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PRESTOPAC 160

oour la maintenance
el les interventions rapides sur tuyauternes

Le PRESTOPAC 160 est une installation
de soudage TIG/ARC aux performances
remarquables. Indispensable outil du tuyauteur,
pour le montage ou la réparation "sur site",
il se porte facilement en bandouliére
et se raccorde aisément sur une prise 230 V
monophasée. Polyvalent, le PRESTOPAC 160
soude enTIG eten ARCde 5 a 160 A avec:
un amorcage TIG sans haute fréquence,
piloté électroniquement (PAC SYSTEM),
* un cycle d'agrafage,
* un évanouissement de I'arc pour une fin
de cordon irréprochable,
¢ une excellente douceur de fusion des électrodes
enrobées jusqu'au diametre 4 mm.

PRESTOPAC 160 : LETIG DE LA GAMME PRESTO Gomme

les PRESTO
PRESTOPAC 160 est livré 130 et 160
avec une torche SAFTIG 160 P ARC/TIG,
a gachette avec ou sans détendeur- PRESTOPAC
débitmétre selon les packages. est équipé
d'origine
avec le
systeme
ge i PRESTO 130 ARC
;ﬁ:frgs Réf. 0320-2511

les chocs
électriques.
Il "passe"
toutes

les nuances
d'électrodes
rutiles,
basiques,
inox, _
fontes,

recharge- PRESTO 130 ARC/TIG
ment... Réf. 0320-2523

jusqu'au
diamétre
4 mm.

CYCLE D'AGRAFAGE CYCLE DE SOUDAGE
AVEC EVANOUISSEMENT

Soudage Soudage

¢ 0 Evanouissement % ‘
Prégaz Postgaz Prégaz Postgaz 10 s.
& & & = PRESTO 160 ARC

Réf. 0320-2512.
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CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

PRESTOPAC 160
Primaire
Tension d'alimentation monophasée v 220 a 240
Fréquence Hz 50/60
Courant primaire absorbé au maxi A 23 -21
Courant absorbé : facteur de marche 100 % A 13-12
Puissance primaire maxi KVA 5 ¢ ;‘
470
Secondaire
Tension de repos v 12 E—
Tension a vide v 70
Courant de soudage A 5a 160
Diamétre d'électrode maxi mm 4 9
Intensite a facteur de marche 100 % A 100 &3
Intensité a facteur de marche 35 % A 160
Indice de protection P 23
Classe d'isolant H ‘é—b‘
Normes VDE 542 - EN 60974 - 1
Poids (net) kg 16
N o
Pour commander :
PRESTOPAC 160 COMPLEMENTS
= t » Torche SAFTIG 160 P seule :
dq‘gpemen , long. 4 m 0377-0519
ek S long. 6 m 0377-0501
4 ggﬁf;’;s’ge”fam” ong. Lo « Détendeur/débitmétre 0967-0641
« cable de masse long. 3m " O leos 0 613/70/15 mm
* prise de masse type CROCO - pinces électrodes
» cable de soudage long. 5m @1/1,6/2/2,4/32 mm,
- . e — - bouchons court et moyen,
* pince porte électrode K 200 - siége de pince,
t 3Im bagues et joints
TR gss S1aey de maintenance — 0377-1040
PACKAGES TIG Ref. N° offre type
* avec torche SAFTIG 160 P
long. 4 m 0389-0356
jong. 6 m 0389-0357 | YC 03160
s avec torche SAFTIG 160 P et detendeur/débitmetre
long. 4 m 0389-0358
long. 6 m 0389-0359 | YC 03160

NOUVEAU:

En appelant le 05.21.33.33 (appel gratuit)
vous obtiendrez des réponses aux questions

de conseils et d'informations.

