10A/20.5V-250A/30V 5A/10V-300A/22V Gama de ajustare
Zekering 10A Siguranta
Inschakelduur 40°C 100% (cycle 10mn) 160A 200A Ciclu de functjonare 40°C 100% (ciclu 10
min)
Inschakelduur 40°C 60% (cycle 10mn) 205A 230A Ciclu de functionare 40°C 60% (ciclu 10 min)
Inschakelduur 40°C 30% (cycle 10mn) 250A (40%) 300A Ciclu de functionare 40°C 30% (ciclu 10 min)
3 m lange geaarde kabel met klem 35 mm? Cablu de masa 3 m cu clema
Beschermingsklasse IP23SC Clasa de protectie
Isolatieklasse H Clasa de izolare
Normen EN 60974-1/ EN 60974-10 Standarde
Ventilatie Thermoschakeling / Comutat termic Ventilatie
DIMENSIONS DIMENSIUNI
| 500 x 180 x 390 mm |
GEWICHT GREUTATE
20 Kgs

1.4. TECHNISCHE KENMERKEN COOLERTIG II DC

1.4. SPECIFICATII TEHNICE COOLERTIG Il DC

COOLERTIG Il DC - REF. W000380471

Voedingsspanning

400V - 15%+20%

Tensiune de alimentare

Voedingsvermogen 250 W Putere de alimentare
Koelvermogen 1,05 kW Putere de récire

Max. druk bij starten 45 bar Presiune max. la pornire
Koelvloeistof 20% -40% glycol-eau Lichid de récire

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

VOEDINGSBRON EN KOELER

SURSA DE ALIMENTARE S| RACITOR

Bedrijfstemperatuur -20°C +40°C Temperaturd de lucru
Opslagtemperatuur -40°C +60°C Temperaturd stocare
Beschermingsklasse IP23C Degree of protection
GEWICHT GREUTATE
10 Kgs |
AIR LIQUIDE
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2 - INDIENSTSTELLING

2 - REGLARE

WAARSCHUWING: de apparatuur staat wellicht niet stabiel
onder een hoek van meer dan 10°.

Houd tijdens de installatie rekening met de volgende
factoren:

- Plaats het apparaat op een stabiele en droge ondergrond
om te garanderen dat er geen stof wordt aangezogen met
de koellucht.

- Zorg dat het apparaat niet in de baan staat van deeltjes
die vrijkomen tijdens het gebruik van een slijpmachine.

- Zorg dat de koellucht vrij kan circuleren. U dient het
apparaat ten minste 20 cm uit de buurt van obstakels aan
de voor- en achterzijde te verwijderen, zodat de koellucht
goed kan circuleren.

- Bescherm het apparaat tegen zware regenval en direct
zonlicht.

A\

AVERTIZARE: e posibil ca echipamentul sa nu fie stabil
dincolo de un unghi de 10°.

in momentul instalarii, aveti in vedere urmatoarele:

- Instalati utilajul pe o baza uscata stabila pentru a asigura
faptul ca praful nu este absorbit induntru impreuna cu
aerul de racire

- Asigurati-va ca utilajul este instalat departe de calea
oricaror particule de la utilajele de macinare.

- Asigurati-va ca aerul de récire poate circula in libertate.
Utilajul trebuie sa fie la distantd de cel putin 20 cm de
toate obstacolele, atét din fata cat si din spate, in vederea
asigurarii unei bune circulatii a aerului de récire.

- Protejati utilajul de ploaia deasa si razele directe ale
soarelui.

A\

2.1. ELEKTRISCHE AANLSUITING OP HET NET

De PRESTOTIG Il DC wordt geleverd met een primaire voedingskabel. Deze
is aangesloten op de voedingsbron.

Als uw circuit overeenkomt met de fabrieksaansluiting, hoeft u alleen nog
maar een stekker te monteren die geschikt is voor uw elektrische apparatuur
en die gedimensioneerd is voor het maximale vermogen van de
voedingsbron (raadpleeg voor meer informatie de technische specificaties
page 34).

2.2. ELEKTRISCHE AANLSUITING OP HET NET

2.1. CONECTAREA LA RETEAUA DE ELECTRICITATE

PRESTOTIG Il DC este furnizat impreuna cu un cablu principal de
alimentare conectat in interiorul sursei de alimentare.

Dacd circuitul dvs. se potriveste racordului din fabric, trebuie pur si simplu s&
echipati cablul cu un obturator compatibil cu echipamentul dvs. electric si
evaluat pentru consumul maxim al sursei de alimentare (a se vedea
specificatiile tehnice page 34).

2.2. CONECTAREA ALIMENTARII CU GAZ LA

LET OP:

MAAK DE GASFLES VAST MET BEHULP VAN EEN
VEILIGHEIDSRIEM.

A\

Draai de aftapkraan van de gasfles een klein stukje open
en weer dicht om eventuele vervuiling te verwijderen.
Installeer de drukbegrenzer/debietmeter.

Plaats de aansluiting op de gasleiding en sluit deze aan op
Sluit de leiding aan op aansluiting 2 van de voedingsbron.
Open de gasfles.

Het gasdebiet dient tijdens het lassen 10 tot 20 liter per
minuut te zijn.

REGULATORUL DE PRESIUNE
i! ATENTIE:
AVETI GRIJA SA FIXATI CILINDRUL DE GAZ PRIN
INSTALAREA FIX UNEI CHINGI DE SIGURANTA.

Deschideti usor si apoi inchideti robinetul cilindrului de gaz
pentru a indeparta orice impuritati.

Instalati reductorul de presiune/debitmetrul.

Instalati racordul la conducta de gaz si conectati-| a iesirea
reductorului de presiune.

Conectati conducta la racordul sursei de alimentare Articol 2.
Porniti cilindrul de gaz.

Tn momentul sudérii, debitul gazului ar trebui s fie cuprins
intre 10 si 20 I/min.

2.3. DE ACESSOIRES AANSLUITING
MODUS MET GECOATE ELEKTRODEN (MMA)

Controleer of de aan-/uitschakelaar (Item 1) op “0” staat.
Sluit de elektrodehouder aan op aansluiting 5 van de
voedingsbron.

Sluit de aardingsaansluiting aan op aansluiting 7 van de
voedingsbron.

Volg de aanwijzingen voor de plus- en minpolen op de
Elektrodenverpakking.

TIG MODUS

Sluit de TIG-toorts aan op aansluiting 7, de gasleiding op

aansluiting 6 en de trekkerregeling op item 4.

Wanneer u een watergekoeld apparaat gebruikt, dient u de waterleidingen
aan te sluiten overeenkomstig de

kleurcodes op de aansluitingen en op de COOLERTIG Il DC.

Sluit de aardingskabel aan op aansluiting 5 op de

voedingsbron.

2.3. CONECTAREA ACCESORIILOR
MOD ELECTROD iNVELIT (MMA)

Verificati dacd intrerup&torul Pornit/Oprit (On/Off) 0/1 Articol 1 se afa pe
pozitia 0.

Conectati suportul electrodului la borna Articol 5 de pe sursa de alimentare
Conectati conexiunea de impamantare la borna Articol 7 de pe sursa de
alimentare.

Respectati polaritatile DC+ DC- marcate pe pachetul de electrozi utilizati.

MOD TIG

Conectati pistoletul TIG la borna Articol 7, conducta de gaz la
racordul Articol 6 si comanda declansatorului la Articol 4.

Pentru o unitate racité cu apa, conectati conductele de apa conform
codérii culorilor de pe racorduri si de pe RACITOR TIG Il CC.
Conectati cablul de legare la masé la borna Articol § de pe sursa de
alimentare.

AIR LIQUIDE
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2.4. DE KOELER AANSLUITEN

De koeler is met schroeven bevestigd aan de voedingsbron. De elektrische

aansluitingen bevinden zich onderaan de voedingsbron. Vul de tank met een

FREEZCOOL-mengsel. De tank heeft een inhoud van 3 liter. De

COOLERTIG I DC gebruikt FREEZCOOL-koelmiddel. U dient dit koelmiddel

niet te mengen met water.

2.4. CONECTAREA RACITORULUI

Racitorul este fixat sub sursa de alimentare cu suruburi. Conexiunile
electrice sunt pe partea inferioara a sursei de alimentare. Umpleti
rezervorul cu amestec FREEZCOOL. Capacitatea rezervorului este de 3
litri. RACITORUL TIG Il CC foloseste lichid de racire FREEZCOOL. El nu
trebuie sa fie amestecat cu apa.

WAARSCHUWING:
GEBRUIK NOOIT KRAANWATER

A\

PRESTOTIG I 310 DC: Dit apparaat voldoet aan de norm |EC 61000-3-12
mits het kortsluitvermogen Ssc groter is dan of gelijk is aan 1,6 MVA bij het
aansluitpunt tussen de voedingsbron en het openbare stroomnetwerk.

Wanneer u de apparatuur aansluit op een openbaar laagspanningssysteem,

is de installateur of gebruiker van de apparatuur verantwoordelijk voor de

controle of de apparatuur uitsluitend is aangesloten op een voedingsbron met

een kortsluitvermogen Ssc dat groter is dan of gelijk is aan 1,6 MVA

AVERTIZARE:
NU UTILIZATI NICIODATA APA DE LA ROBINET

A\

PRESTOTIG I 310 DC: Prezentul echipament este in conformitate cu
IEC 61000-3-12 cu conditia ca puterea de scurtcircuit Ssc sa fie mai
mare decét sau egala cu 1.6 MVA la punctul de interfata dintre
alimentarea utilizatorului si reteaua publica de alimentare. ~ Revine in
sarcina instalatorului sau a utilizatorului echipamentului sa se asigure,
dacd este necesar in urma unei consultdri cu operatorului retelei de
distributie, daca echipamentul este conectat doar la o alimentare cu o
putere de scurtcircuit Ssc mai mare decat sau egala cu 1.6 MVA.

WAARSCHUWING:
DEZE APPARATUUR UIT KLASSE A (PRESTOTIG I
310 DC) IS NIET BEDOELD VOOR TOEPASSING IN
WOONOMGEVINGEN WAARIN HET VERMOGEN
AFKOMSTIG IS VAN EEN OPENBAAR
LAAGSPANNINGSSYSTEEM. DEZE SYSTEMEN
KUNNEN MOGELIJKE PROBLEMEN MET ZICH
MEEBRENGEN TEN AANZIEN VAN DE GARANTIE
VAN DE ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT
ALS GEVOLG VAN GELEIDE EN UITGESTRAALDE
VERSTORINGEN.

A\

AVERTIZARE:
ACEST ECHIPAMENT DE CLASA A (PRESTOTIG Il
310 CC) NU ESTE DESTINAT UTILIZARII IN LOCATII
REZIDENTIALE IN CARE PUTEREA ELECTRICA
ESTE FURNIZATA DE SISTEMUL PUBLIC DE
ALIMENTARE DE TENSIUNE JOASA. POT EXISTA
POSIBILE DIFICULTATI IN ASIGURAREA
COMPATIBILITATII ELECTROMAGNETICE IN
ACESTE LOCATII, CA URMARE A UNOR
PERTURBARI PROPAGATE, PRECUM S| RADIATE.

A\
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3 - BEDIENING

Positie 1 :
De voedingsbron is ingeschakeld.

Het lampje “Voeding ingeschakeld” IZI Bec "Alimentare pomitd”

Pozitie 1 :

| _RO_|
3 - OPERARE

Sursa de alimentare este pornitd

Het lampje “Thermische storing” Dit lampje gaat branden Bec eroare termica. Se aprinde in cazul in care sursa de alimentare se

wanneer de voedingsbron is oververhit. Wanneer u het apparaat
uitschakelt, wordt de ventilator gedeactiveerd. Wacht met lassen tot
het lampje dooft.

supraincélzeste. Nu opriti utilajul, in caz contrar ventilatorul se va opri.
Asteptati ca becul s& se stinga inainte de a continua sudarea.

Waarschuwingslampje voor storing in de voedingsspanning IEI Bec de avertizare eroare tensiune de alimentare. Se aprinde in cazul in

Dit lampje gaat branden wanneer de spanning te laag of te hoog is.
Controleer de voedingsspanning. Het lampje gaat branden wanneer
er overspanning optreedt in de netvoeding. Controleer de
voedingsspanning. Het lampje gaat branden wanneer er

overspanning optreedt in de netvoeding.

3.1. LASSEN MET ELEKTRODEN MET COATING

(MMA)

Druk op de toets om te lassen met elektroden
met coating (MMA)

ITEM 24. Het lampje gaat branden wanneer de
MMA-modus is geactiveerd..

BOOGDYNAMIEK

Druk op de toets (item 25). De numerieke
waarde voor de dynamiek wordt getoond. U kunt
de waarde aanpassen door aan de
potentiometer, item 17, te draaien. De boog
wordt zachter wanneer u een negatieve waarde
instelt. De hoeveelheid projecties neemt af
wanneer u last op de maximumwaarde in het
voor de elektrode aanbevolen bereik. De boog is
hard wanneer u kiest voor een positieve waarde
(1t/m9).

HOT START

Druk op de toets voor een Hot Start (item 23).
De numerieke waarde voor de overspanning
wordt getoond. U kunt de waarde aanpassen
door aan de potentiometer, item 17, te draaien.

11
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care tensiunea este prea mare sau prea mica. Verificati tensiunea de
alimentare. Se aprinde in cazul apare supratensiune in alimentarea de la
retea. Verificati tensiunea de alimentare. Se aprinde in cazul apare
supratensiune in alimentarea de la retea.

3.1. SUDAREA CU ELECTROD iNVELIT (MMA)

Apasati tasta sudare cu electrod invelit (MMA)
ARTICOL 24. Becul se aprinde atunci cand
sudarea MMA este activa.

DINAMISMUL ARCULUI

Apasati tasta Articol 25. Va fi afisaté valoarea
numerica corespunzatoare dinamismului. Aveti
posibilitatea ajustarii valorii rotind potentiometrul
curent de ajustare Articol 17. Atunci cand este
setata o valoare negativa, arcul va fi mai moale.
Cantitatea proiectiilor se reduce atunci cand
sudati la valoarea maxima in gama recomandata
pentru electrod. La o setare pozitiva (1...9), arcul
este tare.

INCEPERE LA CALD

Apasand tasta HOT START (INCEPERE LA
CALD) Articol 23, va fi afisata valoarea
numerica corespunzatoare supratensiunii de
aprindere. Puteti modifica valoarea rotind
potentiometrul curent de ajustare Articol 17.
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3.2. TIG-LASSEN

Gelijkstroom wordt specifiek gebruikt wanneer u staal en roestvrij staal
wilt lassen. We raden het gebruik van een Cerium-elektrode aan.

DE ELEKTRODE SLIJPEN

3.2. SUDARE TIG

Curentul continuu este utilizat in mod specific pentru sudarea otelului si
otelului inoxidabil. Recomandam un electrod Ceriu.

ASCUTIREA ELECTRODULUI

Voor een laagspanning geldt een scherpe punt:
Cu curent slab un varf ascutit
1=3xd
Voor een hoogspanning geldt een ronde punt:
Cu curent mare, un varf rotunjit
I=1xd

De punt van de elektrode is geslepen in een
kegel, zodat de boog stabiel blijft en de energie

S

Varful electrodului este ascutit intr-un con astfel
incét arcul sa fie stabil, iar energia sa fie

wordt geconcentreerd op het gebied dat u last.
De lengte van het geslepen deel is afhankelijk
van de diameter van de elekirode.

| concentratd pe zona care va fi sudata.
Lungimea sectiunii ascutite depinde de diametrul
electrodului

3.2.1 - SOORT ONTSTEKING

U kunt bij TIG-lassen kiezen voor een ontsteking met hoogspanning of
zonder hoogspanning (contact). Gebruik daarvoor de toets die is
aangeduid als item 31. De ontsteking met hoogspanning is geselecteerd
wanneer het grote symbool B brandt.

TIG-ONTSTEKING MET HOOGSPANNING:

De boog ontstaat door een vonk onder hoogspanning. Daarbij wordt geen
contact gemaakt met het werkstuk.
Herhaal deze stap als de boog na één seconde niet blijft hangen.

CONTACT (PAC):

Druk de elektrode voorzichtig op het werkstuk (1). Druk de
trekker in. Het gas stroomt nu en de stroom gaat door de
elektrode. Verwijder de elektrode uit de buurt van het
werkstuk door het zo te draaien dat het mondstuk in
contact blijft met het werkstuk (2-3).

De boog is nu ingesteld en de stroom neemt toe tot het
lasniveau (4).

Gebruik deze methode wanneer u werkt in de buurt van
gevoelige elektronische apparatuur.

e

31

3.2.1 - TIP DE APRINDERE

Aprinderea pentru sudarea TIG poate fi realizata cu frecventa inalta (HF -
high frequency) sau fara HF (aprinderea contactului) folosind tasta Articol
31. Aprinderea de frecventa inalta este selectata atunci cand simbolul B
mare este aprins.

APRINDERE TIG HF

Arcul este creat de o scanteie cu inalta frecventa, fara a atinge piesa de
prelucrat.
Daca arcul nu este aprins dupa o secunda, repetati operatiunea

APRINDEREA CONTACTULUI (PAC)

Apasati electrodul usor pe piesa de prelucrat (1). Apasati declansatorul,
gazul iese, iar curentul trece prin electrod. Departati electrodul de piesa de
prelucrat rotindu-o astfel incat duza sa ramana in contact cu piesa de
prelucrat (2-3).

Arcul este instalat, iar curentul creste pana la nivelul sdu de sudare pe
durata cresterii curentului (4).

Folositi aprinderea contactului in prezenta echipamentului electronic
sensibil.

RN
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3.2.2 - TRIGGERCYCLUS VOOR DE TOORTS

2T-FUNCTIE :

Druk de trekker in. Het gas stroomt nu en het lassen begint
na de vooraf ingestelde pregastijd. De stroomspanning
neemt nu toe tot het gewenste niveau. Als u de trekker
indrukt, neemt de lasstroom langzaam af. Daarna volgt het
postgas.

4T-FUNCTIE:

Druk de trekker in. Het beschermgas stroomt nu. Laat de trekker los. De
boog is nu ingesteld en de stroom neemt toe tot het lasniveau. Druk de
trekker in. U blijft nu lassen. Laat de trekker los. De lasstroom neemt af en
de boog dooft wanneer de afnametijd is verstreken. Het beschermgas blijft
gedurende de door u geselecteerde tijd stromen.

3.2.3 - DE CYCLUSINSTELLINGEN AANPASSEN

De instellingen aanpassen:

Gebruik de pijlties naar links en naar rechts, item 27, om de lasinstellingen
te selecteren.

U kunt wijzigingen doorvoeren met behulp van de potentiometer, item 17.
Wanneer u op de toets “RETURN”, item 16, drukt, worden de
aanpassingen doorgevoerd en keert u terug naar de lasstroom. Het display
toont automatisch de numerieke waarden en de eenheden van de
instellingen.

Wanneer u de instellingen aanpast, worden de waarden rechts op het
display getoond. Het display toont na 10 seconden de waarde van de
lasstroom.

3.2.4 - CONFIGURATIEFUNCTIE

Het apparaat is voorzien van een configuratiefunctie waarmee u bepaalde
instellingen kunt wijzigen.

U kunt deze functie activeren door op de bijbehorende toets te drukken en
ondertussen toets 19 langdurig in te drukken. Ga als volgt te werk om de
functie af te sluiten.

U kunt de instellingen wijzigen door op de pijltjestoetsen te drukken en de
respectievelijke instellingen vervolgens te wijzigen met behulp van de
potentiometer.

19

3.2.2 - CICLUL DECLANSATOR PISTOLET

FUNCTIONARE 2T:

Apasati declansatorul pistoletului. Gazul iese si, dupa timpul pre-gaz
presetat, incepe sudarea iar curentul creste pana la nivelul sau pe
parcursul timpului selectat de crestere. Atunci cand declansatorul este
eliberat, curentul de sudare cade incet pe parcursul timpului inclinare in
jos descendentd, urmata de post-gaz.

FUNCTIONARE 4T

Apasati declansatorul. Gazul de protectie incepe s& iasd. Eliberati
declansatorul. Arcul este instalat, iar curentul de sudare creste la nivelul
sau pe parcursul timpului de crestere a curentului. Apasati declansatorul.
Sudarea continua. . Eliberati declansatorul, curentul de sudare incepe sa
cada, iar arcul se stinge atunci cand timpul inclinare n jos expira. Gazul de
protectie continua sa curga pe parcursul timpului selectat.

3.2.3 - AJUSTAREA SETARILOR CICLULUI

Ajustarea setarilor:

Pentru a selecta setarea sudarii sunt utilizate doud taste, sagetile
indreptate catre stanga si dreapta Articol 27.

Ajustarea este realizatd pe potentiometrul Articol 17. Apasand tasta
INTOARCERE (RETURN) Articol 16, ajustarea se intoarce direct la
curentul de sudare. Afisajul arata in mod automat valorile numerice i
unitétile setérilor.

Atunci cand ajustati setarile, valorile apar pe afisaj in partea dreaptd. Dupa
10 secunde, afisajul va arata valoarea curentului de sudare.

et Tty
(o)
\ o -
17

3.2.4 - FUNCTIE CONFIGURARE

Este asigurata o functie CONFIGURARE (SETUP) in vederea modificérii
unor anumite setari.

Aceasta functie este activata apasand tasta activa apasand in acelasi timp
tasta Articol 19 o perioada mai lunga de timp decat in mod normal. Pentru
a iesi din aceasta functie, procedati dupa cum urmeaza.

Puteti alterna intre curele apdsand tastele sageatd, iar apoi modificati
setérile cu ajutorul potentiometrului situat pe panou.
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CONFIGURATIEFUNCTIE / FUNCTIE INSTALARE FABRIEKS- INSTELLING DISPLAY
' SETARE FABRICA AFISAJ
Progressieve stroomtoename met constante duur/afname
L < o 0 constante duur
Crestere curent progresiva cu setare durata constanta 0 durati constants A1
[inclinare constanta
Stroomafname met constante duur/afname 0 constante duur
Inclinare in jos cu setare durata constanta/inclinare constanta 0 durats constanta A2
TIG-terugbrandfunctie actief/inactief 0 inactief A3
Functie ardere inapoi TIG inactivé/ activa 0 inactiv
MMA-terugbrandfunctie actief/inactief 1 actief Ad
Functie ardere inapoi MMA inactiva/ activa 1 activ
Gepulseerde MMA - overstroom aan ontsteking niet
adaptief/adaptief 0 niet adaptief A5
MMA cu impulss— supracurent pe aprindere non adaptativa/ 0 non adaptativa
adaptativa
TIG - Afnamestop actief/inactief 1 actief
L N . ) A6
TIG — oprire inclinare in jos activa/ inactiva 1 activat
MMA - Nullastspanning 80 V/40 V 0-80V A7
MMA - tensiune fara sarcina 80V/40V 0-80V
2T - Normale afname/stop door trekker kort in te drukken
o A : A - = 0 normaal
2T- inclinare n jos / oprire normala printr-o lovitura scurta pe 0 A8
normal
declansator
Afnamefunctie inactief/actief 0 inactief A
Functie inclinare in jos inactiva/activa 0 inactiv
Stroomtoename bij start snel/progressief 0 snel
L ; Y - ; A10
Crestere curenta la pornire rapida/ progresiva 0 rapid
TIG - Afnamestop lineair/non-lineair 0 lineair
P p - A - A11
Inclinare in jos TIG liniard/non liniard 0 liniar
MMA-/TIG-proceskeuze via afstandsbediening inactief/actief 0 inactief
Selectare proces MMA-TIG de comanda la distanta inactiva L A12
. ' 0 inactiv
Jactiva
Ontstekingsstroom inactief/actief 1 actief
) S . A13
Aprindere curent inactiva/activa 1 activat
Terugbrandfunctie tijdens afname inactief/actief 0 inactief
Functie ardere inapoi in timpul inclinrii in jos inactiva/activa 0 inactiv
Kanaalaanpassingen met de hoog-/llaagfunctie op de
inactieve/actieve toorts 0 inactief A15
Ajustari canal folosind functia inaltd/joasda de pe pistolet 0 inactiv
inactiv/ activ
Stroominstellingen aanpassen met de hoog-/laagfunctie op de
toorts s altijd actief/alleen actief indien geselecteerd met de -
« » 0 altijd actief
toets "REMOTE". 0 intotdeauna activ A16
Ajustarea curent folosind functia fnalta/ joasa de pe pistolet
este intotdeauna activd/activa doar cand este selectata cu
tasta REMOTE.
Veiligheidsmechanisme koeler niet geactiveerd /geactiveerd 1 actief
) DR T s . A17
Sigurantd racitor neactivata / activatd 1 activat
Boogafname bij selectie van 4T-functie door trekker lang in te
drukken 0 normaal A18
Inclinare n jos arc la selectarea functiei - 4T printr-o presiune 0 normal
lunga pe declansator
De koeler werkt op verzoek/automatisch 0 automatisch A19

Racitorul opereaza la cerere / automat

0 automatic
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3.2.5- AFSTANDSBEDIENING

U kunt de stroomspanning instellen met behulp van een
afstandsbediening. U dient de afstandsbediening daarvoor aan te sluiten
op aansluiting 3. Druk vervolgens op de toets “REMOTE’, item 19.

Het lampje A dooft en kunt de gewenste bediening (hand- of
voetbediening) selecteren. De potentiometer op de afstandsbediening
wordt automatisch herkend. U kunt alleen de potentiometer gebruiken die
op dat moment actief is.

Het voetpedaal werkt alleen wanneer u kiest voor 2T-lassen.

3.2.5 COMANDA LA DISTANTA

Daca doriti sa ajustati curentul cu o comanda la distanta, trebuie s& o
conectati la fisa Articol 3 si sa selectati tasta LA DISTANTA Articol 19.

Becul A se stinge si puteti ulterior selecta comanda doritd (cu ména sau
piciorul). Exista o recunoastere automaté a comenzilor la distanta ale
potentiometrului si doar cea care este conectata poate fi selectata.

Comanda pedalei picior functioneaza doar pentru sudare 2T.

AFSTANDSBEDIENING MET HET PEDAAL

U kunt het FP1-voetpedaal gebruiken om het TIG-proces te regelen. U
kunt het parameterbereik instellen. U kunt de minimumwaarde voor dit
bereik instellen met behulp van de potentiometer op het functiepaneel,
item 17. Wanneer u geen druk op het pedaal uitoefent, toont het digitale
display “LO".

U kunt de maximumwaarde op dezelfde wijze selecteren. Druk op de toets
“PEDAL LO/HI” op het functiepaneel, item 25. Het digitale display toont nu
“HI". Druk het pedaal licht in om het lasproces te starten. De boog wordt nu
ontstoken met de minimale hoeveelheid stroom.

De laststroom bereikt de maximumwaarde wanneer u het pedaal verder
indrukt. De boog dooft wanneer u het pedaal loslaat. Start zo nodig
opnieuw.

COMANDA LA DISTANTA OPERATA CU PEDALA

Comanda cu pedala picior FP1 este utilizata in procesul TIG. Gama de
setari a parametrilor poate fi ajustata. Valoarea minima a gamei este
selectatd folosind potentiometrul pe panoul de functii Articol 17. Atunci
cand pedala nu se afla sub presiune, afisajul digital arata “LO".

Valoarea max. a gamei este selectata in acelasi mod apasand tasta
PEDAL LO/HI de pe panoul de functii Articol 25. Afisajul digital arata “HI".
Secventa de sudare poate incepe cu o presiune usoara pe pedald. Arcul
este aprins cu curentul minim.

Curentul de sudare atinge valoarea maxima atunci cand pe pedala este
exercitata o presiune in jos. Arcul se stinge in momentul eliberarii pedalei.
Tncepeti din nou daca este necesar.

25
3.2.6 - AFSTANDSBEDIENING COOLERTIG Il DC

COOLERTIG II DC wordt aangedreven door de voedingsbron. De pomp
start automatisch zodra u begint te lassen. Ga als volgt verder:

1. Schakel de voedingsbron in.

2. Controleer het koelvloeistofpeil en de luchtinlaat in de tank. Voeg zo
nodig vloeistof toe.

3. Als u een toorts met vloeistofkoeling gebruikt, kunt u deze vullen door
de toets “WATER IN”, item 31, langer dan 2 seconden in te drukken.

De pomp blijft nog 5 minuten doordraaien nadat u bent gestopt met lassen,
zodat de watertemperatuur afneemt. Hierdoor neemt de onderhoudsfrequentie af.
OVERVERHITTING

Als de temperatuurmeter vaststelt dat de koelvloeistof oververhit is, gaat
het waarschuwingslampje voor oververhitting branden. De machine stopt
en het display toont “COOLER". De ventilator koelt het water en het
waarschuwingslampje dooft wanneer u weer opnieuw kunt lassen.
WATERPEIL

Wanneer de waterstroom is geblokkeerd, ziet u “COOLER” op het display.

3.2.6 - COMANDA LA DISTANTA RACITORTIG Il CC

RACITORULTIG Il CC este controlat de sursa de alimentare. Pompa
porneste automat la inceperea sudarii. Urmati pasii urmatori:

1. Porniti sursa de alimentare.

2. Verificati nivelul lichidului de récire si debitul de intrare din rezervor.
Adaugati lichid daca este cazul.

3. Daca utilizati un pistolet récit cu lichid, puteti sa il umpleti apaséand
tasta APA INAUNTRU (WATER IN) Articol 31 mai mult de 2 secunde.
Pompa continua sa opereze 5 minute dupa oprirea sudarii pentru a reduce
temperatura apei la cea a unitétii. Aceasta reduce frecventa intretinerii.
SUPRAINCALZIRE

Becul de avertizare supraincalzire se aprinde; utilajul se opreste, iar
afisajul arata RACITOR (COOLER) daca dispozitivul de monitorizare a
temperaturii detecteaza supraincalzirea lichidului de racire. Ventilatorul
raceste apa, iar cand becul de avertizare se stinge, puteti suda din nou.
NIVELUL APEI

Afisajul arata RACITOR (COOLER) c4nd debitul apei este blocat.
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OPTIES OPTIUNI

HANDMATIGE BEDIENING VAN AFSTANDSBEDIENING
COMANDA MANUALA LA DISTANTA
RC1, réf. W000263311 - 5m

ref. W000270324 — 10m

BEDIENING VAN DE AFSTANDSBEDIENING MIDDELS HET
VOETPEDAAL

COMANDA LA DISTANTA PEDALA PICIOR

FP1 - réf W000263313

CILINDER ZAK/WAGEN
CARUT DE TRANSPORT CILINDRU
T3 - réf. W000275843

|
AIR LIQUIDE
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5- ONDERHOUD

| RO |
5 - MENTENANTA

OM DE 6 MAANDEN

LET OP! Ontkoppel de stekker van de netstroom en wacht
2 minuten tot de condensator is ontladen. Verwijder pas
daarna de kap.

VOER DE VOLGENDE
ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN OM DE ZES
MAANDEN UIT:

Elektrische aansluitingen van het apparaat: reinig
geoxideerde onderdelen en
maak de aansluitingen vast.

A\

LET OP! U dient het exacte aanhaalmoment te kennen
voor u de aansluitingen repareert.

Reinig de interne onderdelen van het apparaat met een
zachte borstel of stofzuiger.

Gebruik geen perslucht: daardoor kan het vuil zich
ophopen in de spleten van het koelelement. Gebruik geen
hogedrukreiniger.

REPARATIES MOGEN ALLEEN WORDEN
UITGEVOERD DOOR EEN BEVOEGDE ELEKTRICIEN.

LA FIECARE 6 LUNI

NOTA! Deconectati fisa de alimentare la retea si
asteptati aproximativ 2 minute (descarcarea
condensatorului) nainte de scoaterea capacului.
URMATOARELE OPERATIUNI DE MENTENANTA
TREBUIE SA FIE REALIZATE LA MAXIM FIECARE
SASE LUNI:

Conexiunile electrice din utilaj: curatati componentele
oxidate si strangeti racordurile.

NOTA! Trebuie s stiti forta exactd de torsiune inainte
de a incepe repararea conectorilor.

Curdtati componentele interne ale utilajului cu o perie
moale sau un aspirator.

Nu utilizati aer comprimat; murdéria ar putea sa se
adune in crapaturile sectiunii de racire. Nu utilizati un
dispozitiv de curatare cu presiune mare.
REPARATIILE TREBUIE SA FIE REALIZATE DOAR
DE UN ELECTRICIAN CALIFICAT.

A\

ZORG DAT U DE VOEDING NAAR HET APPARAAT UITSCHAKELT
WANNEER U WERKZAAMHEDEN AAN DE KABELS VERRICHT!

AVETI GRIJA SA INCHIDETI ALIMENTAREA ELECTRICA A
UNITATIIIN MOMENTUL MANIPULARII CABLURILOR!

Houd tijdens het opstellen van het onderhoudsschema rekening met uw
toepassing en omstandigheden. Door het apparaat zorgvuldig te gebruiken
en regelmatig preventief onderhoud uit te voeren, voorkomt u problemen en
defecten.

Controleer dagelijks de staat van de kabels en aansluitingen. Gebruik geen
beschadigde kabels.

5.1. STORINGEN

in momentul intocmirii schemei de mentenanta pentru utilaj, tineti seama
de tipul de utilizare si de circumstante. grija din timpul utilizarii si
mentenanta preventiva impiedica problemele si defectarile.

Verificati starea cablurilor si racordarile zilnic. nu utilizati cabluri deteriorate

5.1. ERORI DE OPERARE

HET LAMPJE VAN DE HOOFDSCHAKELAAR BRANDT NIET. ||

|| BECUL INDICATOR INTRERUPATOR PRINCIPAL NU LUMINEAZA |

Er wordt geen stroom geleverd

Controleer de zekeringen en
naar het apparaat

vervang ze zo nodig.
Controleer de voedingskabel en stekk

Utilajul nu este alimentat Verificati sigurantele de alimentare

si inlocuiti-le daca este necesar.
Verificati cablul de alimentare si fisa;
inlocuiti orice component defecte

DE APPARATUUR LAST NIET GOED [

|| ECHIPAMENTUL NU SUDEAZA CORESPUNZATOR [

Controleer de lasinstellingen en stel
deze zo nodig af:

Controleer de gasstroom en
aansluiting van de gasleiding.
Controleer of de aardklem goed is
bevestigd en of deze niet is
beschadigd. Wijzig zo nodig de
positie en vervang beschadigde
onderdelen.

Controleer de kabel van de lastoorts
en de aansluiting. Maak de
aansluitingen vast en vervang
defecte onderdelen.

Controleer de lastoorts op gelaste
onderdelen. Reinig en vervang
defecte onderdelen.

Controleer de zekeringen en
vervang defecte zekeringen

Eris veel geknetter te horen
tijdens het lassen. De las is
poreus; er is niet genoeg
vermogen.

Se improasca mult in timpul
sudarii. Sudura este poroasa; nu
exista putere suficienta

verificati setarile de sudare si
ajustati daca este cazul.

verificati debitul gazului si
racordarea conductei de gaz.
verificati daca borna de legare la
pamant este fixata corespunzator si
ca nu este deteriorata. daca este
cazul modificati-i pozitia si inlocuiti
orice componente deteriorate.
verificati cablul pistoletului de sudare
si conectorul sau. strangeti

racordul si inlocuiti orice
componente defecte.

verificati pistoletul de sudare pentru
componentele sudate. curatati si
inlocuiti componentele defecte.
verificati sigurantele si inlocuiti-le pe
oricare prezinta defecte.
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HET WAARSCHUWINGSLAMPJE VOOR OVERVERHITTING VAN DE
VOEDINGSBRON BRANDT.

BECUL DE AVERTIZARE SUPRAINCALZIRE SURSA DE
ALIMENTARE ESTE APRINS

De voedingsbron is oververhit. Controleer of er voldoende ruimte
achter het apparaat is,

zodat de lucht vrij kan circuleren.
Controleer de circulatie van de
koelvloeistof. Reinig het filter en de
luchtinlaat. Voeg zo nodig
koelvloeistof toe.

Neem voor meer informatie of
service contact op met het
dichtstbijzijnde servicepunt.

Verificati daca exista spatiu
suficient in spatele unitatii ca
supraincalzit. aerul sa circule liber.

Verificati circulatia lichidului de
racire; curatati filtrul si grilajul de
aer. Adaugati lichid de racire daca
este necesar.

Pentru orice informatii
suplimentare, sau in caz de
necesitate, contactati cel mai
apropiat punct de service.

Sursa de alimentare s-a

HET APPARAAT VERWIJDEREN

Verwijder elektrische apparaten nooit via het gewone huishoudelijke afval!
Alle elektrische apparaten moeten,

overeenkomstig de Europese richtlijn 2002/96/EG inzake elektrisch of
elektronisch afval (DEEE) en de nationale wetgeving die daaruit is
voortgekomen, afzonderlijk worden ingezameld en op een
milieuvriendelijke wijze worden gerecycled.

U dient als eigenaar van het apparaat zelf bij uw gemeente te informeren
welke inzamelingsmethoden er zijn.

Door de Europese richtlijn na te leven, draagt u bij aan een beter milieu en
aan betere volksgezondheid!