* |'assistance a la résolutlon de vos problémes,
* les recommandations d' e/g\ene et de securité,
* |'adresse de |'agence SA

La SAF vous offre son nouveau service FUSION

concernant la SAF et les métiers du soudage-coupage:

et du distributeur SAF le plus proohe de votre etabhssement

LE CONSEIL SOUDAGE COUPAGE PAR TELEPHONE

J -0

05 LS

%

| T \| ‘\\_-

e £

T CACHET DU DISTRIBUTEUR

el

L

Lo SAF se réserve le drolf de modifier ses opporeils sons preavis. Les illusiralions, descriphions et coractéristiques sonf donneées d fitre indicolif ef ne peuvent engager ia responsobilité du consfructaur.

NV 231-248-1515 0440 Ed. 1

92 12 E 10 IMP. de =fecay
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MATERIEL DE SOUDAGE
A L'ARC ELECTRIQUE
AVEC ELECTRODES
ENROBEES ET MATE.
RIEL DE COUPAGE
MANUEL A L'AIR

L'oppareii Que vous vehel dacquérr vous
dornera enhére saifachion 3 vous respectar
e condfions dempios ef dentrehen,

Il @st en particulier conforme aux normes
arepdennes et intemationeses (CH, CENELEC, 50).
Son wtlisahon nbcesste [obsenation oe régies
6 wourté et, en parhculier, celles fixées DO e
décret 68 1056 du 14 Nov. B8 relactif aux
mesret de protection visG-vis des Couranh
Slecingues.

Four votre sécurité nous vous indiguons ¢i-
oprés, une liste non limitative de
recommandations ou sbigations dont une
partie Importante hguie dons ie ¢ode du
fraval.

1. SECURITE
ELECTRIQUE

11 BRANCHEMENT SUR LE RESEAU DES
SOURCES DE COURANT DE COUPAGE

At Qe roceordet vome opparel. vous dever
vixifier g :

- Le compteur, le dispostil de protection
contre o4 sur-infensités ot tinstailation
électrigua, tont compatibles ovec sa
puisscnce mazmaie et s fension
dakmentation (c!, les pladues ignadtiaues)

- Le bronchement, moncphasé ou triohosé
avec ferre. 31 réolisaoble sut un socle
compativle ovec la fiche de won cabie de
omon

- S e el el bianché & poste fire, ko ferre.
1 eha #%t Drinue, ne doit jamas éfre coupde
par lg dispositit de protection contre les
chocs ecniques.

+ Son imemuptewr, Y exste, est s o posttion
"ARRET.

12 POITE DE TRAVAIL

LG mise on ceuvre du soudage et coupoage d
l'are mplque ke STict respect des conditors de
vécurith vis-3-vis des couronts dlechiques
[Améte ot 14.17-88)

ASSUre? vous qu oucune piéce métoligue
occpssble o opératewrs of G leurs aides ne
et errfrer en contact direct ou indrect avec
un conducteut Ge phose et te neulie du
réseau d dimentaficn,

Relier & un seul point toutes les mosse?
métaiques de linstaliation aqu v houvent &
portée de [Uthsateu

Ce point serct rabé & lo tere. Toutes ces hasors
deviont &Te faites avec des clbles de section
o moing éguivalenie ¢ celle du plus gros
edble de phase.

Broncher e cObio de mame wr ks phice ie pha
frés ponibie de K zone ce souCage U 8
coupagé, afin déviler un long ParCoUn au
cowant, d'afteladre des  endroits
inconitdlables #t de provoquer des chocs
blechiques ou des iIncendies.

Eioigner les produits et éguipaments
inflammabies g8 la Zone de projeclions
provencnt de |'are. ou profégez-es

Lorsque e frovoux de soudage ou de

coupage doivant ¢tre effechuds dany une

ancents aas ioguelle Fopéroteur mangque

d'aisance. des précodtions apDementares

doivent bire Drives ef notamment :

. i renforcement de la protection
nchicucle

- |'solation compidte du porte-électrodes
torchin ou pistolets

- Le manten de Fopparell de soudoge cu Ce
coupope & lexténeu oe [encente et en
cen dimpomibité, [sciction des parhes de
foppareloge OB I0UCKOGH OU 8 Coupage
o Do tersion et lo fixahon par soudue
& céble de mise d la tene de la piéce &
woucher, {Décret 841054 au 14-11-88 e* Anéte
du 14-11-86 At )

- Ne pos remper | dectrode dans | e powr o
refroicr.