RECICLAREA UTILAJULUI

nu aruncati niciodata aparatele electrice impreuna cu deseurile
obisnuite!

in conformitate cu directiva europeana 2002/96/ce care acopera
deseurile electrice sau electronice (deee), si transpunerea sa in
legislatia nationala, aparatele electrice trebuie sa fie colectate separat
si reciclate in mod ecologic.

in calitate de proprietar al echipamentului, ar trebui sa va informati de
la municipalitatea locala care sunt sistemele de colectare
implementate.

aplicarea prezentei directive europene va imbunatati mediul si
sanatatea oamenilor!
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5.2. RESERVEONDERDELEN

(e annexes 75)

REF POSITIE
Item. PIN. SAF
W000381665 PRESTOTIG |1 310 DC
Frame

15 | W000264995 | Machineaansluiting 50

16 | W000276698 | Gasaansluiting

17 | W000265013 | Spoel voor gasleiding

21 | W000380538 | Kaart voor paneel aan voorzijde

22 | WO000276702 | Intern frame

23 | W000276701 | Frame voorzijde

25 | WO000276690 | Beschermkap

27 | W000370895 | Kap

30 | WO000352038 | Knop

31 | WO000352077 | Rode kap

32 | \WO000276697 | Aansluiting voor afstandsbediening
33 | WO000276696 | Aansluiting voor trekker

Face arriére
24 | WO000276687 | Frame achterzijde

Eléments internes
1 W000265044 | Hoofdtransformator

2 | W000265032 | Printplaat voedingsbron
3 | W000265304 | Hoofdbesturingskaart

4 | WO000265050 | Primaire spanningskaart
5 | W000264435 | Koelventilator

6 | WO000370625 | Kaart voor secundaire diode
7 | WO000370897 | Kaart voor externe filter
8 | WO000265033 | Vonkkaart

9 Primaire choke
10 | WO000276226 | Magneetklep 24 v, gelijkstroom
1 TIG-aansluitingskaart

12 | WO000370894 | Vonktransformator
13 | WO000265043 | Hoofdschakelaar
14 | WO000265015 | Banjonippel

18 Machineaansluiting 50
19 | W000264988 | Gasaansluiting
20 Spoel voor gasleiding

26 | W000276705 | Vulring
28 | W000265038 | Choke

5.2. COMPONENTE DE REZERVA

(e~see annexes 75)

DENUMIRE

PRESTOTIG 11 310 DC

Front panel
Fisa utilaj 50
Cuplare gaz
Ax furtun gaz
Placa panou frontal
Cadru intern
Cadru fata
Capac de protectie
Invelis
Buton
Protector culoare rosie
Conector comanda ladistanta
Conector declansator

Rear panel
Cadru spate

Internal parts

Transformator principal
Placa de alimentare electrica
Placa comanda principala
Placa principala primara
Ventilator racire
Placa dioda secundara
Placa filtru la distanta
Placa scantei
Duza principala
24v dc magnet valve
Interface tig card
Supapa solenoid 24v cc
Placa interfata tig
Transformator scantei
Varistor
Set de condensatoare
Rezistenta ntc
Distantier
Duza
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Rep REF. SAF
Item. PIN. SAF

W000380471

12 | W000276235

13 | W000276687

5 | WO000265348
6 | W000265349
14 | W000265357

W000265344
W000265345

W000265350
W000265351
W000265352
10 | W000265353
11 | W000265354
15 | W000265358
16 | W000276706
18 | W000265361
19 | W000265364

1
2
3
4 | W000265347
7
8
9

Positie

COOLERTIG Il DC

Kap voorzijde
kap voorzijde
Kap achterzijde
kap achterzijde
Eléments externes
Vulleiding 1
Snelsluiting, vrouwelijk
Vuldop

Eléments internes
Besturingskaart voor rukschakelaar

Condensator 5uf/400 v, wisselstroom
Pompmotor

Drukschakelaar

Pakkingrubber

Slangaansiuiting 1

Drukleiding

Inlaatleiding

Warmtewisselaar

Watertank

Vulring

Schoep voor koelventilator, simaco
Rubberen slang

Désignation

COOLERTIG Il DC

Capac fata

Capac fata

Capac spate
Capac spate

External parts
Teava de umplere1
Racord rapid mama
Gura de umplere

Internal parts
Placa de comanda pentru intrerupator de presiune
Condensator 5uf/400v ca
Motor pompa
Intreruptor de presiune
Cauciuc ambalare
Conector furtun1
Furtun presiune
Conducta intrare
Schimbator caldura
Rezervor apa
Distantier
Aripa ventilator racire simaco
Furtun cauciuc

5.3. ANEXES

(¢ annexes 75)

5.3. ANEXES

(¢see annexes 75)
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1 -NAPOYZIAZH TQN MPOIONTQN

1.1. YAIKA THZ EFKATAZTAZHZ

01 ouokeuég auykdlnang PRESTOTIG Il DC eivai Tnyég 10006 yia T
ouykOAnan 16¢ou TIG kai TIG aAuikAg AciToupyiag pe auvexég pelua
KaIl yia T GUyKOAANan emevoedupévou nAekTpodiou

MEPIEXOMENA TOY ZET 2YTKOAAHZHZ

&

Mnyn pedparog

Kahwdio Tpopodoaiag pelpaTtog
KaAwdio yeiwang e guvdEToug
ZwAAvag agpiou

Odnyieg Aermoupyiag kai ao@aieiag

&
&
&

&

Mo Tig ekd6oEIg e Pign
& Le COOLERTIG IIDC

1.2. MIEPIFPA®H NMPOZOWHZ KAI NIZQ OYHZ

(¢~viz. STRANA 73)

AlokéTrng Evepy. / Amevepy.

20voean eloaywyng aepiou

Ymodoxn AexelpioTnpiou

Ymodoxn akavddAng 5B

Ymodoyxn Dinse, oAog +

Z0vdeon eI0aywyng oepiou

Ymodoxn Dinse, oAog -

Mivakag pubuicewv

Qureivi €vdeIgn Aermoupyiag

Quwreivn £voeign Beppikol opdAuarog

Qureivh €vdeign Béang umod Taon

E¢acbévion 0 £wg 15 deur.

Metd 10 aépio 1 éwg 30 deur.

086vn

MAAKTPO €TTIGTPOPAS 0NV EVOEIEN TOU PEUPATOS TUYKOAANONG
Pubpioeic Tapapétpwyv ouykoAnang

MAAKTPO eTTIAOYAG ETITOTIOU XEIPITHOU 1) TNAEXEIPITUOU

MArAkTPo emmihoyAg Hot Start e MMA kai Gokiuig agpiou o€ TIG

MAAkTPO eTmiAoyrc ouykdAAnang MMA

MAAKTEO €TTIAOYAG dUVANIKOTNTAG TOEOU.
2e guykoMnan TIG pe éAeyxo pe TrevTaA utropei va emiAeyei 1o eAGI0TO
Kail T0 JéyiaTo pelpa

MAAKTPO €TTIAOYAG TOU KUKAOU OKavdAaANng 2xp/dxp

MAAKTPO €TTINOYAS TTAPANETPWY GUYKOAANONG

Mpo agpiou - 0 éwg 10 deur.

Mpoodeutikn aténon peuparog - 0 Ewg 10 deur.

MAAKTPO emTIAOYAG TOU TPOTTOU €KKivnong We YZ ) pe emagn (PAC)

1 - ONMUCAHME NMPOOYKTA
1.1. COCTABHBIE YACTU YCTAHOBKY

CsapouHble yctaHokn PRESTOTIG Il DC - 370 UCTOYHMKM NUTaHMS Ans
l"asoBonbhpamoBoit ayrosoit ceapkm (TIG), MmnynbcHom
ra3oBOJIbPPaMoBOIl AYroBON CBapKM Ha NOCTOsIHHOM Toke (pulsed TIG
DC) 1 ans cBapku NOKPbITbIM 3MEKTPOAOM.

COJEPXWMOE CBAPOYHOI'O AMNMAPATA

& /ICTOYHUK NUTaHUS

Cunosoit kabenb

Kabenb 3a3emneHns ¢ apmMatypoin

a3oBast TpyOka

WHCTpYKLMKM No aKkennyaTauum u TexHuke GesonacHocTH

&

&
&
&

[ns moaenen ¢ oxnaxaeHuem
= Le COOLERTIG IIDC

1.2. ONMUCAHUE NULIEBOWU W 3AOHEWN NAHENN

(e~Cm. CTp 73)

1 Mepekntoyatens «Bkn./Boikn.» (“ON/OFF”)

2 Bnyck rasa

3 basa nynbTa AMCTaHLIMOHHOIO yNpaBneHus

4 basa Tpurrepa 5B

5 ba3sa Dinse + nontoc

6 CoeavHeHve Brycka rasa

7 Dinse base — nontoc -

8 lMaHenb ycTaHoBOK

9 Wupukatop «Mutanme Bkn.» (“‘Power On”)

10 VHavkaTop TemnepatypHoro c6ost

11 VHavkaTop cO0s NUTAIOLLETO HANPSHKEHMS

12 Bpems ymeHbLUeHus (Toka) 0-15 c.

14 Moctras 1-30 c.

15 [ucnnen

16 KHonka Bo3BpaTa k 0TOBpaxeHuo CBapOYHOro Toka
17 PerynupoBka ycTaHOBOK CBapKy

19 KHonka Bbibopa MECTHOTO WM AUCTAHLMOHHOTO

ynpaenexus

KHonka Bbibopa «opsuuit nyck» B pexume MMA
(py4Has gyrosas ceapka) 1 [TpoBEpKM rasa B pexume
TIG (rasoBonbtpamoBas cBapka)

[z ]

24 KHonka Bbibopa pexvma MMA (pyyHas gyroBasi cBapka)

25 KHonka Bbibopa auHaMuku ayru.
Bo Bpems TIG cBapkm (rasoBonbthpamoBas cBapka) ¢
nesanbHbIM yNpaBneHNeM, MOXHO BbIGMpaTh MUH. 1
MaKc. TOK

26 KHonka BbiBopa TpurrepHoro uukna 2T/4T

27 KHonka Bbibopa yCTaHOBOK CBapky

28 Bpewms npegras 0-10 c.

30 MocTeneHHoe HapacTaHue Toka 0-10 ¢

3N KHonka Bbibopa BbicokoyacToTHoro (HF) unm

koHTakTHoro (PAC) 3axuraHus
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1.3. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

1.3. TEXHUYECKUE CNELMOUKALINKA

PRESTOTIG 11 310 DC EASY - REF. W000381665

KYPIA NEPBUYHOE NUTAHUE
MMA TIG
Kupia mapoyr 10x00g 3~ 400V (+ 20%) (-15%) lepBryHoe nuTaHKe 3~
, . . , 0.95 KoadppuLpeHT MoLLHoCTY npu
ZuvreheaTrg 10XU00G O€ péy. pelua MaKCHMATLHOM TOKE
Amddoon o€ péy. pelua 86% OHEKTUBHOCTL MPU MAKCUMAILHOM TOKe
Zuyvomta 50Hz / 60Hz Yacrora
Amoppogoipevn 100G (100%) 5.3 kVA 4.7 kVA MornowerHas mowwHocTb (100%.)
Amoppogoupevn 100G (maxi) 9.4 kVA 8.4 kVA lMornoLyeHHast MOLLHOCTb (Makc.)

Kahwdio kupiag 1pogodoaiag 5 m 4x1,5mm? 5 M kabens nepBMYHOrO NUTaHWS
AEYTEPEYOYZA BTOPUYHOE NUTAHUE
MMA | TIG

Taan avoixTol KUKAWUATOg 80V DC HanpsikeHue xonocToro xofa
MMepioxn pUBMIONG 10A/20.5V-250A/30V 5A/10V-300A/22V [lnanasoH perynupoBaHms
Acpakeia 10A MpegoxpaHuTens
KukAog Aemoupyiog 40 °C 100% 160A 200A Pa6ounin uwkn npu 40 °C 100% (10-MuH. Lmkr)
(KUkhog 10 Aetrov)
Kikhog Aerroupyiag 40 °C 60% 205A 230A Pabouuit uwkn npu 40 °C 60% (10- MUH. Lmkn)
(kUkAog 10 Aetrov)
Kikhog Aermoupyiog 40 °C 30% 250A (40%) 300A Pa6ounin uwkn npu 40 °C 30% (10- MyH. Lwikr)
(KOkAog 10 AetrTiov)
KaAwdio yeiwang 3 m pe a@iyktipa 35 mm? 3 M 3a3emnistoLLero kabens ¢ 3axMMoM
Khdon mpoaTaaiag IP23SC Knacc sawuTsl
KAdon pévwang H Knacc nsonsyum
Mpétuma EN 60974-1/ EN 60974-10 CraHaapTsl
E€aepiopog Me BepuodiakoTTn / TennoBoi BbIKN0YaTeNb BeHTunsums

AIAXTAZEIZ TABAPUTHI

| 500 x 180 x 390 mm
BAPOZ BEC
| | 20 Kgs |

1.4. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA COOLERTIG Il DC

1.4. TEXHWMECKME CNELIMOUKALIUKA COOLERTIG II

DC

COOLERTIG Il DC - REF. W000380471

Taon Tapoxng 400V - 15%+20% HanpsxeHue nutauus
loxUg TpoQodoaiag 250 W MowlHOCTb N1TaHus
WUKTIK 10X0¢ 1,05 kW MoLyHOCTb oxnaxaeHus
MEyioTn miean kaTé v ekkivnon 4,5 bar Makc. faBneHue npu nycke
WUKTIKG Uypd 20% -40% glycol-eau/ pacTaop OxnaxfatlLLas XuakocTb
vP STUNEHINUKONS! KAato A
'Oykog peepBoudp 3L O6bem baka
Babuég mpoaTaaiag IP23C Knacc sawurbl
UCTOYHUK MUTAHUA U OXNTAXOAIOLLEE
MHrH IXXYOZ KAI WYKTHZ YCTPOWCTBO
Oepuokpaaia AeiToupyiag -20°C +40°C Pabovas Temnepatypa
Oepuokpaaia amobrKeuang -40°C +60°C Temnepatypa XpaHeHust
Babuég poaTaaiag IP23C Knacc sawursl
BAPOL BEC
| 10Kgs | |
AIR LIQUIDE
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2 - MIPOETOIMAZIA

2 - YCTAHOBKA

MPOEIAOMOIHZH: n aT106epoTnTa TNO EYKATACTAGNO EIVAI
eyyunuevn pexpl khion 10°.
Karé Tnv eykatdoTaon, AaBere uroyn ta £§ng:

TomoBethaTe TO Pnxdvnua o€ aTabepr| Kai aTeyvh Bdon yia
VO ATTOQUYETE TNV avappoéenan okévng aTov aépa Wugng.

BeBaiwbeite 611 10 pnxa@vnua Bpioketar pakpid améd my
TPOXIG EVOEXOUEVWV EKTTOUTIOV OWUATISiWV TTOU
Trapdyovral amé Toug TpoxoUg Aciavang.

A\

BePaiwoeite yia v eAe0Bepn kKukAogopia Tou aépa wieng.
To pnxavnua mpémel va eival TomoBeTnuévo o€ amdoTaon
Touhd@yiaTov 20 cm a6 kaBe uddio, 1600 PTTPOaTA 600
Kall TTiow, TIPOKEIMEVOU VO E§a0QANIOTE N OWOTA
KukAogopia Tou aépa Yueng.

Bo3ayxa.
MpoaoTarteoTe 10 unyavnua amé m duvath Bpoxn kai TNV 3awmwaitTe annapart 0T CUMLHOIO JOXASA M NoMaaaHus
apeon €kBean atov fAI0 NPsSIMbIX COMTHEYHbIX JIyYel.

BHUMAHME: o6opynoBaHue MOXET NOTEPSTH
YCTOMYMBOCTb NpU HakMoHe cBbitle 10°.

Mpw ycTaHoBKe NOMHUTE CrieayoLee:

MocTaBbTe annapat Ha YCTOA4NBOE CyX0e OCHOBaHWE BO
n3bexaHue nonagaHue Mbinu ¢ OXNaxgaloLLMM
BO3JYXOM.

Y6enuTech, 4To annapar HaxoAuTCs Ha AOCTaTO4YHOM
OTAaneHWm OT YacTuL, BolbpacbiBaemblix
Wn1doBanbHbIMM CTaHKaMM.

Y6eauTech, 4TO OXNaxaaloLui Bo3nyx MoxXeT cBo6ogHO
LmpKyn1poBaTk. AnnapaT AOMmKeH HaxoAuTbCs Ha
paccTosiHUK, No KpaitHei Mepe, 20 cM oOT NtobbIx Nperpag
C nepeaHel 1 3aaHelt CTOPOHI annapara Ans
obecneyeHns 4OCTATOUHOI LMPKYNALMMA OXNaxaatoLLero

A\

2.1. ZYNAEZH XTO HAEKTPIKO AIKTYO

To PRESTOTIG Il DC rapadideral pe 10 KUpIo KaAwdIo Tpogodoaiag
pelpaTog auvdedepévo oty Tmyn 10X00G.

Edv 10 KUKAwpG oag eival Tapdpolo Pe TV epyooTaciokn alvaeon, TTe
TpEmel arAd va ToTroBeTroeTe éva BUoPA GTO KaAWSIO TO OTT0i0 Eival
OUpBaTS pe Tov NAEKTPIKG EEOTTAIONO 0ag Kal SIaBETEI OVOUAOTIKES TIHEG TTOU
ouvadouv e T péyloTn karavaAwan g Tyng 10X00g (48).

2.2. XYNAEZH NMAPOXHZ AEPIOY ZTON PYOMIZTH
NIEZHZ

2.1. NOAKNIOYEHUE K CETU ANEKTPOCHABXEHWUA

Annapat PRESTOTIG Il DC nocrasnsetcs ¢ kabenem nepBuYHOro Toka,
COEAVHEHHbBIM BHYTPU UCTOYHWKA NUTaHNS.

Ecnu Balwa ceTb COOTBETCTBYET 3aBOACKOMY COEAMHEHMIO BaM NPOCTO
HYXHO NOACOEANHUTL kabenb K BINKE, COBMECTUMO C BaLLUM
aMneKTpuYeckMM 060pyA0BaHNEM M PaCCUMUTaHHBIA HA MaKCUManbHoe
notpebneHne UCTOYHMKA NUTaHms (48).

2.2. NOAKNIOYEHUE NMOAAYM F'A3A K PEFYNIATOPY

MPOZOXH:

BEBAIQOEITE OTI EXETE ZTEPEQZEI TEPA TH
OIAAH AEPIOY TOMOOETQNTAZ IMANTA
AIOQAAEIAL.

A\

Avoire ehagppwg T aTpd@Iyya TNG IAANG Kal §avakAeioTe
TNV Y10 Va OTTOPOKPUVETE TUXOV aKaBapaieg.

ZUvOEDTE TOV EKTOVWTH/PETPNTH TTAPOXNAG aepiou.
EomAioTe 10 cwAva agpiou e T0 pakdp Tou Kal
OUVOECTE TOV OTNV €000 TOU EKTOVWTH.

ZuvhEaTE TOV GWARVA OTO Pakop TG TYAS 10XU0G ZTOIY.
2.

Avoigte T IGAn agpiou.

Kard  ouyk6AAnan, n mapoxn aepiou Ba pémel va
Kupaiveral petagy 10 kai 20 I/min.

OCTOPOXHO:

OABJEHUA

3AKPEMUTE FA30BbIA BANJIOH PEMHEM.

Crnerka OTKpOiiTe, a 3aTEM 3aKkpoliTe BEHTUNbL GanmnoHa,
4T0BbI BLINYCTUTL BCE MPUMECH.

YcTaHoBUTE perynstop AaBneHus/pacxogomep.
MopcoeanHuTe WTYLEP K ra3oBoii TPYOKe U NOAKIOUMTE K
BbIXOZY perynsropa faBneHus.

MopkniounTe TPYOKY K LITYLIEPY MCTOYHWKA MUTAHWS -
[TyHKT 2.

OrkpoiiTe noaavy rada u3 6annoHa.

CkopocTb pacxofa rasa Bo BpeMs CBapK JOMKHA
coctaBnatb Mexay 10 u 20 n/muH.

2.3. LYNAEZH TON EZAPTHMATQN

(éviz. STRANA 73)
AEITOYPTIA ENENAEAYMENOY HAEKTPOAIOY (MMA)
BeBaiwbeite 611 0 diakdmng Evepy./Amevepy. 0/1 Zroiy. 1 civar atn 6éon 0.
ZuvdEaTe TV TOIUTTIOO NAEKTPOdIOU GTOV OKPOBEKTN ZTOIX. 5 TNG TINYAS
10%00G.

2uvoEaTe To KaAwdIO yeiwang aTov akpodékTn ZToly. 7 TG TTyNGS 1o%00G.

TnpAote Tig ToAIkdTNTEG DC+ DC- TrOU avagépovTal aTrn CUCKEUATIa TOU
TIOKETOU NAEKTPODIWV TTOU XPNCIUOTIOIoVTAl.

2.3. NOAKNIOYEHME NPUHARNEXHOCTEN

(e~Cm. CTp 73)

PEXWM CBAPKW MOKPbLITbIM 3NIEKTPOOOM (MMA)

Ybenuteck, 4to nepekntovatens «Bkn./Bbikn.0/1» - yHKT 1, HaxoauTes B
nonoxeHuu 0.

MpucoeauHuTe aepxatenb SMekTpoaa K KOHTaKTy - MyHKT 5 uctouHuka
nnUTaHus.

lMpucoeanHuTe 3a3eMmneHme K KOHTaKTy
Cobntogalite nonsipHOCTb MoCTOSHHBINA TOK+ MOCTOSHHBIN TOK-, YKa3aHHbIN
Ha ynaKoBKe C 3MeKTpoAamm.

AIR LIQUIDE
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AEITOYPTIATIG

2uvoéate v TaIuTTida TIG aTov akpodékt ZToIY. 7, TOV GwAfRva agpiou
07O PaKOP ZTOIX. 6 Kal TO aTOIKEIO EAEYXOU TNG OKAVOAANG OTO ZTOIX. 4.

l"a udpdYuk TOIUTTIBA, CUVOEDTE CUMPWVA HE TA XPWHOTA TOUG OWANAVES

vepou aToug auvdéapoug Tou COOLERTIG I DC

ZuvdEaTe To KaAWBIO yeiwang oTov AKPOBEKTN ZTOIY. 5 TNG TINYAS I0XUOG.

2.4. LYNAEZH TQN EZEAPTHMATQN

O wuikmg aTepewvetal kaTw améd mv Tyn 10x00¢ pe Pideg. O NAeKTPIKES
ouvdEaelg Bpiokovral oo KATw PEPOG TNG TYNAS 10XU0G. MepioTe T0
peCepPoudp pe piyua FREEZECOOL. H xwpnTikdtnTa Tou pedeppoudp
eivar 3 Aitpa. To COOLERTIG Il DC xpnaiuotrolei WukTikG uypd
FREEZCOOL. Mnv avapiyvUeTe Pe vepo.

PEXWM TIG (TA3OBOJIb®PAMOBASA CBAPKA)

IMpucoeauHuTe ropenky ans TIG cBapky k KOHTaKTY - MyHKT 7, ra3oByto
TPYOKY K Wwryuepy — MyHKT 6, a TpurrepHoe ynpaenexue k MyHKTy 4.

Ecnu y Bac ycTaHoBKa C BOASHBIM OXMNaxaeHneMm, coeanHuTe Tpybku B
COOTBETCTBUM C L{BETOBBIM KOAMPOBAHWEM Ha COEAMHEHNSX U Ha
COOLERTIG I DC.

MogkniounTe 3a3emnatoLni kabenb Kk KOHTaKTY — MyHKT 5 Ha UCTOYHWKE
NUTaHNS.

2.4, NOACOEAUHEHUE AKCECCYAPOB

OxnaxpatoLLee yCTPONCTBO 3aKpenneHo Nog UCTOYHUKOM NUTaHWS Npu
MOMOLLY BUHTOB. ONEKTPUYECKINE COEAMHEHNS PACTONOXKEHbI B HXKHEN
4acTy UCTOYHMKa NuTaHus. 3anonHuTe 6ak cmecbto FREEZCOOL.
EmkocTb 6aka — 3 nutpa. [ns ycraHosku COOLERTIG Il DC
ucnonb3yetcs oxnaxaarolas xuakocts FREEZCOOL. OxnaxgatoLyio
XWBKOCTb HENb3si CMeLLMBaTh C BOAON.

MPOEIAOMNOIHZH:
MHN XPHZIMOMOIEITE NOTE NEPO BPYZHZ

PRESTOTIG 11 310 DC: O e¢omAiop6g autdg ouvadel pe 1o pdtutio IEC
61000-3-12 pe ™V mpoUmb6ean 6T n 10X0g BpayxukUkAwang Ssc eival
peyaAuTepn A ion pe 1,6 MVA aTo anpeio diac0vdeong avapeoa oy
TTapoxn Tou Xprion kai 1o dnudaio dikTuo TTAPOXIG. To ATOHO TTOU eKTEAE
TNV EYKAToTaON ) 0 XPAOTNG Tou £§0TTAITUOU £XEl TNV UTTOXPEWON Va
diaogahioel, e SlafouAeucn Pe Tov TTAPOXO Tou BIKTUOU Blavoprg edv
xpeladeral, Ot 0 eEoAICHGG GUVEETI HOVO OE TIAPOXT KE 10XV
Bpayukukhwang Ssc peyaktepn 1y ion pe 1,6 MVA.

BHUMAHUE:
3AMPELLAETCA NCNOJIb3OBATbL BOAY U3
KPAHA.

PRESTOTIG Il 310 DC: [laHHoe 06opyaoBaH1e COOTBETCTBYET
craHgapty IEC 61000-3-12 npu ycrnoBum, 4TO MOLLHOCTb KOPOTKOrO
3aMblkaHms Bblle unv pasHa 1.6 MBA B Touke npucoeanHeHNs Mexay
CETbI0 NOMNb30BATENS U KOMMYHANBHO AMEKTPOCETHIO.
OTBeTCTBEHHOCTb 33 0becneyeHme Toro, 4To 060pyAOBaHMe
MOAKITIOYEHO TOMBKO K CETU C MOLLHOCTbI0 KOPOTKOrO 3aMblKaHWs
6onblue unu pasHoit 1.6 MBA Bo3naraetcs Ha yCTaHOBLUMKA UM
nonb3oBatens 060pyAoBaHMs, NpK HeobXoAMMOCTH nocne
KOHCyNbTaLym C 0nepaTopoM pacnpeaenuTensHon ceTu

MPOEIAOMNOIHZH:

AYTOZ O EZOMNAIZMOZ KAAZHZ A (PRESTOTIG 11 310
DC) AEN MPOOPIZETAI A XPHZH ZE
KATOIKHMENEZ NMEPIOXEZ OMOY H HAEKTPIKH
ENEPTEIA MAPEXETAI AMO TO AHMOZIO ZYZTHMA
NMAPOXHZ XAMHAHZ TAZHZ. ZE AYTEZ TIZ
MEPIOXEZ MIMOPEI NA YNAPZEI AY2ZKOAIA ZTH
AIAZOAAIZH THZ HAEKTPOMATNHTIKHZ
ZYMBATOTHTAZ, EZAITIAZ TQN ArQriMmQN AAAA
KAI AKTINOBOAOYMENQN NMAPEMBOAQN.

A\

BHUMAHME:

[NAHHOE OBOPY[JOBAHVE KNACCA A
(PRESTOTIG Il 310 DC) HE NPEOHA3HAYEHO AN
NCMONb30BAHMUS B XUNbIX PAXOHAX, B
KOTOPbIX MUTAHWUE OBECTEYUBAETCS
OBLLECTBEHHOW HU3KOBOMbLTHOW CUCTEMOW
MUTAHWSL. B TAKUX PAMOHAX MOTYT
BO3HUKHYTb TPYAHOCTU C OBECMEYEHWEM
3NEKTPOMAIHUTHON COBMECTUMOCTY N0
MPUYUHE KOHAYKTUBHBIX U M3NYYAEMBIX
NMOMEX.

A\
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3 - OAHFIEZ XPHEHE

Oéon 1:
H 1myn 10x00¢ €ival o€ Aeitoupyia

3 - 9KCNNYATALIMSA

MonoxeHue 1:
VICTOYHUK NiUTaHWS BKIIOYEH

DIV EvBeIEn Aemoupyiag IZI Vnaukatop «[Mutanue Bkn.» (“Power on’)

Qureivh €voeign Beppikol aeahuarog. Avager otav n Tyr 10x00g VinavkaTop TemnepaTypHoro cOosi. 3aropaeTcs npy neperpese

uTrepBeppaiveral. Mn oBroETe TO uNXAvnUa WOTE va OUVeYioEl va UCTOYHWKa NUTaHWS. He OTKItoYaiiTe YCTaHOBKY, NHaYe BbIKITHOYUTCS.
Aertoupyei o avepiotipag. Mepipévete va oBAOE! n urevi VOIS, katdmiv BEHTUNATOP. [10 TOrO Kak MPOAOMKUTL CBAPKY, JOXANTECH NOKa HE
MTTOPEITE VO GUVEYIOETE TN GUYKOAANON. OTKIIOYUTCS AaHHBIV UHAMKATOP
Qwreiv €voeign oeahuarog Tdong Tpopodoaiag. AvaBer dtav n 1éon eival VHAVKATOP CBOS MUTAIOLLETO HAMPSPKEHNSE. 3aropaeTcs! ecii
TOAU uynAA A oAU xaunAn. EAygre mv Téon Tpogodoaiag. H évaein 8a HaMPSPKEHME CIIMLLKOM BbICOKOE MM CTIMLIKOM Hu3koe. MpoBepsTe
avayer av TpokUyel umEpBaon TG Taaong oy Tapoxn diktdou. EAEyEre nUTaloLLIEe HarpsKeHUe. 3aropaeTes B Criyqae NepeHarnpsikeHme B
T 1801 TP0Yod00iag. H Evdeitn Ba avayer av mpokyer uEpBaon g CETV 3MeKTpocHabkeHws. MpoBepbTe NUTAIOLLEE HAMPSIKEHHE.

T00NG OTNV TTApoXR BIKTUOU.

3.1. ZYTKOAAHEH EMENAEAYMENOY
HAEKTPOAIOY (MMA)

MarAoTe 10 TARKTPO GUYKOAANGNG €TTEVOESULEVOU
nAektpodiou (MMA)

ITOIX. 24. H pwteivi £vdeitn avaBer 6Tav n guykoAAnan
MMA eivai evepyn.

AYNAMIKOTHTA TO=OY:

MarAoTe 10 TAARKTPO ETOIY. 25. OO EPAVIOTE N APIBUNTIKA
TIUA TToU avTigTolxei aTn duvapikdtTa. Mopeite va
aMGEeTe TV TIUA yupilovTag To TTOTEVGIOUETPO PUBUIONG
Tou peUparog Zrory. 17. Otav puBuiletar apvnTikr TIUA, TO
1680 givar o amaAd. H moaoTnTa ektofeloewv UeTdAou
MEIWVETAI OTaV GUYKOAATE aTn WEYIOTN TIKA TOU €0POUG
PEUNATOG TIOU guviaTaral yia 10 NAEKTPGDI0. Z€ BETIKN
pUBIan (1...9), 0 16¢0 €ivar okAnpod.

HOT START:

Marwvrag 1o TAAKTPo HOT START Ztoiy. 23 6a epgavioTe
N apIBUNTIKA TIYA TTOU QVTIOTOIXEl aTNV UTTéPTAON KaTd
NV ekkivnon. Mmopeite va aMAeTe v TP yupiovTag
T0 TIOTEVOIOMETPO PUBUIONG Tou pelparog Eroiy. 17.

10 11

3.1. CBAPKA MOKPbITbIM JIEKTPOAOM (MMA)

REP 24
HaxmuTe Ha KHOMKy CBapky NokpbITbIM anektpogom (MMA)

MYHKT 24. /iHagnkaTop 3aropaeTcs npu BKITIOYEHUM
pexuma PyyHoii gyrosoi ceapku (MMA).

OUHAMUKA QYT U:

Haxmute Ha kHonky — MyHkT 25. OTo6pasnTcs undposoe
3HauyeHue COOTBETCTBYHOLLEE AMHAaMKKe. Bbl MoxeTe
PEDAL PerynupoBath JaHHOe 3HaYEeHMe Npy NMOMOLLW

LO/HI MOTEHLIOMETpA PerynupoBKku Toka — MyHkT 17. Ecrin
YCTaHOBUTb OTPULIATENBHOE 3HAYeHe, ayra GyaeT Marde.
KonnyecTso penbedoB CHIXAETCA Npu CBapKe Ha
MaKCMMaribHOM 3HaYeHUM B iNanasoHe, PEKOMEHI0BAHHOM

ans anektpoga. Mpu nonoxuTensHoM 3HadueHum (1...9),
pyra BygeT KecTKoi.

REP 25

FOPSAYMNA NYCK:
Hamute kHonky FOPAYMIA MYCK (HOT START) — NMyHkT
REP 23 23, 0T06pa3NTCs LMPOBOE 3HAUYEHNE COOTBETCTBYIOLLEE
GAS nepeHanpsiKeHMIo MU 3axmraHiv ayri. Bel MoxeTe
TEST, WM3MEHWTb 3HAYEHME MPY NOMOLLY NOTEHLMOMETPa

perynupoBkm Toka — MyHkT 17.

X
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3.2. IYTKOAHEH TIG

To guvexég peupa xpnaluoToleital €101KA yia T guykAAnon xaAuBa kai
avogeidwrou xaAuBa. ZuviaToUue T xprian nAektpodiou SnunTpiou.

AKONIZMA TOY HAEKTPOAIOY

3.2. TA30BONb®PAMOBAS CBAPKA (TIG)

MoCTOSIHHbIN TOK CneuMansHO MPUMEHSIETCS ANst CBAPKM CTanm U
HepxaBetoLLeit cTanu. Mbl pekoMeHZYeM anekTpozbl C Lepuem.

3ATOYKA 3IEKTPOJA

Me pedpa xapnAig Taong, aixunpeo akpo:
3a0CTpeHHbIi Topew npu cnabom Toke
I=3xd
Me pedpa uwnAng TaaNG, OTPOYYUAEEVO GKPO:
3a0CTPEHHbI TOpeL, MpY CUIbHOM TOKE
I=1xd

Pabounii Topew, aMekTpofia 3aTaunBaeTcs B

To GKpo ToU NAekTPOBiOU EXEI OKOVIOTET OF€
OXfMA KWVou, £T01 WOTE TO TOLO va eival

b d

KOHyC Ans oBecneyeHns cTabunbHON ayrv u

oTaBepd Kal N EVEPYEID VA ETTIKEVIPWVETAI OTO
TTPOG OUYKOAANGN anueio.

To prKog Tou akoviouaTtog e§aptdral amé
SIAMETPO TOU NAEKTPOdiou.

| KOHLIEHTPaLW 3HEPrMmM Ha MecTe CBapKu.
[lnuHa 3aToYKK 3aBUCHT OT AnameTpa
AneKTpoaa.

3.2.1 - TPOMNOZ EKKINHZHZ

H ekkivnon Tou 1650u o€ auykOAnon TIG pmopei va payuartomoinBei
eite e uynAq ouxvotnta (YZ) eite xwpig YZ (EKKivnon pe emaen) Ye 10
mAfKTpo Zroly. 31. H ekkivnon pe uwnAr ouxvomta emAéyetar 6Tav
eivar avappévo 1o oUppoho B.

EKKINHZH TIG YZ:

To 16¢0 TTUpOKTWVETAI PE OTTIBA UYNARG TUXVOTNTAG, XWPIG Va ayyigeTe T
TTPOG GUYKOAANGN QVTIKEIJEVO.

EKKINHZH ME EMA®H (PAC):

Méate ehagpwg T0 NAeKTPGdIO 0TO TTPOG GUYKOAANGN avTikeipevo (1).
MatioTe 1 okavddAn, 10 aéplo péel Kal 10 pedua Tepva PEOWw TOu
nAekTpodiou. ATTOPOKPUVETE TO NAEKTPABIO ATTO TO AVTIKEIMEVO YUPVIVTOG
70 €101 WOTE TO AKPOPUGTO VOl TIOPAKEIVEI TE ETTAQPR HE TO QVTIKEIEVO (2-3).

To 16¢0 Ba aynuaTIoTEl Kal TO peUpa Ba PTacel T eTTiTEDO TUYKOAANGNG
kaTd Tn O1dpkeia TG avedou Tng éviaang (4).

XPNGIKOTIOINOTE TNV EKKIVNON ME ETTAQN €KEI OTTOU UTTAPXOUV EUTTOBEIG
NAEKTPOVIKOI EEOTTAITIOI.

e

3.2.1 - TUN 3AXWIAHUA

3axuranue ans TIG ceapky (ra3oBonshpamoBas cBapka) MOXHO
BbIMOSTHUTL NPY MOMOLLM BbICOKOYACTOTHOrO paspsiaa (HF) unv 6es
BbICOKOYACTOTHOIO pa3psiaa (KOHTaKTHOe 3axuraHne) UCronb3ayst KHOMKY —
MyHKT 31. BbICOKOYACTOTHOE 3aXUraHue BblbUpaeTcsl, Korga roput
BonbLuoi cumeon B

BbICOKOYACTOTHOE 3AXUIAHUE ANA TIG CBAPKW (HF TIG
STRIKING):

[Llyra cospaeTcst py NOMOLLM BbICOKOYACTOTHOrO paspsiaa, 6e3
MPUKOCHOBEHMS! K 3arOTOBKE.
Ecnu fiyra He 3axuraeTcst Yepes OfiHY CeKyHy, NOBTOPUTE onepaLuio.