13 MIERVENTIONS

Awent fouts vérfication nteme et réparahon,
vOUS AeveT Yous Oisurel gue | apporeil est
thparé de linstotiofion eéiectrque par
corsignation st congammahon

- Lo prive de courant est debranchée. Les
dispositions sont prises pour #MOdCher e
branchemen! accidentsl 3o 10 kche 52 U
200,

- L bronchement occidentsl du cible e
hsidiahion txe e rencu IMponkie

- io coupe P ITitsmmédian dun deoosi
de roccordement fixe it omrupoiare
{phase et neutre). | est en posdon ‘ARRET Bt
ne peut &fre mix en  semce
ocacertekement.

Las interventions faites sur ks 1fatOROhons

Gtectriques doivent @tre confibes & ass

posonnes quckfides pour et eftectuer (Décret

BE1054 au 14-11-88, Section VL At &)

14 ENTRETIEN

Vous asver vénfier souvent le bon état

dissement et les taccordements et apparels

st ocoensoires Mechiques . prses, cobles

wupies, gaines, cornecteun, prolongateuts.

pinces da piéces, porte-élschodes ou

forches ..

|ns travon o srfredien ot de répardtion des

srveloppes Bl Gaines iokantes tw doivent pe

e des cpdrations o forung (Section V1. Art

47 Décrot 88- 1066 o 14-11-88.).

- Fafter réporer par un sécialste, ou mis,
refrgsocer e accessotes délectued

- Virthar piociquement le Do serage et le
non échoutlement des connections
Sachiques.

Vo aars Finsinucton o Emplo et o Enrehen e
chapifre congocré pius paticdisrement ou
type oa matéral vré,

2. PROTECTION
INDIVIDUELLE

21 BSQUES D'ATTEINTES EXTERNES
ENSEMBLE DU CORPS HUMAIN -

{'opératewr doft fre habillé et protégé an
fonction ges contraintes de son fraval.

Foites en srte quaucune partie Gy corps des
opifcieurs &t G lBurs tides he pusse enther n
conkact avec oes pwees af parties métaliques
qul sont sous fension ou qui pourraient 8y
Trouver accidentellermsnt

Ne pas entourer son corps de cdblet
decitove:

Ne pax foucher smutanament | dlecitode et la

Garder 4 |leur ploce les pehnequx et
protectours da séeunté.

L'opérateur porte toujours une pretection
Bokirte ndhadele [Ankté o 14-12-88, Section ).
Cette prolection doit fte maintanue séche
pour el les chocs diectriques. ou caEou sl
wcat moudide. st une inflammanen en C@ e
présonce d'nule

{es gqupements de protection portés par
I'opérateut &t sas oides ;. gants. febliers,
chauwsures de sacwité. offtent I'avaniage
supplémentaire de les protéger contre las
brliures Oes pieces chaudes. 06l proechions et
conet

Asmirer vous égaemant du bon état de ces
Gaupements et renouvelaz-les avant ae ne
phB dhe protégé

{F VISAGE ET LES YEUX -
1 ot inclpersable de vous protéger

- Les yeuxr conire es coups dore
{ébeoissement g TarC #n LMide visbie et
los Foyormernents nircouge et uirg-vioket)

- Lt Cheveus le Ve 81 les yeux conte les
projecnions pendont |8 soudage ou a8
COUDODe # let projechons au loier lors QU
refroctmednent da |0 s0UCKTE.

Lt MCmQL 8 BOUCIOE. SIS O OVEC COsue,
dolt 1oueouny dre mune dun fillre protecieur
gont | #chelon dépend de lintensitd du
tourchd o (e Oe soudoge (Normes NF 5T7-
104 A BT A B

Le Wtre coiord peut e protége des chocs ¢t
PIOMCHon DO LN vere rangoarent siud as ia
foce avant du masaue.