KOHTAKTHOE 3AXUIAHUE (CONTACT STRIKING (PAC):

Cnerka HagaBuTe aNEKTPOLAOM Ha 3aroToBky (1). HaxxmuTe Ha Tpurrep; ra3
ByneT noaaBaTbCs, a TOK MPOXOAUTL Yepes ANeKTpoa. YaanuTe anekTpog
OT 3aroTOBKY, NOBOPaYMBas €ro Takum 06pa3om, 4Tobbl MyHALITYK
0CTaBarCs B KOHTAKTE C 3aroTOBKOM (2-3).

[Jlyra ycTaHoBneHa, CBapOUHbIil yPOBEHb TOKA AOCTUAeTCs Mo Mepe
HapacTaHus Toka (4).

Vcnonb3ayiiTe KOHTAKTHOE 3a)KUraHWe Npy HamuyWmM YyBCTBUTENBHOTO
3MEKTPOHHOMO 060pYA0BAHHS.
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3.2.2 - KYKAOZ ZKANAAAIZMOY THZ TZIMMIAAZ
AEITOYPTIA 2 XPONQN:

MarioTe ™ okavAAn TG TOIUTTIBAG. =EKIVG N TTAPOXF AEPIOU Kal PETA
Vv TIPopUBHIoHEVN BIPKEIO TNG TTPOKATOPKTIKAG POAS, CEKIVA N
OUYKOMnNON Kal To pelpa QTAvVEl OTO €TTITTEDS TOU KATA TN BIAPKEID TNG
TPO0dEUTIKAG augnong g éviaong. Otav ameAeuBepwveTal n okavoaAn,
T0 pEUMA PEIWVETAI apyd katd T SIGPKEIa TG e§a0BEVIONG Kal aKOAOUBE
N 9AaN «UETA TO AEPION.

AEITOYPTIA 4 XPONQN:

Mamiote ™ okavddAn. Apxilel n porp Tou «aepiou TTPOCTACIAC.
AmeheuBepwote T okavddAn. To 16¢0 oxnuariletal kal 10 peUpA
OUYKOMNONG @TavEl aTO ETITEDO TOU KOTA TN SIAPKEIA TNG TIPOOBEUTIKAG
augnong g évraong. Martiate ) okavddAn. H ouykdAnan ouveyicetal.
AmeheuBepwote T okavddAn, 1O pedpa  ouykOAnong apxilel va
pelwveral Kal 1o 160 afrivel POAIG TTapEABel 0 xpdvog eaoBéviong. To
0éPI0 TIPOOTAC |G OUVEXICEl va PEel yia TO ETTIAEYEVO XPOVIKG B100TNHA.

3.2.3 - PYOMIZH TQN MAPAMETPQN TON KYKAQN

PUBpION TWV TTAPAMETPWY:

lo v emAoy Twv TTaPapETPWY GUYKGAANGONG, XPNOIHOoTToI00VTal
duo TAAKTPa, TO apIaTePS Kall To Beti 650 EToIy. 27.

H pUBuion yivetar pe ™ Poreia Tou motevoidpeTpou Ztoly. 17.
Matwvrag 10 mAAKTPo RETURN (EmoTpogn) Zroiy. 16, n puBuion
emavépyetal kareuBeiav aTo pedpa ouykdMnong. H 0Bdvn OGeiyvel
QUTOMATWG TIG APIBUNTIKES TIMEG KA TIG IOVABES TWV TTAPAMETPWV.
Orav pubuidete TI TTAPANETPOUG, OI TIES EPPaviCovTal aTn BeGId
otmikr) évdeign. Metd amé 10 deutepoAettta, n 08vn epgaviel v TiuA
TOU PEUATOS GUYKOAANDIG.

oo
27 16 27
3.2.4 - NAEITOYPI'IA SETUP

H Aerroupyia SETUP TrapéxeTal yia Tnv TPOTTIOTIOINGTN GUYKEKPIMEVWV
pubuicewv.

H Aeitoupyia auth evepyomolgital Tratwvrag 1o TARKTPO ZToly. 19
TePIoodTEPO atr' 6,11 ouvABwG. MNa va Byeite amod TN Aermoupyia auth,
TIPAYHATOTIOINCTE Ta EEAG.

Mropeite va TIepATETE OO TN WIa O€Ipd aTNV GAAN TTaTWVTAG T
TIAAKTPQ HE T TOEA Kl KATOTTIV var AANGEETE TIC pUBITEIS [E TO
TIOTEVOIOUETPO TTOU BPIiCKETAI OTOV TTIVAKA.

19

3.2.2 - TPUITEPHbIN LIMKN FOPENKM
®YHKUWMA 2T (2T FUNCTION):

Mo wucTeyeHum npeaycTtaHOB/NEHHOr0O BpeMeHW npefdrasa HadyHeT
noAaBaTbCA ras, 3anyCTuTcA CBapka, a TOK NMoBbICUTCA 4O CBOErO YPOBHA B
TeyeHue Bbl6paHHOr0 BpeMeHW HapacTaHua Toka. an/I OTNyCKaHnu
Tpurrepa, caapqubnh TOK Ha4YHET MeANeHHO cnafdaTb B Te4eHUe BpeMeH!
YMEHbLUEHNA TOKa, 3a KOTOPbIM NocneayeT noctras.

OYHKLUWA 4T (4T FUNCTION):

Haxmute Ha Tpurrep. HauHetcs nopava 3awmtHoro rasa. Otnyctute
Tpurrep. [lyra ycTaHoBneHa, a CBapoOuHbI TOK MOBLICUTCS [0 CBOErO
YPOBHSI B TEYEHUe BPEMEHW HapacTaHus Toka. Haxmute Ha Tpurrep.
Ceapka npogomxaetcs. OTnycTUTe TpWITep, CBApOYHbIA TOK HAYHeT
cnapatb, a Jyra noracHeT Mo WCTEYeHWM BPEMEHWU YMEHbLUEHUS ToKa.
3aluTHbIA ra3 GyaeT nposomkaTh MoAABaThCs B TeuyeHue BbiGpaHHOro
BPEMEHN.

3.2.3 - PETYNIUPOBKA YCTAHOBOK LIUKIA

PerynupoBka ycTaHOBOK:

[ns BbiGopa yCTaHOBOK CBApKY MCNOSB3YIOTCS ABE KHOMKW, NIeBas 1
npaeas HanpaensioLue cTpenku — MyHKT 27.

PerynupoBka nponseoantcs noteHumomeTpom — MyHkT 17. Haxatvem
kHorkv BO3BPAT (RETURN) — MyHKT 16 perynupoBka Bo3BpaLLaeTcst
HenocpesCTBEHHO K TOKY CBapku. [jucnnen aBTomatuyecku otobpaxaet
LMcpOBbIE 3HAYEHNS N €AVHMLBI YCTAHOBOK.

[Mpy perynupoBKe YCTaHOBOK, 3Ha4EHNs MOSIBASIOTCS C NPABOM CTOPOHbI
pucnnes.

Yepes 10 cekyHa, aucnner oTobpasuT 3HayeHre CBapOYHOTO ToKa.

o,
4

"T}

17

TS

3.2.4 - ®YHKLNA YCTAHOBKH

OyHkuma YCTAHOBKW (SETUP) npenHasHaveHa anst U3MeHeHs
OnpefeneHHbIX YCTaHOBOK.

[JlaHHas thyHKUWS aKTUBUPYETCS HaXaTheM akTUBHOI KHOMKW MU HaxkaToi
kHorke — MyHKT 19 B TeueHue Bonee ANUTENBHOTO BpEMEHU, YeM 0BbIYHO.
lMepekntoyeHns CTPOK OCYLUECTBNSIOTCS CTPENKAMU, @ UBMEHEHMS
YCTAHOBOK — MPY MOMOLLM NOTEHLMOMETPA, PACMONOXEHHOIO Ha NaHENM.
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AEITOYPTIA SET UP / ®YHKLIUA YCTAHOBKU EPIFOXTAZIAKH PYOMIZH ENAEI=ZH
3ABOJICKWUE YCTAHOBKU OUCNNEN
MMpoodeuTiKA augnon Tou pelpaTog Ye puBUIon aTabepng SIGpKeIag/oTabepng
Khiong 0 oTaBepn didipkeia A1
MocTeneHHoe HapacTaHWe Toka C YCTAaHOBKOW NOCTOSHHO 0 nocTosHHAs NPOAOIMKUTENBHOCTD
NPOJOIKUTENBHOCTU/NOCTOSIHHOMO YMEHbBLUEHMS!
E¢aoBévion pe puBpion ataBeprig SiGipkelag/ oTabeprg khiong 0 gTaBepn didpkela
YMEHbLUEHWE C YCTaHOBKOV MOCTOSHHON NPOAOIKMTENBHOCTU/MOCTOSHHOTO 0 nocTosiHHasH MPOAOIKUTENBHOCTD A2
YMEHbLUEHWS
Aermoupyia avikdMnong TIG avevepyr/evepynh 0 avevepyn A3
HeakTyBHas/akTMBHas yHKUMs omxura npu TIG cBapke 0 HeakTvBHas
Aerroupyia avrikéAnang MMA avevepyri/evepyn 1 evepyn Ad
HeakTuBHas/akTuBHas (yHkums onxkura npy MMA cBapke 1 aKTUBHas
MaApik MMA — utréptaon kard v ekkivnan pn mpooapuolopevn/
TPOTapHOlOHEVN 0 pn Tpooappolopevn A5
MmnynbcHblit MMA — neperpyska no Toky Npu 3axuraHium He 0 He apanTuBHas
afjanTvBHas/aganTuBHas
TIG - diakoTr) eEaabéviang evepyn/avevepyn 1 evepyn A6
TIG-ocTaHOBKa yMEHbLUEHMS aKTVBHA/HEaKTUBHA 1 akTvBHa
MMA - 1dan avoixtou kukAwpatog 80V/40V 0-80V A7
MMA — HanpsixeHue xonocTtoro xoaa 80B/40B 0-80B
2 ypovol - kavovikr| €aaBévian, SIKOTIA JE GUVTOUO TTATNUA TG OKAVOAANG 0 KavoviK
2T - HopManbHOE BPEMS YMEHbLLEHMS/OCTAHOBUTL KOPOTKUM HaXaTueM Ha 0 HopManbHoe A8
Tpurrep
Neimoupyia e§aoBéviong avevepyn/evepyn 0 avevepyn A9
OYHKLNS YMEHbLUEHWS HEAKTUBHA/aKTUBHA 0 HeakTWBHa
‘Evrovn/mpoodeuriki} algnon Tou pedpatog Kard 1o &xivnua 0 évtovn A10
HapacraHue Toka npu nycke 6bICTpoe/nocTenexHoe 0 BbicTpoe
E¢aoBévion TIG ypauuIkh/Un YpOaMIKA 0 ypauuIkn T
Bpems ymeHbLueHus npu TIG inHeHOE/He NMHENHOe 0 NnHeHoe
EmiAoyr} pue6ddou MMA-TIG pe TAexeIpioO agvepyr/evepyn 0 avevepyn A12
Bbi6op npouecca MMA-TIG npu nomowuu MY HeakTUBHO/aKTUBHO 0 HeaKTMBHO
Pelpa ekkivnong avevepyo/evepyd 1 evepyny A3
ToK 3aKuraH1s HeakTUBEH/aKTUBEH 1 aKTMBEH
Nemoupyia avTIKGAANGNG KaTd v E§006€vVIoN avevepyry evepyn 0 ,
OYHKLWS OTXMra BO BpeMs yMeHbLLeHNs heakTueHa/ 0 aVEVEpYT A14
HeaKTuBHa
aKTMBHa
PuBuioeig Twv kavahiwv pe T BoriBeia g AeiToupyiag uwnAd/ xapnAd atnv
TOIUTTIO0 avevepyd/evepyd 0 avevepyd A15
PerynnpoBka kaHana ¢ Mcnosib30BaH1EM BbICOKOM/HU3KON (hyHKLMM Ha 0 HeaKTuBHa
HEeaKTMBHO/aKTUBHON roperke
PUBuion Tou peluarog pe ™ Bonbeia Asitoupyiag uynAo/xapnA6 atnv TaIuTTida
eival mavta evepyr/evepyn Hovo av éxel emiAeyei e 1o TAAKTpo REMOTE. 016 .
PerynvpoBka Toka C 1CMomnb30BaHNEM BbICOKOI/HIU3KOM (DYHKLMM Ha ropenke TTavia Evepyn A16
- , 0 Bceraa akTuBHa
BCerfa akTuBHa/akT1BHa Tonbko npyu Boibope AUCTAHLUWNOHHOW kHonkoi
(REMOTE).
Aa@aheia Tou YOKTN N svspyorrompévn{ EVEPYOTTOINIEVN 1 evepyoTToINuEVN
be3onacHOCTb oxnaxgatoLlero yCTponucTea He 1 aKkTBM A17
poBaHa
aKTMBMPOBaHa/aKTBMPOBaHa
H e¢aoBévian Tou 16Gou emAéyovTag T AciToupyia 4 xpGvwy TTPayUATOTIOIEITal 0 ,
AR ; KaVOVIKA
ME TTOpaTETAMEVO TIATNMA TNG OKAVOAANg 0 A18
HopMarbHoe
3atyxaHue fyrv npu Bolbope dyHkumu 4T nyTem JONroro HaxaTus Ha Tpurrep
O wUkNG AeiToupyei KaTOTIV EVIOARS / autdpaTa 0 autépara A19
OxnaxgatoLee ycTpoicTeo paboTtaeT no TpeboBaHuK/aBTOMATUYECKN 0 aBTOMaTUYECKM
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3.2.5 - THAEXEIPIZMOZ

Av BéAete va pubuioete 10 pela auykdAAnong ue T BoriBeia
TNAEXEIPITTNPIOU, TTPETTEI Va TO GUVOEDETE 0TV UTTOdOXN ZTOIX. 3 Kal
va emAEEeTe T0 TARKTPO REMOTE ZTo1y. 19.

H qwreivi) évoeign A ofrivel kal oTn auvéxela emIAEyeTe Tov EMBUPNTO
TPOTIO  XEIPIOWOU  (xelpokivnto A pe Tevidh). Tiverar autdpam
aVOYVWPIoN TwV TNAEXEIPIOMWY ME TIOTEVOIOMETPO KaI UTTOPEi va
eTIAEYEi VoV ekeivOg TToU Eival TUVOEDEMEVOG,.
O xelpIop6g pe evTaA Aeiroupyei P6vo o€ ouykdMnon 2 xpdvwv.

3.2.5 IUCTAHLUMOHHOE YMPABINEHUE

Ecrnv Bbl XOTUTE PErynnpoBaTh TOK Yepes ANCTAHLUMOHHOE YNIPaBIeHue,
HY)XHO MPUCOELMHMTB ro K pasbemy — MyHKT 3 1 BbIGpaTh KHOMKY
[IVCTAHLMOHHBIA (REMOTE) - MykkT 19.

WHaukaTop A MOTYXHET U Bbl CMOXeTe BbIGpaTh Xeraemoe yrpasreHne
(py4Hoe nnu HoxHOe). MOTEHLMOMETPbI ANCTAHUMOHHBIX YNIPABIEHMIA
pacriosHaloTCs aBTOMaTUYECKM U BbIGPATL MOXHO TOMBKO TOT, YTO

NOAOKNIOYEH.
YnpaBneHue HOXHON neganbto pa60TaeT TONbKO ANA CBapkun B pexunme
2T.

THAEXEIPIZMOZ ME NENTAA

O xelpiopo6g pe meviah FP1 xpnoiporoieital kard m diadikacia TIG.
H mepioxi puBuIong Twv Tapapétpwy eivar Tpooappooiun. H
eAaxIoTn TIMA TNG TEPIOXNG ETINEYETAI ME TO TTOTEVOIOMETPO TOU
Trivaka Aerroupyiwv Zroly. 17. Otav 1o meviaA dev Tamiéral, n wn@iakn
086vn deiyvel “LO".

H péyiotn Tipn me mepioxng emAEyeTal kard Tov id1o TPOTTO TTaTWVTag
10 TAAkTpo PEDAL LO/HI Tou Tivaka Aermoupyiwv Zrory. 25. H
ynelokn 086vn deixver “HI”. H ouykOAnon pmopei va apyioer e
ehagpu Tamua Tou TeVIAA. To TOE0 TTUPOKTWVETAI HE TO EAAXIOTO
pelpa.

To pedpa ouykOAMnong @bdavel T péyiotn Tipf 6tav Tamn6ei To
meviaA. To 1650 ofnver 6tav ameAeuBepwoei To eviaA. EmavaAapere
av xpelaetal.

AUCTAHLMOHHOE YMPABNEHWE OT NEQANMN.

YnpasneHue oT HoxHoit neganu FP1 ucnonb3yetcs Tonbko Ans
npoueccos TIG (rasoBonbchpamosas capka). [lnanasoH ycTaHoBOK
napameTpOB MOXHO perynupoBaTb. MiuHumansHoe 3HadeHve ananasoHa
BbIOMPAETCS NPy MOMOLLYW NOTEHLIMOMETPA, PaCMoNOXEHHOrOo Ha
(yHKUMOHarnbHo naHenu — MyHKT 17. Ecnu He HaxumaTb Ha nedans,
pucnnent 6yaet otobpaxath 3HaveHne «<HU3KAA» (LO").
MakcumanbHoe 3HayeHne ananasoHa BblbupaeTcs TakuM xe obpasom —
HaxaTuem kHonku «MEJANb HU3KAA/BBICOKAA» (‘PEDAL LO/HI") Ha
naHeny — MynkT 25. Lindposoit ancnneit otobpaxaet «BbICOKAA»
(“HI”). MocnenoBaTenNbHOCTL CBAPKW MOXHO HaYaTb NErkMM HaxaTuem Ha
neganb. flyra 3aXuraeTcst C MUHUMarbHbIM TOKOM.

CBapoyHblil TOK AOCTUrAET MaKCUMaIbHOTO 3HAYEHUS NpU HaxaTum Ha
neganb. [lyra 3aTyxaeT npu oTnyckaHuy negani. Ecnu HyxHo, HauHuTe

3aHOBO.