En oo de remplocement du fitte. vous Gever
conserver ies mémes références (Numérc ae
| échalon d opoacité)

Las personnes, oans la voisnoge de opérateur
gt 4 fortion se4 aides. doivent éfre protégess
per linterpoghon d écrans 0oapiés, 06 unettes
de protechon gnh-UY el si besoin por un
masque rruni du Mtre protecieu adgpté.
(NFS771-4 ALS)

Voir fableau cHapres |
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N.méro ddcheion {1} o Utilsation fecommande pou i soudage o jarG
Cbadﬂwmmmtl}mdwmuﬂodmmacwd:g
mnmmdhlvMMmcameuMudm.

reorwité du COUTTT o0 Ampdies
Curent nleraly in Arrps
Interdkad de ko coments en ampeno:
0.5 25 10 e} 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 80 100 150 200 250 300 400 500
| I I | | 11 |
12 13 14
12 13 14
12 13 14
13
13
n 12 33
Tk 17 l I | I ‘ I 3
2_5( 0E.5 25 0 40 JO 80 1&5 175 225 2‘75 ! 3%0 450 %
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500

[L)) s-lmbamimnamimon‘uWndmmmwmumhmoummmmmwnm

Mmmmdw,ummmwommmmwrwmmm

mumam.ammummmmnmumammnm
) Lwpremon ‘métou lourd’ SouMTe Jers N, Jes OCien olids, b cunTe ol s clages. ¥

The sxcression haavy malas’ covers sees, coyed sfeel, Copper o i aloyL

mm‘mmm‘memm<hmmm.dm-vum.cm.

MO mmmdummmmtnmwmwawmmmmmrmmnmmm
0uiage.
Now: The shaged crecs mpresant RO OV wherd Nww;:ocmoemrmnm:._udm prasant,

-1 H mwwmmbmmmumwnmumum e o1
I ol .

de soidocura en o pracice tehial o

22 RISQUES [ ATTEINTES INTERNES BRUT ENGENORE PAR CERTAINES INSTALLATIONS

DE $QUDAGE £7DE COUPAGE :

Voir niaite cotafogue et ie -

"GUDE PRATQUE DE VENTLANCN® N° 7

sECURTTE CONTRE LES FUMEES, LES VAPEURS, LES
GAZ NOCIFS £ TOXIQUES :

Le4 opdrations de soudoge et de Loupcge
deivent 118 exécutées 3 des emrplacenants
corvenaperment oérés.

Les bmissions sous forma de gaz. fuméas
noiubres. génantes ou JONGereusas pou ia
scnté e travolieuns, doivent Afe coplées au
Ar ot & eaure de leur prockuction. o pius prit
G lour source o émimion et ouss efficocement
que possible, (A R232-1-7 Décret B4-1003 du
7-12-84).

(Pour évier cefts dmisson, éitrinal ia couche
de protection des t4les revétues de Zinc.
Codmium,.. de ki 2one & souder)

Bigner e pius possible volre Téte des fumées.
Utisar un cowrant d'air naturel pout élognet lo
fumée de vatre visoge.

Let capteurns e fumndes doivent Stre relids & un
ystéme d'ospirdtion.

opédrotion de soudoge ¢1'arc

e INTTUT NoTonor e Hechdicie o a8
Sboutis, dans lequed figurent G méthodes de
catculs et citérents exemples pratiques

o'appidicanon.

CAS PARTICULIER DES SOLVANTS CHLORES
{UTILSES POUR NENGYER OU DEGRASSER -

Les vopeurs de cas soivants, soumises au
myornement d'un arc méme dloigné, peuvent
3 fransiormner an Gaz todgues.

L'usoge de ces solvanty, lorsgu'ds ne sont s
dons une enceinte étanche. est dong &
proscrire dars LU endroft oa jolissent des orcs
lechiques

Dons cenaines condtions opérgioires
{pararnihies de s0UOOYE DU T8 COUPAGS) le
niveau sonoie et 10 pulssonce ocoustique
chpament s valeurs fxees par ia legiktion du
Py

Dans ce oo Fopdfcieur SVIG s COnsignes oe
swCuwité ge son dtobisement. pour I'utilisation
e protectours nokdueis
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B - IDENTIFICATION DE
L'APPAREIL

PRESTO 160. 0320-2512

Ploque sighalétique constructeur

B - IDENTIFICATION B - IDENTIFICACION DEL

APARATO

PRESTO 160. 0320-2512 PRESTO 1460 . 0320-2512

Manufocturer's dofa piote Piaca de dotos del construcior

13-17 rue d'Epluches 95 Saint OUEN L'AUMONE
BP 24 95311 CERGY-PONTOISE CEDEX FRANCE Ne de série
TYPE: 0020 2512 N© Serial No
InFA (7 M EN £0674-1 N° de serie
/b. SA7 20V 160 A/ 26,5V NS
~ B0Hz  [60HzZ] X 35% 100%
— Uo 70V 12] 180 A 100 A
P W Lr 12V, Uz| 285V 24V
Tersion de repos !
Standby voftage Tx
Terslon de reposo :D U1220 b “ A .
1 23 13
230 22 12.5
240 21 12
CL.L H 31 5 KVA 2.8 KVA
REFROID. AF| P23 I
Réglage courant de soudage Inferrupteur Marche/Anét avec voyant
Welding current adiustment Int. M/A = On/Off switch with indicator light
Ajuste comente de soldadura Interruptor Encendico/Apagado con indicadoer pioto
Commutateur TG /&lectode
TiG/eeciode switch A T
Conmutador TG/ electiono e ii'.‘
GAS ) a=sTagt
Voyant de sécurite themmigue * = F=
Thermal safety indicator light g/;/g =
Incicador luminose de seguridad e o
térmice FiR
Bornes de soudage
Welding terminals
Bornes de soldadura _
~JdE
=) N
T i
(@R ( e
Peimture : Bleu :RAL- 5015 Paint: Blue :RAL-5015 Pintura: Azut  :RAL-5015
Joune :RAL- 1023 Yellow : RAL-1023 Amarilla : RAL- 1023
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B - IDENTIFICATION DE
L'APPAREIL

PRESIOPAC 160 . 0389-0351

Plague signaiétigue consiructeur

B - IDENTIFICATION

PRESTOPAC 160 . 0389-0351

Manufocturer's dala piale

B - IDENTIFICACION DEL
APARATO

PRESTOPAC 160 . 0389-3351

Pioca de dalos del conslructor

13-17 rue d'Epluches 85 Saint GUEN L'TAUMCNE
BP 24 65311 CERGY-PONTOISE CEDEX FRANCE . N de séria
TYPE: 0388 0351 N¢ Sericl No
1A (7] My EN 509741 N* de serie
5 PO 2
/b_ 5A {20V 160 A/ 26 5V NS
~ BOHz |60Hz] X 35% 100%
F: Ua 70V 12 160 A 100 A
i T Ur 12V, U2 26,5V 24V
Tersic™ (g 1e00s e
Standby voroge
Tensc"tﬁe 'eovcso :DSD= ur i 0 e
e 1 220 23 13
236 22 12.5
240 21 12
CL.LH S1 5 KVA 2.8 KVA
REFROID. AF l P23

Regloge courant ds soudoge
Welding curent adjustment
Ajuste cormente ae soidadura

Commutcteur TG /éeCtoge
NGlelectrode switch
Conmutcacr TIG/eleciiodc

Voyant ge sécurité themmigue
Thermal safety indicator light
‘ndicador luminose ge seguridad
=il

Bornes de soudage
Weiding terminais
Bornes de soidodura

(@S
ca,

Roceomement gachete
Trigger coupling

Interruoreur Marche/Aré* avec voyont
Int. M/A = On/Of switch with indicator light
Intenuotor Encendiac/Aoogade con indicoder pikio

L am gy i

Raccordement goz
&as coupling

Conexidn gatio

Canexidn gos

EQUIPE AVEC TCRCHE fAITTED WiTH TORCHES / EQUIPADO CON PISTOLA
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C - DOMAINE D'EMPLOI