25
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3.2.6 - THAEXEIPIZMOZX COOLERTIG 11 DC

To COOLERTIG Il DC eAéyxetar amd mv Tmyn pedparog. H aviAia
TiBeTan autdpaTa o€ Aermoupyia dtav apyider n ouykdAAnon.
MpayuarotoifoTe Ta €¢AG:
1. EvepyotmoiaTe Ty TTapoxn pEULATOS.
2. EMéyére ™ 01dBUN TOU WukTIKOU UYPOU, KaBWS Kal TNV
Trapoxn eloaywyng Tou peepBoudp. MpoaBéaTe uypo av
xpeladerai.
3. Av XpnaoIuOTIOIEITE UYPOWUKTN TOIUTTIOA, UTTOPEITE va TN
yepioete atwvtag 1o TARKTpo WATER IN Zroiy. 31 yia
TEPITOATEPO OTTO 2 SEUTEPOAETTTAL

H avrAia ouveyilel va Aeitoupyei yia 5 Aemrt@ pet@ ) Slakot Tng
OUYKOMNONG yIa va eTTavagEPEl T Bepuokpaadia Tou vepou aTo i8I0
EMiTedO e TNG OUOKEUNG. AUTO LEIWVEI TN GUXVOTNTA GUVTHPNONG.

YNEPOEPMANZH
Orav o pnxaviopog ehéyxou Tng  Beppokpaciag  avixveloel
umepBéppavon  Tou  WukTIkoU  uypoU, N QwTelvh v

umrepBEpPavong avaBel, 10 PNxavnua oTapatd kar oty 006vn
avaypdeetal COOLER. O avepiaThpag yuxel 10 vepd Kail 61av apnoel
N QwreIvi EVOEIEn, UTTopEiTe va apxiaete {ava  ouykOAAnan.

ITAOMH NEPOY
21nvobovn epgavietar n évdeign COOLER érav pmAokdpel n mapoxn
vepoU.

3.2.6 - QUCTAHLIMOHHOE YNPABNEHUE YCTAHOBKOW
COOLERTIG Il DC

YcraHoska COOLERTIG Il DC ynpaBnsieTcst MCTOMHUKOM NUTaHWS.

Hacoc 3anyckaeTcs aBToMaTuyecky npu nycke ceapku. lpouecc

BbIFMAZMT criegytoLmm obpasom:

1. BKH0YUTb MCTOYHUK NUTaHMS.

2. MpoBepUTL YPOBEHb OXNAXAAOLLEN XUAKOCTM 1 NOTOK Ha BNycke
ot baka. Mpu HeobxoaUmocTy, 40BaBUTL OXMaXAIOLLEN XIBKOCTM.

3. Ecnu Bbl ucnonb3yeTe ropenky ¢ XWAKOCTHbIM OXAaxAeHUeM, Bbl
MOXeTe 3anomnHuTb ee Haxatuem kHonku «BIMYCK BOIbly» ("WATER IN”)
- MyHkT 31 B TeueHue Gonee 2 cekyHa.

Hacoc npogomkaet paboTath B Te4YeHe 5 MUHYT NOcre OCTaHOBKM
CBApKM — [719 CHKEHWUS TeMnepaTypbl BOAbI 40 TEMNepaTypbl yCTaHOBKM.
37O CHX@eT 4acTOTy TEXHNYECKOro 0BCnyxMBaHNS.

MNEPErPEB

Ecnn ycTpoiicTBO KOHTPOMS TeMNepaTypbl 0GHaPYXMT Neperpes
OXMaXAatoLLEeN XUAKOCTY, 3arOpUTCSt MHAMKATOP NEPErpeBa; yCTaHoBka
OCTaHOBUTCS, a Ha aucnnee oTobpasutcs « OXMAXOAKLEE
YCTPOWCTBO» (‘COOLER?), Bextunsitop 6yaeT oxnaxaaTs Boay, U
KOrla MHAMKATOPHAs Nlamna NOTYXHET, MOXHO NPOAOIKUTb CBApPKY.

YPOBEHb BOAbI
Ecriv nepexpbIT NoToK BOAbI, Ha Aucniee oTo6pasuTcs
«OXTTAXOAIOLLEE YCTPOUCTBO» (“COOLER”).

|
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4 - NPOAIPETIKA EEAPTHMATA 4 - Onuuu

XEIPOKINHTO THAEXEIPIZTHPIO
PYYHOE AUCTAHLMOHHOE YNPABINEHHUE
RC1, réf. W000263311 - 5m

ref. W000270324 - 10m

THAEXEIPIZTHPIO NENTAA
OUCTAHUMHHOE YNPABINEHUE - HOXHAA NEOATb
FP1 - réf W000263313

XEIPOKINHTO AMAZIAIO ME KYAINAPOYZ
TENEXKA )1 BANNOHA
T3 - réf. W000275843
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5-2YNTHPHZH

5 - TEXHWYECKOE OBCNYXXWUBAHUE

KAOE 6 MHNEX

ZHMEIQXH! AmoguvdéaTe Ty TpiCa Tapoxng
PEUMATOC KAl TIEQIMEVETE YIA 2 AETITA TTEPITIOU
(96pTION TOU GUUTTUKVWTT) TIPIV AQAIPECETE TO
KOAUM Q.

Ol AKOAOYOEZ EPIAZIEZ ZYNTHPHZHZ NPENEI

NA EKTEAOYNTAI TOYAAXIZTON KAGE E=I
MHNEZ:

HAeKTPIKEG GUVETEIG TOU UNXaVAMOTOG: KOBAPIoHA TwV
OLEIDWMEVWV EGAPTNHIATWY KAl OPIIO TwV OUVOETEWV.

A\

THMEIQZH! Mpémel va yvwpidete TV akpIfr| poTrr
oUa@Igng TpIv TTpoxwpraeTe aTnv mdIdPBwon Twy
OUVOETEWV.

KaBapiopa Twy eaptudrwy ou Bpickovial aTo
€0WTEPIKO TOU UNXavAUaTog Je Wia amadr BolpTaa fy
NAEKTPIKNA oKOUTTaL.

Mnv XpnCIKOTIOIEITE TIETIETEVO 0EPQ, UTTAPXEI
KivOuvog CUTOWPEUONS TwV aKaBapaiwv oTa Sidkeva
TWv aToIxeiwv Yigng. Mnv xpnaipoTrolgite TAUGTIKO
uwnAAg Trieong.
Ol ENIZKEYEZ MPEMEI NA TPATMATOMNOIOYNTAI
MONO AMNO KATAPTIZMENO HAEKTPOAOTO.

KAX[bIE 6 MECALEB

MPUMEYAHME! [lo cHATUS KOXyXa OTCOEAMHUTE
BUIIKY SNEKTPONMTAHUS U MOLOXAUTE OKOMO 2 MUHYT
(pa3psg koHaeHcaTopa).

A\

KAX[bIE WWECTb MECALIEB HYXXHO NMPOBOAUTD
MAKCUMYM CNEOYIOLLEE TEXHUWYECKOE
OBCNYXUBAHUE:

SJ'IEKTpVILIeCKVIe CoelHeHnA B YyCTaHOBKE: 3a4UCTUTb
OKWCIMEHHbIe YacTu N 3aTAHYTb COeAUHEHNS.

MPUMEYAHME! Bbl [OMXKHbI 3HAaTb TOUHbIE YCUIus
KPYYeHNs [0 TOrO, Kak NMPUCTYNNTE K PEMOHTY
pa3bemos.

QuMCTUTb BHYTPEHHWE YacTy annapaTa MArKoi LWeTKoM
WU MbINIECOCOM.

He ucnonb3oBaTk cxatblil BO3AyX, T.K. B MycTOTaX
OXMnaxaatoLLel CekLM MoryT cobpaThbCs 3arpssHeHHs.
He ucnonb3oBaTh 04MCTUTENb BbICOKOTO JaBNEHUS].

PEMOHTHbIE PABOTbI OIKHbI
NPOU3BOANTBLCA TONBKO
KBAITMOULIMPOBAHHbBIM NTIEKTPUKOM.

OPONTIZTE NA AMENEPIOMNOIEITE THN NAPOXH PEYMATOZ MPOZ
TH MONAAA OTAN XEIPIZEZTE KAAQAIA!

NPU PABOTE C KABENAMW INEKTPUYECKOE NMUTAHUE
OTKNIOYUTB!

Kard tov Tpoypappaniopd Mg ouvinpnong Tou MnXavApaTog, Ba TpETel
va AGBete umown ™ ouxvoTnTa Kal TIS GUVORKEG XpRong. H TTPOTEKTIKA
XPHan kai n TpoAnTTiKf ouvtipnan fonBolv oty amoguyn TPoRANUATWY

kal BAaBwv.

EAEyxeTe KaBnuepivé Ty kardotaon Twv KOAwdiwv Kal Twv GuvOETEwWV.

Mnv xpnoiotroieite Bapuéva KaAwdia.

5.1. ZOAAMATA AEITOYPTIAZ

MpW cOCTaBneHUM rpaduka TEXHUYECKOro OBCIYXMBAHUS YCTAHOBKY,
MpUMKUTE BO BHUMaHWE TWN JKCMyaTauuu u 06CTOSATENbCTBA. YXOf BO
BpeMsi  aKCmnyaTauum M NNaHOBO-MPeAynpeauTenbHbIi  PEMOHT
MpefoTBPaTUT MpobreMbl W MONMOMKM. €XENHEBHO NPOBEPSsiiiTE
COCTOsHME Kabenel M COeAMHEHWI. He MCTONb3yiATe MOBPEXAEHHbIe
kabens.

5.1. OTKA3bI NPU SKCMNNYATALIUK

H OQTEINH ENAEIZH TOY KYPIOY AIAKONTH AEN ANABEI.

| HE 3ArOPAETCS MHOMKATOP NEPEKMIOYATENA CETU ||

Aev utdpyel Tapoyn pelpaTog
oTovV £COTAIoHO

EAEyEre TIC ao@AAeIEG TG TTAPOXAS
PedATOG KAl QVTIKATAOTACTE TIG AV
xpeiaderal.

EAEy&re To KaAwdio TTapoxrig
pelpaTog KAl TNV TTPida.
AvTikataoTAOTE TA EAATTWHATIKA
etapmipara av xpeldleral.

OtcytcTByeT NPOBEPUTL NPEOXPAHUTENM
rnogaya nuTaHus K MUTaHUS U MPY HEOBXOAMMOCTU
YCTaHOBKe: 3aMEHUTb.

npoBepnTb kabenb NUTaHus 1
BUIIKY; 3aMeHUTb Hepa6oqme 4actu

0 EZOMAIZMOZ AEN KANEI ZQXTH ZYTKOAAHZH

| OBOPYNOBAHWE HE OBECMEYMBAET OMKHOM CBAPKU ||

AnuioupyolvTar TTOAAEG
€KTOEEVOEIG ETAAAOU KOTA TN
ouykOAnan. H auyk6AAnon eivai
Tropwdng, n 10X0g eival
QVETTAPKAG.

EAéyére TIg pubuioeig auykdAAnong
ka1 TpocappéaTe TIg av XpelddeTal.
EAEyEre TV TTOPOXN agpiou kai T
0UVdEDT) TOU CWARVa aepiou.

EAéy&re To KaAwdio T ToIuTTIdag
OUYKOMnNONG Kai 1o BUoHA TNG.
Zitre Tn 00VdEON Kal
avTIKATOOTAGTE TA EAATTWHATIKA
etaptiuara.

EAEyEre T @Bopd Twv eapTudTwy
NG TOIKTIOAE GUYKOAANCG.

EAeyEre 611 n AaBida yeiwong eival oy

MHoro GpbI3r BO BpeMst CBapky.
Caapka nopucTas;; HejoCTaTouHO
MUTaHNS.

MHOro BpbI3r BO Bpems CBapky.
cBapKa nopucTas; Hej0CTaTo4YHO
MUTaHMS.

MPOBEPUTL YCTaHOBKM CBAPKM U
ecnu Heobxoanmo,
OTperynupoBsartb.

MpoBepuTL Noaady rasa u
COeAHEHe ra3oBoii TPYOKN.
MPOBEPHTb, 3aKPENIIEH NN 3aXUM
3a3eMMNEHNS W HET Nn
MOBPEXOEHMIA. NpU
HeobXoaNUMOCTH, M3MEHUTb ero
MONOXeHWe 1 3aMeHNTb
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KaBapioTe kar aviikaraomoTe 1a
eAaTTWUATIKG e€apTipaTa.
EAEyEe TIg aoaAeieg,
QVTIKOTOOTAGTE TIG EAATTWATIKEG
A0PAAEIEG.

NOBPEXAEHHbIE YacTu.
NpOBepUTL kabenb ropenku v ero
COEAUHUTENb. 3aTSHYTH
COEAMHEHME Y 3aMEHUTb
NOBPEXAEHHbIE YacTu.
NPOBEPUTL FOPENKy Ha NpeameT
CBapHbIX leTanei. O4UCTUTb U
3aMEHUTb NOBPEXIEHHbIE YaCTMU.
NPOBEPUTHL NPEAOXPAHUTENM U
3aMEHUTb NOBPEXEHHbIE.

Il EXEI ANAYEI H ®QTEINH ENAEIZH YNEPOEPMANZHE THE MHIHE ||

FOPUT UHOUKATOP NEPErPEBA UCTOYHUKA NUTAHUA ||

H nyn 10x00g urepBeppudvenke. | BefaiwBeite o1 uTépyel apkeTdg
XWPOg oW atmd T GUCKEUN yia

v eA€UBePN
KukAogopia Tou aépa.

EAEyEre TV Kukhogopia Tou uypou
TOU YUKTN, KaBapiaTe 1o PiATPO Kal
10 TAEYMa €I0aywyng aépa. Av
Xpeladeral, TpoabEéaTe YUKTIKG
uypo.

la emmAéov TAnpoQopieg, 1 o€
TIEPITITWAN AVAYKNG, ETTIKOIVWVATTE
Me v TTANCIEaTEPN UTTNPETIa
TeXVIKAG eEUTINPETNONG.

WCcTOUHMK nuTaHmMs neperpencs MpoBepbTE, AOCTATOMHO MK MeCTa
C 3a/iHel CTOPOHbI YCTAHOBKY 15
LMPKYNSiLMW BO3AYXa.

MpoBepbTE LMPKYNALMIO
OXMNaXAatoLLEN XMOKOCTH;
noumncTUTE PUNLTP U
BO3[yXOpacnpeaennTenbHyio
peLueTky. pn HeobxoaMMoCTH,
nobaBbTe OxnaxpatoLLen
KUBKOCTW.

3a [ononHUTenbHOM
MH(bopMaLen, unm B cnyyae
HeobxoaumocTy, obpalyanTech B
CEPBYCHBI LEHTP

ANOPPIYH MHXANHMATOZ

Mnv aTToppiTITETE TIG NAEKTPIKEG TUOKEUEG Al e TA OIKIOKA
amoppipparal

Z0powva pe v Eupwraikiy Odnyia 2002/96/EK tepi amopArTwy
NAEKTPIKOU Kal nAekTpovikou e€omAiopoU (DEEE) kal v evowudtwaon g
0TV €0VIKI VOp0BETia, 01 NAEKTPIKEG CUTKEUEG TIPETTEI VO GUANEYOVTOI
EexWPIOTA Kal va avakukAwvovTal e QIAIKO TTpog 1o TepIBaAlov TpdTTo.

Qg 1810KTATNG TOU €E0TTAITOU, TIPETTEN VO aTTEUBUVBEITE OTNV TOTTIKN
dnuoTikA apxn yia Ta dlabéaiua guaTipaTa gUAOYAG.

H epapuoyn authg ¢ Eupwrraikrg Odnyiag oupBaAel atnv BeAtiwon
Tou TrEPIBAAAOVTOG Kal TG uyeiag!

YTUNU3ALUA YCTAHOBKK

3anpeLLaeTcs yTUnM3npoBaTh anekTpudeckie npubops! ¢ ObITOBbIM
mycopom!

B COOTBETCTBUM C eBponeiickoi ampektueon 2002/96/ec, kacatowencs
AMEKTPUYECKNX MW AMEKTPOHHBIX OTXOLOB (deee) v ee nepeHoca B
rocyapCTBEHHOE 3aKOHOAATENbCTBO, CO0P anekTpuyeckux npubopos
OCYLLIECTBNSIETCS OTAENLHO M NepepabaThiBaeTCs 3KOMOTUYECKN
6e3BpeHbIM crocobom.

Oynyuv BnagensLem 060pyLoBaHUs, Bbl AOMMKHbI BbISICHUTL B MECTHOM
MyHULMnanuTeTe MecTa cbopa Nogo6HbIX 0TXOA0B.

NpUMEHeHWe AaHHOV EBPONENCKON LUPEKTMBLI YYULLIMT OKPYXXatOLLYHO
cpeny v 30opoBbe nogen!
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5.2. TEXNIKEZ NPOAIATPAOEZ

(e annexes 75)

5.2. 3ANACHbIE YACTHU

(e~see annexes 75)

Rep REF.SAF ‘ AvayvwpIoTIKO HasHaueHue
Item. PIN. SAF
W000381665 PRESTOTIG 11 310 DC PRESTOTIG 11 310 DC
Face avant Front panel
15 | W000264995 | umodoxn pnxavnuaroo 50 po3eTka yctaHoBku 50
16 | W000276698 | ouvdeopoo agpiou rasoBbI WTYLEP
17 | W000265013 | aTpaKTOO CWANVA aEPIOU LINMHAENb rasoBoro LWnayra
21 | WO000380538 | TIvVOKOO PTTPOCTIVNG TTAEUPOC LWTOK NULIEBO NaHenm
22 | WO000276702 | eowTepIko TAQICIO BHYTpEHHsS pama
23 | W000276701 PTTPOOTIVO TTAGICIO nepegHss pama
25 | WO000276690 | TpoOTOTEUTIKO KOAUPMA NpeaoXpaHuTENbHas KpblLka
27 | WO000370895 | emevduon KOXYX
30 | W000352038 poxAhoo pyyka
31 | W000352077 KOKKIVO KaAuuua KpacHas KpblLUka
32 | WO000276697 | guvdeapoo TNAEXEIPIOTNPIOU COEMMHUTENb AUCTAHLIMOHHOTO YNpaBneHys
33 | W000276696 | ouvdeopoo okavdaAno COefMHUTENb TpUrrepa
Face arriére Rear panel
24 | WO000276687 | miow TAICIO 3a[Ha8 pama
Eléments internes Internal parts
1 W000265044 | Kuplog PETAOXNUATIOTNO CUNoBOWN TpaHcdopmaTop
2 | WO000265032 | kapta TApoOXNC I0XUOO KapTa nuTaHus
3 | WO000265304 | kupia kapTa eAeyxou KapTa OCHOBHOTO YnpaBneHus
4 | W000265050 | kupia Kapta KapTa nepB1YHOrO MUTaHUs
5 | WO000264435 | avepiompao yuino BEHTUNATOP OXNaXaeHus
6 | WO000370625 | kapra deutepeuoucao d10dou KapTa BTOPUYHOrO Avoaa
7 | WO000370897 | kapta OTTOPOKPUCHEVOU QIATPOU kapTa AUCTaHLMOHHOrO hunbTpa
8 | WO000265033 | kapta avagAetno KapTa UCKPOBOTO paspsaa
9 KUPIO TOOK nepBuyYHas 3acroHka
10 | WO000276226 nAektpopayvnTikn BaABida 24v dc CONEHOMAHbIN KnanaH 248 nocT. Toka
1 Kapta diemagno tig WHTepdencHas kapTta pexuma tig
12 | WO0003708% METAOXNHATIOTNO avEPAEENT TpaHcdopmatop paspsga
13 | WO000265043 KUpIoo dIOKOTITNG rMaBHbIA NepeknyaTenb
14 | WO000265015 | ouvdeTIKO PTTaVT(O wryuep banjo
18 Bapiotop BapucTop
19 | WO000264988 | O€T TTUKVWTWY Habop KOHAEHCATOPOB
20 avTioTacn nte COMPOTUBIIEHNE NPOMYCKHOI CNOCOBHOCTM CETH
26 | WO000276705 | amooTtatno npokrnagka
28 | W000265038 | TOOK 3aCrnoHKa

AIR LIQUIDE

WELDING




Rep REF. SAF ‘ ANAINQPIZTIKO Ha3HaueHwne
ltem. PIN. SAF
W000380471 COOLERTIG Il DC COOLERTIG Il DC
MTTPOCTIVO KOAUMHQ nepeaHAn Kpbllwka
12 | W000276235 | ummpoaTIvO KaAupua nepegHss KpblLUka
TMOW KOAUPPO 3aHAA KpbIlKa

13 | W000276687 | miow kaAuppa 3a[1HA9 KpbILLKa

eléments externes external parts
5 | WO000265348 | OnAukoo TaxuoUVOETHOO HanuBHas Tpy6bka 1
6 | WO000265349 | moapeppuopa po3eTka bbICTPOro CoeAnHEHNS
14 | W000265357 | mwpa TAnpwono KpbILLKa 3arofiHeHus

eléments internes internal parts
1| WO000265344 | kapra eAeyXou yio SIGKOT TTECNT KapTa YNpaBeHs 1aTYMKOM JaBNIEHIs
2 | WO000265345 | mukvwmo 5uf/400v ac koHpeHcaTop 5uf/4008 nepem.Toka
3 potep avihiao MOTOp Hacoca
4 | WO000265347 | &iakoTTno TMECNO [aTynK fasnexus
7 | WO000265350 | kapraeAeyxou yia SICKOTITN TTEGNC peanHoBast Mpoknazka
8 W000265351 Tukvwtno 5uf/400v ac coeguHUTENb LWnaHra 1
9 W000265352 potep aviAiao HamMopHbIN pykas
10 | WO000265353 | d&i0KoTITNO TTIECNO BryCkHasi TpyOka
1 W000265354 KapTa g)\gYXOU yia EIGKOTTTI’] TMEGNO TENNooOMEHHMK
15 | W000265358 | peCepPBouap nepoy BOAsHOI Bak
16 | W000276706 | omooTamno npoknagka
18 | W000265361 TITEPUYIO AVEPIOTNPA Yuéno simaco nonacTb OXNaXaloLLero BEHTUNATOpa simaco
19 | W000265364 | eAaoTikoo owAnvao PE3NHOBBIN LNaHT

5.3. ANEXES 5.3. ANEXES
(e annexes 75) (esee annexes 75)
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1 - INFORMAZIONI GENERALI
1.1. DESCRIZIONE DEL IMPIANTO

| kit di saldatura PRESTOTIG Il DC sono le fonti di alimentazione per saldatura ad arco TIG e saldatura ad arco a impulsi TIG DC e per saldatura
ad elettrodo rivestito.

COMPOSIZIONE DEL KIT

O Fonte di alimentazione

0 Cavo di alimentazione

0 Cavo di messa a terra con accessorio
O Tubo del gas

O lIstruzioni di servizio e di sicurezza

Per le versioni con il raffreddamento
O Le COOLERTIGIIDC

1.2. DESCRIZIONE DEL PANNELLO ANTERIORE E POSTERIORE

(e Vedi pagina 73)

1 Interruttore principale
2 Raccordo di ingresso gas
3 Base di controllo remoto
4 Base grilletto 5B
5 Base Dinse polo +
6 Raccordo di ingresso gas
7 Base Dinse polo -
8 Pannello delle impostazioni
9 Spia di accensione
10 Spia per guasto termico
11 Spia per guasto tensione dell'alimentazione
12 Tasto per tornare alla visualizzazione della corrente di saldatura
14 Regolazione impostazione saldatura
15 Tasto di selezione del controllo locale o remoto
16 Tasto di selezione per Hot start in modalita MMA e per prova di gas in modalita TIG
17 Tasto di selezione di saldatura MMA
19 Tasto per la selezione del dinamismo di arco
Durante la saldatura TIG & possibile selezionare la corrente minima e massima tramite il pedale
23 Tasto per la selezione del ciclo del grilletto 2T/4T
24 Tasto di selezione impostazioni saldatura
25 Tasto per tornare alla visualizzazione della corrente di saldatura
26 Regolazione impostazione saldatura
27 Tasto di selezione del controllo locale o remoto
28 Pre-gas-0finoa15s
30 Progressivo aumento di corrente - 0 finoa 10 s
AN Tasto di selezione di innesco HF (ad alta frequenza) o a contatto (PAC)

|
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1.3. CARATTERISTICHE TECNICHE

| PRESTOTIG 11 310 DC EASY - REF. W000381665

PRIMARIO
MMA | TIG

Alimentazione primaria 3~ 400V (+20%)-(-1 5% )

Fattore di potenza a corrente massima 0.95

Efficienza a corrente massima 86%

Frequenza 50Hz / 60Hz

Potenza assorbita (100%) 5.3 KVA 4.7 kVA

Potenza assorbita (massima) 9,4 kVA 8,4 kVA

Cavo di alimentazione di 5 m 4x1,5 mm?
SECONDARIO

MMA | TIG
Tensione a vuoto 80V DC
Gamma di regolazione 10A/20.5V-250A/30V 5A/10V-300A/22V
Fusibile 10A
Ciclo di carico 40°C 100% (10 min.ciclo) 160A 200A
Ciclo di carico 40°C 60% (10 min. ciclo) 205A 230A
Ciclo di carico 40°C 30% (10 min. ciclo) 250A (40%) 300A
Cavo di massa lungo 3 m con la pinza 35 mm?
Classe di protezione IP23SC
Classe di isolamento H
Norme EN 60974-1/ EN 60974-10
Ventilazione commutazione termica
DIMENSIONE
500 x 180 x 390 mm
PESO
| 20 Kgs

1.4. DATI TECNICI COOLERTIG Il DC

COOLERTIG Il DC - REF. W000380471
Tensione di alimentazione 400V - 15%+20%
Alimentazione 250 W
Potenza di raffreddamento 1,05 kW
Pressione mass. all'avviamento 4.5 bar
Liquido di raffreddamento 20% -40% glicole - acqua
Capacita serbatoio 3L
Grado di protezione IP23C
FONTE DI ALIMENTAZIONE E GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO
Temperatura di esercizio -20°C +40°C
Temperatura di stoccaggio -40°C +60°C
Grado di protezione IP23C
PESO
| 10 Kgs

|
AIR LIQUIDE
w

WELDING

63



2 - MESSA IN FUNZIONE

AVVERTIMENTO: con un angolo superiore a 10° 'apparecchiatura potrebbe non essere stabile.
All'atto dell’installazione tenere presente quanto segue:

Posizionare la macchina su una base stabile e asciutta per garantire che la polvere non venga aspirata assieme all'aria di raffreddamento
Assicurarsi che la macchina sia posizionata ben lontana dalla traiettoria di eventuali particelle proiettate dalle smerigliatrici.
Assicurarsi che |'aria di raffreddamento possa circolare liberamente. La macchina deve essere ad almeno 20 cm di distanza da tutti gli
ostacoli, sia davanti che dietro, per garantire una buona circolazione dell'aria di raffreddamento.
Proteggere la macchina da forte pioggia e luce diretta del sole.

2.1. COLLEGAMENTO ALLA RETE ELETTRICA

IIPRESTOTIG Il DC viene fornito con un cavo di alimentazione principale collegato allinterno della fonte di alimentazione.
Se la vostra rete elettrica corrisponde al collegamento predisposto in fabbrica & sufficiente installare una spina al cavo, compatibile con le vostre
attrezzature elettriche, e dimensionata per il consumo massimo della sorgente di alimentazione (vedere le specifiche tecniche page 63).

2.2, COLLEGAMENTO AL GAS SUL REGOLATORE DI PRESSIONE

ATTENZIONE!

FARE ATTENZIONE E FISSARE LA BOMBOLA DI GAS CON UNA CINGHIA DI SICUREZZA.
Per rimuovere eventuali impurita aprire leggermente il tappo della bombola del gas e successivamente richiuderlo.
Montare il regolatore di pressione/flussometro.
Montare il bocchettone al tubo del gas e collegarlo all'attacco del regolatore di pressione.
Collegare il tubo al bocchettone della fonte di alimentazione - item 2.
Aprire la bombola del gas.
Durante la saldature il flusso del gas deve essere compreso tra 10 e 20 I/min.

2.3. COLLEGAMENTO DI ACCESSORI
MODALITA DI SALDATURA AD ELETTRODO RIVESTITO (MMA)

Controllare che l'interruttore principale On / Off 0/1, item 1, sia in posizione 0.
Collegare il supporto dell’elettrodo al terminale, item 5, alla fonte di alimentazione.
Collegare la messa a terra al terminale, item 7, alla fonte di alimentazione.
Rispettare le polarita DC + DC - contrassegnati sul pacchetto di elettrodi utilizzati

MODE TIG

Collegare la torcia TIG al terminale, item 7, il tubo del gas al bocchettone, item 6, e il controllo del grilletto al item 4.
Per l'unita raffreddata ad acqua, collegare i tubi dell'acqua secondo la codificazione del colore sui collegamenti e sul COOLERTIG Il DC.
Collegare il cavo di messa a terra al terminale, item 5, alla fonte di alimentazione.

2.4. COLLEGAMENTO GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO

il gruppo di raffreddamento e fissato con le viti sotto la fonte. i collegamenti elettrici sono nella parte posteriore della fonte di alimentazione. riempire il
serbatoio con la miscela freezcool. la capacita del serbatoio e di 3 litri. il coolertig i dc utilizza il refrigerante freezcool. non deve essere miscelato con
acqua.

ATTENZIONE:
NON USARE MAI ACQUA DEL RUBINETTO

PRESTOTIG I 310 DC: Questa apparecchiatura & conforme alla norma IEC 61000-3-12 a condizione che la potenza di cortocircuito Ssc sia maggiore o
uguale a 1,6 MVA al punto di collegamento fra l'alimentazione dell'utilizzatore e la rete di alimentazione pubblica. E' responsabilita dell'installatore o
dell'utilizzatore dell'apparecchiatura, al fine di garantire, mediante consultazione con il gestore della rete di distribuzione, se necessario, che |'apparecchio
sia collegato solo ad una alimentazione con una potenza di corto circuito Ssc maggiore o uguale a 1,6 MVA.

ATTENZIONE:
QUESTA APPARECCHIATURA DI CLASSE A (PRESTOTIG 11 310 DC) NON E' DESTINATA ALL'USO IN LUOGHI RESIDENZIALI NEI
QUALI L'ENERGIA ELETTRICA E DISTRIBUITA TRAMITE LA RETE DI ALIMENTAZIONE PUBBLICA A BASSA TENSIONE. CI
POSSONO ESSERE POTENZIALI DIFFICOLTA’ IN QUEI LUOGHI PER LA COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA A CAUSA DI
INTERFERENZE TRASMESSE O EMANATE NELLA RETE.

|
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3 - ISTRUZIONI D'USO

Posizione 1:
Fonte di alimentazione accesa

II' Spia di accensione

Spia guasto termico. Si accende se la fonte di alimentazione si surriscalda. Non arrestare la macchina
altrimenti si arresta anche il ventilatore. Prima di proseguire con la vostra saldatura attendere che

la spia si spenga.

III Spia di avvertimento di guasto tensione dell'alimentazione. Si accende se la tensione & troppo alta o
troppo bassa. Controllare la tensione di alimentazione. Si accende nel caso di sovratensione della rete di
alimentazione. Controllare la tensione di alimentazione. Si accende nel caso di sovratensione della rete di

alimentazione.

3.1. SALDADURA ELETTRODO RIVESTITO (MMA)

&

REP 25
PEDAL

Lo}w

REP 23

GAS
TEST,

-

Premere il tasto saldatura ad elettrodo rivestito (MMA)
ITEM 24. La spia & accesa quando la saldatura MMA ¢ attiva.

DINAMISMO DELL’ARCO:

Premendo il tasto, item 25, si visualizza il valore numerico corrispondente
al dinamismo. E possibile modificare il valore ruotando il potenziometro di
regolazione della corrente, item 17. Se viene impostato il valore negativo
I'arco sara pil morbido. Se si procede alla saldatura al valore massimo del
range raccomandato per I'elettrodo, la quantita del materiale proiettato si
riduce. Al valore impostato positivo (1 ... 9), I'arco & duro.

HOT START:

Premendo il tasto HOT START, item 23, si visualizza il valore numerico
corrispondente alla sovratensione quando si innesca. E possibile
modificare il valore ruotando il potenziometro di regolazione della corrente,
item 17.
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3.2. SALDATURATIG

La corrente continua ¢ specificamente usata per la saldatura dell'acciaio e acciaio inox. Raccomandiamo di utilizzare un elettrodo di cerio.

AFFILATURA DELL'ELETTRODO
La punta dell'elettrodo ¢ affilata in un cono in modo che I'arco sia stabile e I'energia sia concentrata sulla zona da saldare.
La lunghezza del pezzo affilato dipende dal diametro dell'elettrodo.

Con una punta acuminata a corrente bassa: =3 xd
Con una punta acuminata a corrente massima: 1=1xd

b d

3.2.1 - TIPO DI INNESCO

Per la saldatura TIG I'innesco pud essere effettuato ad alta frequenza (HF) o senza HF (innesco a contatto) utilizzando il tasto - item 31. Se il
grande simbolo B & acceso l'innesco ad alta frequenza & stato selezionato.

INNESCO HF TIG

L'arco viene creato da una scintilla ad alta frequenza senza toccare il pezzo da saldare. Se I'arco non si innesca entro un secondo, ripetere
I'operazione.

INNESCO A CONTATTO (PAC):

Premere leggermente I'elettrodo sul pezzo di saldare (1). Premere il grilletto. Il gas inizia a fluire e la corrente passa attraverso I'elettrodo.
Allontanare I'elettrodo dal pezzo ruotandolo in modo che I'ugello rimanga a contatto con il pezzo da lavorare (2-3).

L'arco & impostato e la corrente aumenta al suo livello di saldatura durante 'intervallo dell'aumento della corrente di saldatura (4).

In presenza di apparecchiature elettroniche sensibili utilizzare I'innesco a contatto.

Sy

31

RN

7
Vel

3.2.2- CICLO DEL GRILLETTO DELLA TORCIA

FUNZIONE 2T:

Premere il grilletto della torcia. Il gas inizia a fluire e, dopo il tempo di pre-gas preimpostato, inizia la saldatura. Durante il tempo impostato per
I'aumento della corrente quest'ultima raggiunge il livello della corrente di saldatura. Quando il grilletto viene rilasciato, la corrente di saldatura scende
lentamente durante il tempo impostato per lo slope down, seguito da post-gas.

FUNZIONE 4T:

Premere il grilletto della torcia. Il gas di protezione inizia a fluire. Rilasciare il grilletto della torcia. L'arco & impostato e la corrente aumenta al suo
livello di saldatura durante l'intervallo dell'aumento della corrente di saldatura. Premere il grilletto della torcia. La saldatura continua. Rilasciare il
grilletto della torcia. La corrente di saldatura inizia a scendere quando e, decorso il tempo impostato per lo slope down I'arco, si spegne. Il gas di
protezione continua a fluire per il tempo impostato.

|
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3.2.3 - REGOLAZIONE DELL'IMPOSTAZIONE SALDATURA

Regolazione dell'impostazione:
Per selezionare I'impostazione della saldatura vanno utilizzati due tasti, le frecce sinistra e destra - item 27.
La regolazione ¢ effettuata sul potenziometro - item 17. Premendo il tasto RETURN, item 16, |a regolazione ritorna direttamente alla corrente di
saldatura. Il display visualizza automaticamente i valori numerici e le unita delle impostazioni.

Quando si regolano le impostazioni i valori vengono visualizzati sul display a destra. Dopo 10 secondi, il display visualizza il valore della corrente
di saldatura.

17

3.2.4 - FUNZIONE SETUP

La funzione SETUP ¢ destinata a modificare alcune impostazioni.
Questa funzione viene attivata tenendo premuto il tasto attivo contemporaneamente con il tasto - item 19 - per un tempo pit lungo del normale. Per
uscire da questa funzione procedere come segue.

E possibile commutare la sezione relativa alle funzioni premendo i tasti freccia, e quindi modificare le impostazioni attraverso il potenziometro situato
sul pannello.

FUNZIONE SETUP IMPOSTAZIONI DI FABBRICA DISPLAY

Impostazione dell'aumento progressivo della corrente con l'intervallo di tempo intervallo di tempo costante 0 Al
costante/con 'aumento costante
Impostazione dello slope down con l'intervallo di tempo costante/con intervallo di tempo costante 0 A2
I'aumento costante
Funzione burn back attiva/inattiva TIG 0 inattiva A3
Funzione burn back attiva/inattiva MMA 1 attiva Ad
MMA ad impulso - non adattamento/adattamento della sovracorrente 0 non adattamento A5
all'innesco
TIG - stop attivo/inattivo dello slope down 1 attivato A6
MMA - tensione a vuoto 80V/40V 0-80V A7
2T- slope down normale / arresto premendo brevemente il grilletto 0 normale A8
Funzione slope down attiva / inattiva 0 inattiva A9
Aumento veloce/progressivo della corrente all'avviamento 0 veloce A10
Slope down TIG lineare/non lineare 0 lineare A1
Selezione del processo MMA-TIG attivo/inattivo attraverso il controllo a 0 inattivo A12
distanza
Corrente di innesco attivo/inattivo 1 attivato A13
Funzione burn back attiva/inattiva durante lo slope down 0 inattiva A14
}?egolazione del canale utilizzando la funzione alta / bassa sulla torcia inattiva 0 inattivo A15

attiva
La regolazione della corrente, utilizzando la funzione alta / bassa sulla torcia, & 0 sempre attiva
sempre attiva / attiva solo se ¢ stata selezionata tramite il tasto CONTROLLO A16
REMOTO
Sicurezza del gruppo di raffreddamento attivata/deattivata 1 attivata A17
Slope down dell'arco, premendo per lungo tempo il grilletto, quando é stata 0 normale A18
selezionata la funzione - 4T
Il gruppo di raffreddamento funziona su richiesta / in modo automatico 0 automatico A19

|
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3.2.5 CONTROLLO REMOTO

Per regolare la corrente tramite il controllo remoto & necessario collegarlo alla presa, item 3, e selezionare il tasto CONTROLLO REMOTO, item 19.
Quando la spia A si spegne € possibile seleziona il controllo desiderato (mani o piedi). Il riconoscimento del potenziometro del controllo remoto avviene in
modo automatico ed & possibile selezionare solo quello che & collegato.