Ces postes sont destinés au Souaage

I"Arc aveg électrodes enrobées et
Soudage TIS des inox et des aciers ave
amorgage par PAC system (cmofgage o
toucher).
PRESTC 130 et 160 avec forche A robinet
PRESTOPAC 160 avec toiche & gachette

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Primaire Primoey Primaric PRESTO 130 PRESTO 160 | PRESTOPAC] 0
0320-2511 0320-2512 0380-035]
imeniation menophasée | Single-phase pwr sup. Admentacibn monofasca | 220V - 240V | 220V =240V 220V = 240V
Fréquence Frequency Frecuencic 5tz- ) Hz S0Hz- 80 Hz S0Hz - 60 Hz
Couront absorpd maxi Max. curent consumption | Corriente absorbida mox 18-165A 23-21A 23-21A
Couront absorné 100 % ] Current consumption | Caormiente absorbida 100% N-10A 13-12A 13-12A
Secondaire Secondary Secundario
Tengion & vide No-load voltage Tensian en vecio TV TV 70V
TENSICN Ce tepcs Stanaby volfage Tensidn de reposo 12V 12V 2V
rtensité de soudage Min/Max weiding current | Infensidad de soidadura 5 130A S 160A 5—i60A
T mini/max
racteurde marche 100% |Duty cyvele 100% Factor de marcho 100% B0 A 10 A N0A
Fociew de marche 35%  jDuty cycle 35% Facior de marenc 35% 130 A 160 A 60 A
Indice de protection otection index Indice de proteccién IP 23 P23 P23
Classe d'isolant nsutation rating Close de aisignte H H H
Normes Standards Normas EN 609741 EN 60974-1 EN 60§74-1
Dimerson: L x | xH Dimensions : L x WxH Dimensidn :1xcxa 47017340 mm | 470 70x 340 mim [ 47C 170340 rmm
elle] Weight Peso 13kg 16kg 16 kg
Equipement d'origine Standard equipment Equipos de origen

B Caole primarre cie 3 m
raccordé et équipé
dune praeish
pourig PRESTO 130

B Coble primaire de 3m
raccoidé mas non
équipé de prise
pour le PRESTC 180 et
le PRESTORALC 160

¥ Cabie de mase
ongueurd m avec
prise de mase et
prise 0e puisance

B Cabie de soudage
longueur 5 m avec
pince porte-electrode
et prise de pusance

| Tuycu Argon 3
sur PRESTCPAC 160

8 3 m power supply Cable
connected up and
fitted with 0 18 A plug
for the PRESTO 130

W 3 m power supply cable
connected up but not
fitted with o plug for
the PRESTO 160 and the
PRESTOPAC 160

B 3 m eqrth wire with an
earthing contact and
a power socket

W 5 mwelding cable with
an electrode holder
clamp and a power
sochet

B 3m Argon hose
for PRESIOPAC 160

8 Cabie grimanode 3 m
conectodo y equipads
con unenchufe 16 A
para el PRESTO 130

B Cable prmario de 3m
conectaao pero no
&quipe con enchufe
para el PRESTO 180y

&l PRESTORAC 160

B Cable de tiera longifug
Imcon enchute de
fierray enchufe de

potencia

B Cable de soldadura
longftud 5 m con pinze
porfa-glectrode v

conector de potencia

B Tubo argéndm

en PRESTOPAC 1D
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D - MISE EN SERVICE

ALMENTATION 220/240V - 50/40HI MONO

Le PRESTO 130 est Ivré gvec un cable pr-
maire équipé d'une prse 164 - 220V + Terre.
Le PRESTQ 160 ot | PRESTOPAC 160 sont
liveés avec un cable primaire sans prise
Raccerder les générateurs sur un réseau
munt d'une prise de terte. (Voir
caracténistiques fechnigues)

MISE SOUS TENSION

Avant ig mise sous tension du poste,
vérffier que ia pince porte-électrode n'est
pas en contact direct ovec lo pigce @
souder, afin d'éviter un court-circutt franc
qu secondaire

Mettre sous tenson le réseau et methie l'in-
femupteur M/A en position mache (repére 1.
Le voyont de mise sous tenson s'alume rep 1),
Le voyont vert de sécurité thermigue
s'cliume (rep 1) ; e voyant s'éteingra en
cos de gépaossement du facteur de
marche et s'alumera & nouveau lorsqua
la tfempérature sera redevenue comecte.