I comando a pedale funziona solo per la saldatura 2T.

A

o\

g
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CONTROLLO REMOTO AZIONATO DA COMANDO A PEDALE

I comando a pedale FP1 viene utilizzato nel processo TIG. Il range di impostazione dei parametri & regolabile. Il valore minimo del range viene selezionato
tramite il potenziometro sul pannello funzioni item 17. Quando il pedale non & premuto il display digitale mostra "LO". (BASSO).

Il valore massimo del range viene selezionato nello stesso modo premendo su pannello funzioni, item 25, il tasto PEDAL LO/HI (VALORE BASSO/ALTO
SUL PEDALE). Sul display digitale viene visualizzato "HI" (ALTO). La sequenza di saldatura pu iniziare con una leggera pressione sul pedale. L'arco si
innesca con una corrente minima.

La corrente di saldatura raggiunge il valore massimo quando viene esercita una pressione verso il basso sul pedale. L'arco si spegne quando il pedale
viene rilasciato. Nel caso di necessita iniziare di nuovo.

3.2.6 CONTROLLO REMOTO COOLERTIG I DC

I COOLERTIG Il DC é comandato dalla fonte di alimentazione. La pompa si accende automaticamente quando la saldatura viene avviata. Procedere
come segue:

1. Accendere la fonte di alimentazione

2. Controllare il livello del liquido di raffreddamento e il flusso di entrata dal serbatoio. Aggiungere il liquido se necessario.

3. Sesi utilizza una torcia raffreddata dal liquido & possibile riempirlo premendo, per pit di 2 secondi, il tasto WATER IN, item 31.
Per ridurre la temperatura dell'acqua a quella dell'unita, la pompa continua a funzionare per 5 minuti dopo aver terminato la saldatura. Questo riduce la
frequenza di manutenzione.

SURRISCALDAMENTO

La spia di allarme che indica il surriscaldamento si accende. Se il dispositivo di monitoraggio della temperatura rileva il surriscaldamento del liquido di
raffreddamento, la macchina si arresta e il display visualizza COOLER. Il ventilatore raffredda |'acqua e nel momento in cui la spia si spegne & possibile
saldare nuovamente.

LIVELLO DELL'ACQUA
Quando il flusso dell'acqua & bloccato il display visualizzera COOLER .

[
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4 - ACCESSORI

CONTROLLO REMOTO A MANUALE
RC1, réf. W000263311 - 5m
ref. W000270324 - 10m

CONTROLLO REMOTO CON COMANDO A PEDALE FP1
Ref: W000263313

CARRELLO A MANO PER LA BOMBOLA GAS T3
Ref: W000275843

AIR LIQUIDE
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5 - MANUTENZIONE

OGNI 6 MESI

NOTA! Prima di rimuovere il coperchio staccare la spina di alimentazione dalla rete elettrica e attendere circa 2 minuti (scarica del
condensatore).

LE SEGUENTI OPERAZIONI DI MANUTENZIONE DEVONO ESSERE ESEGUITE AL MASSIMO OGNI SEI MESI:
| collegamenti elettrici nella macchina: pulire le parti ossidate e serrare i collegamenti.

NOTA! Prima di iniziare a riparare i connettori & necessario conoscere la forza di torsione esatta.

Pulire le parti interne della macchina con una spazzola morbida o un'aspirapolvere.

Non usare aria compressa. La sporcizia potrebbe accumularsi negli interstizi della parte di raffreddamento. Non utilizzare un pulitore ad
alta pressione.

RIPARAZIONI DEVONO ESSERE ESEGUITE SOLO DA UN ELETTRICISTA QUALIFICATO.

. ACCERTARSI DI TOGLIERE L'ALIMENTAZIONE ELETTRICA ALL'UNITA QUANDO SI MANEGGIANO | CAVI! |

Tenere conto del tipo di utilizzo e delle circostanze nel redigere il piano di manutenzione per la macchina. La cura e la manutenzione preventiva, durante
I'uso, prevengono problemi e guasti.

Controllare lo stato dei cavi e dei collegamenti quotidianamente. Non utilizzare cavi danneggiati.

5.1. ANOMALIE DI FUNZIONAMENTO

LA SPIA DELL'INTERRUTTORE PRINCIPALE NON S| ACCENDE. i

Non c'é alimentazione elettrica fornita alla macchina Controllare i fusibili di alimentazione e sostituirli se necessario.
Controllare il cavo di alimentazione e la spina. Sostituire le parti difettose.

L'APPARECCHIATURA NON SALDA CORRETTAMENTE |

Ci sono molti spruzzi durante la saldatura. La saldatura & porosa; non c'¢ | Controllare le impostazioni di saldatura e se necessario regolarle.
abbastanza potenza. Controllare il flusso di gas e il collegamento del tubo del gas.

Controllare che il morsetto di massa sia fissato correttamente e che non sia
danneggiato. Se necessario, modificare la sua posizione e sostituire le parti
danneggiate.

Controllare il cavo della torcia di saldatura e il suo connettore. Serrare il
collegamento e sostituire le parti difettose.

Controllare la torcia di saldatura per le parti saldate. Pulire e sostituire le
parti danneggiate.

Controllare i fusibili e sostituire quelli difettosi.

SPIA DI ALLARME DI SURRISCALDAMENTO DELLA FONTE DI ALIMENTAZIONE ACCESA |

La fonte di alimentazione si & surriscaldata. Verificare che vi sia spazio sufficiente dietro l'unita per la libera circolazione
dell'aria.

Controllare la circolazione del liquido di raffreddamento. Pulire il filtro e la
griglia dell'aria. Aggiungere il liquido di raffreddamento se necessario.

Per qualsiasi ulteriore informazione, o in caso di necessita, rivolgersi al
punto di assistenza piu vicino.

SMALTIMENTO DELLA MACCHINA
Non smaltire mai apparecchi elettrici assieme ai rifiuti normali!

Conformemente alla direttiva europea 2002/96/CE sulla gestione dei rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche (RAEE) e la sua trasposizione nel
diritto nazionale, le apparecchiature elettriche devono essere raccolte separatamente e riciclate in modo ecocompatibile.

In qualita di proprietario dell'apparecchiatura dovrebbe informarsi presso il Comune sui sistemi di raccolta locali.

L'osservazione di questa direttiva europea migliorera I'ambiente e la salute delle persone!
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5.2. SPECIFICHE TECNICHE

(evedi allegati 75)

POS DENOMINAZIONE
W000381665 PRESTOTIG 11310 DC

Pannello anteriore
15 | WO000264995 Connettore d’'uscita dimaetro 50
16 | W000276698 | Giunto del gas

17 | W000265013 | Mandrino tubo del gas

21 | WO000380538 | Scheda pannello frontale

22 | WO000276702 Cornice interna

23 | W000276701 Cornice frontale

25 | WO000276690 | Copertura di protezione

27 | WO000370895 | Calotta

30 | W000352038 Pomello

31 | W000352077 Cofano rosso

32 | W000276697 | Connettore di controllo remoto
33 | WO000276696 | Connettore grilletto

Cornice

24 | WO000276687 | Cornice posteriore

Elementi interni
1 W000265044 | Trasformatore principale
2 W000265032 Scheda di alimentazione
3 | WO000265304 | Scheda di controllo principale
4 | WO000265050 | Scheda di circuito primario
5 W000264435 Ventilatore di raffreddamento
6 W000370625 Scheda secondaria diodo
7 W000370897 Scheda di filtro remoto
8 W000265033 Scheda di innesco
9 Bobina primaria

10 | W000276226 | Valvola a solenoide 24v dc
1 Scheda interfaccia tig

12 | W000370894 | Trasformatore diinnesco
13 | W000265043 | Interruttore principale

14 | W000265015 | Inserto banjo

18 Varistore
19 | WO000264988 Kit condensatori
20 Resistenza ntc

26 | WO000276705 Distanziatore
28 | WO000265038 | Bobina

= AIR LIQUIDE
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5.3. ALLEGATI

(evedi allegati 75)

W000380471 COOLERTIG lIDC
Protezione anteriore
12 | WO000276235 | Protezione anteriore
Protezione posteriore

13 | W000276687 | Protezione posteriore

Parti esterne
5 | W000265348 | Tubo di riempimento1
6 | W000265349 | Connessione rapida femmina
14 | WO000265357 | Tappo di iempimento

Parti interne
1 W000265344 | Scheda di controllo per pressostato
2 W000265345 Condensatore 5uf/400v ac
3 Motore pompa
4 W000265347 Pressostato
7 W000265350 Guarnizione in gomma
8 | W000265351 Connettore tubo1
9 W000265352 | Tubo pressione
10 | W000265353 Tubo d'immissione
11 | W000265354 | Scambiatore calore
15 | W000265358 | Serbatoio acqua
16 | W000276706 Distanziatore
18 | W000265361 Elica del ventilatore di raffreddamento
19 | WO000265364 | Tuboin gomma
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FACES AVANT ET ARRIERE
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PANNEAU DE REGLAGE

31

30

28

14

26

15

25

24

16

17

19

27
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VUES INTERNES
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27

VUES EXTERNES

21

25

30/31

32

33

16

23

15
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VUES INTERNES ET EXTERNES COOLERTIG Il DC
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MONTAGE COOLERTIG I DC
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WELDING

AIR LIQUIDE EC / EU Declaration of Conformity

Manufacturer / Address :

Fabricant / Adresse :
AIR LIQUIDE WELDING FRANCE

13,17 rue d'épluches
CS 10113 SAINT OUEN L'AUMONE
95315 CERGY-PONTOQISE CEDEX FRANCE

Sous sa seule responsabilité déclares que PRESTOTIG Il 310 DC EASY - W000381665 satisfait 4 l'ensemble des dispositions
pertinentes les Directives et les Reglementations Européennes suivantes: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)

par '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: Liquid cocling 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 Compatitility (EMC) requirements”

L'équipement est conforme aux Directives et 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 etfou
toute modification invalide cette déclaration.

Les deux derniers chiffres de l'année d'apposition du marquage «CE» pour la premiére fois: 14

Under his sole respensibility hereby declares that the PRESTOTIG Il 310 DC EASY - W000381665 fulfils all the relevant provisions of
the following Eurcpean 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 and/er 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 Ia presente que la PRESTOTIG Il 310 DC EASY - W000381665 cumple todas las disposiciones
pertinentes de las Directivas y Reglamentos europeos: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)

por aplicacion de las siguientes normas:

EN 60974-1: 2005 "Equipo de soldadura por arco - Parte 1: Fuente de energia para scldar'

EN 60974-2: 2008 "Equipos de soldadura por arco - Parte 2: Sistemas de refrigeracion liquida

ES | EN60974-3: 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 eurcpeas y reglamentos enumerados si se instala, utiliza y mantiene de conformidad con las
instrucciones adjuntas, las leyes, las normas y las buenas précticas de ingenieria. Cualquier mal uso y/o modificacion hacen que esta
declaracion sea sin efecto. Los dos (ltimos digitos del afio de la marca de CE fueron colocados por primera vez: 14

Sob a sua total e exclusiva responsabilidade, declaramos que o PRESTOTIG 11 310 DC EASY - W000381665 cumpre com todos os
requisitos das seguintes Normas e Directivas Europeias: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)
por aplicagdo das seguintes normas;
PT EN 60874-1:2005 "Equipamento de soldadura a arco - Parte 1: Fonte de alimentagao da soldadura’

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 estabilizago 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
instrugBes incluidas, a legislagéo aplicavel, as normas e técnicas de engenharia. Qualguer utilizagdo incorrecta e/ou modificagao torna
esta declaragdo nula. Os dois Ultimos digites do ano no qual a marcagao EC foi afixada pela primeira vez: 14

De fabrikant verklaart hierbij, onder eigen verantwoordelijkheid, dat de PRESTOTIG Il 310 DC EASY - W000381665 voldoet aan alle
relevante bepalingen van de volgende Europese richtlijnen en verordeningen: 2006/95/EG (Laagspanningstichtlijn), 2004/108/EG
(Elektromagnetische compatibiliteit), 2011/65/EU (ROHS)

middels naleving van de volgende normen:

EN 60974-1:2005 *Apparatuur voor booglassen - Deel 1: Voedingsbronnen voor lassen”

EN 60974-2:2008 "Apparatuur voor booglassen - Deel 2: Koelvioeistofsystemen”

EN 60874-3:2007 “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 geinstalieerd, 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 eerst werd aangebracht: 14
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Sub raspunderea sa unica declard prin prezenta ¢& PRESTOTIG Il 310 DC EASY - W000381665 indeplineste toate prevederile
relevante din urmatoarele Directive si Regulamente europene: 2006/95/CE (LVD), 2004/108/CE (EMC), 2011/65/UE {ROHS)

prin aplicarea urmatoarelcr standarde:

EN 60974-1:2005 “Echipament de sudare cu arc - Partea a--a; Sursa de alimentare a sudarii®

EN 60974-2:2008 “Echipament de sudare cu arc - Partea a-l1-a: Sisteme de récire 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 electromagneticd (EMC-
electromagnetic Compatibility)"

Echipamentul este in conformitate cu Directivele si Regulamentele europene mentionate in cazul in care este instalal, ufilizat si
intretinut conform instructiunilor atagate, legile aplicabile, standardelor si practicilor solide in materie de proiectare. Orice utilizare
necorespunzatoare si/sau orice modificare anuleaza prezenta declaratie. Ultimele doud cifre ale anului Tn care marcarea CE a fost

adaugata pentru prima daté: 14

EL

H karookeudoTpia eraipeio dnAwver dia ¢ Tapolong 6t To PRESTOTIG 11 310 DC EASY - W000381665 mAnpol 6Aeg TiIg OXETIKEG
Blarageic Twv e€hg Eupwmaikwv O3nyiky kal Kavoviouty: 2006/95/EK (LVD), 2004/108/EK (EMC), 2011/65/EE (ROHS)

pHEOW TNG EQUPUOYAG TwV EEAG TTROTOTIWY:

EN 60974-1:2005 “EGomAIgPOS ouyKOANGNE KE 1660 - Mépog 1: Mnyr 1oy log ouykdMnang’

EN 60974-2:2008 “EfomAIopis ouykAAnong pe 1660 - Mépog 2: ZuaThuara wigng pe uypd’

EN 60974-3:2007 “EfomAiopos guykAnang e 160 - MEpog 3: Zuokeués Evapng kai otaBepoTioinang togou”

EN 60974-10:2007 ‘EZomAicudc auykoMnang pe Toge. Mépog 10: Amaimoeig nAekTpopayvnTikig oupBatétrag (EMC)”

O £EomANITUOS TUPLOPWVETal PE TIC TTpoavapepdpeves Euptumraikég Odnyieg kai Kavoviopoug e my mipolmdBean ot eykabigTara,
XPNOIHOTIOIEITQI KO GUVTNPEITal TUPGWYVA LE TIC owkAeiopeves odnyieg, Tv ioxlouoa vouoBeoia, Ta TipdTuta Kar Tig BEATIOTEG
LNXQVOAQYIKES TpaKTIKES. H dfAwon aut akuplverai ot Tepitmwaon AavBaopévng xpAong flkal TpotroToinang. Ta 8o Teheutaia
wnoia Tou £Toug TpWNS emmiBeang e cnpavong CE: 14

RU

C NOMHOM OTBETCTBEHHOCTLIO 3aABMAKD, 4TO ycTaHoska PRESTOTIG Il 310 DC EASY - WO000381665 cootsetcTeyer scem
NOMOKEHARM CRIELYIOLMX eBPONEHCKUX MpekTUB 1 pernamenTos: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)

C NPUMEHEHVEM CIEAYIOLLUMX CTAHAAPTOB:

EN 60974-1:2005 “OBopynosaque Ans ayroBoi cBapky - HacTs 1: MeTouHmk nuTanms ans ceapki”

EN 60974-2:2008 “OBopynosaHue AnA AyroBOA cBapku- YacTe 2: YKMAKOCTHaRA cacTeMa OXIaxIeHHs"

EN 60974-3:2007 “O6opynosaHue ANs AyroBoi CBApKM - YacTb 3: YCTPOACTEA 3akuranus u cTabunuaaumn fyru”

EN 60974-10:2007 ‘OBopyposaHue Ans ayrooid caapky. YacTs 10: TpeBoBaHus k anekTpomarHuTHOA cosmecTumocti (EMC)’
[anHoe oBopypoBaHke COOTBETCTBYET MEPEYMCTIEHHBIM EBPONEMCKAM AWPEKTMBAM W perfiameHTam  npu YCMOBMW YCTaHOBKM,
aKCTINyaTauuu 1 OBCIYKMEAHMA B COOTBETCTBMM C BIIOKEHHBIMA WHCTPYKUMAMK, NDUMEHUMBIMKA 32KOHaMW, CTaH4apTamn
HaANexXalLel UHXEHepHOM npakTukoi. Nioboe HenpaBwunLHOE NPUMEHEHKe wiunu niobas MogudukaLus NPUBEAYT K aHHYNMPOBaHMIO
naHHOM aeknapauui. NocneaHue OB UMdps rofha, B KOTOpOM Brepable Beina npocTasneda mapkuposka CE: 14

Sotto la sua sola responsabilita dichiara che PRESTOTIG Il 310 DC EASY - W000381665 & conforme a tutte le disposizioni pertinenti
delle Direttive e dei Regolamenti Europei seguenti : 2006/35/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 Direttive ed ai Regolamenti Europei citati se installata, impiegata e manutentata conformemente alle
istruzioni allegate, alle leggi applicabili, alle norme ed alla pratica consolidata.Ogni abuso efo modifica invalida questa dichiarazione.
Ultime due cifre dell'anno in cui & stata apposta la marcatura CE per la prima volia : 14
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