Le peste ne peut fonctionner gue korsque
fe voyant Ve est cllumé.

ATTENTION : En cas de sous-akmentgtion
importante du réseau, un dispositif de
sécurté empéche le peste oe fonctionner.
Le fonctionnement ne se rétablira
autorngtiquement que lorsgue le réseau
reaeviendra utilsable. (220V- 10%)

RACCQRDEMENT DU CIRCUIT DE SOUDAGE

Soudage 4 lare avec élecirode encbée

1 Ssecteur NG Eechode (repdne 2) on postion.

B Reler 1o pince porte-électrode cu péle
indiqué sur 'emballage du paguet
d'électrodes Utiisées.
En régle ganérale, les électredes Rutiles
sont relidées au -, les électrodes Basiques
sont reliées au +.

B Régler le courant de soudage @ I'aide
du bouton (Rep 4)

D - STARTING UP

SINGLE-PHASE 220/240 V - 50/60 HI
POWER SUPPLY

The PRESTC 130 is supplied with o power
supply coble fifted with @ J16A - 220 V +
Earth plug. The PRESTQ 140 and the
PRESTOPAC 160 are supplied with a power
supply cable without o plug. Connect the
power sources 10 0 power point fitted with
an earth contact, (See specifications).

POWER-UP

Before applying voltage to the set. check
that the elecirode holder clamp is not in
ditect contact with the workpiece, in
order to prevent @ dead short on the
seconaary.

Switch the s power on and set ihe On/Off
switch (Ref. No. 1) to the “On” position.
The "powet™ ndicator ight will come on (1),
The green thermal safely indicator wilt
come on (3 ; this inglicator ight will go off
if the duty cycle rating is exceeded. and
will come back on when the temperature
hos returned to normal.

The set con only operaie when the green
indicator light is on.

Cautien : f the mains volioge & foo low, @
safety mechanism prevents the set from
being used.

The safety mechanism will be released
automatically when the main voltage has
fefurned fo normal (220V - 10%).

CONNECTING THE WELDING CIRCUIT

Arc welding with coaled elecirodes

W TiG/Hlectode seiactor (2} in position.

M Connect the electrode holder clamp to
the pole shown on the box of
elactrodes used.

As g general ruje, Rutiie elechrodes are
connected to the - pole, and Basic
electirodes o the + pole.

8 Adjust the welding current by fuming
the knob {4},

D - PUESTA EN SERVICIO

ALIMENTACION 220/240V - 50/60 H2
MONG

El PRESTO 130 se enfrega con un cable
primano equipado con un conector 164 -
2ZN + tiema. El PRESTO 1460 y el PRESTOPAC
160 se enfregan con un cable pimario sin
conector. Conectar los generadores a
una red dotada con un conector de
tigrra. (Veose corocteristicas técnicas).

ENCENDIDO

Antes de encender el aparato. verificar
que la pinzo partoslectrode no esté en
contacto directs con la pieza soldable,
con &l fin de evifar un corocircuito franco
&n el secunaarnio.

tncender i red y poner & interruptor M/P
en posicién marcha (ndmero 1).

Lo ke de encendido se enciende (1),

La luz verde de seguridad térmica se
enciende (3) : esto luz se cpagard en
coso de rebasar el factor de marcha y s
encenderd nuevamente cuando la tem-
paraturg haya vietto a su nivel corecte.,

E equipo sblo puede funcionar cuands ia
luz verde esid encendida.

Alencién | En coso de subaimentacion impor
fare de k fed, exdste un dispositive de ssgunciad
que impide gue el aguipo pueda funcionar.
El funcionamiento sélo se restablecerd
autorndticomente cuando la red se hayo
vuelto utiizable. (220V - 10%).

CONEXION DEL CIRCUITG DE SOLDADURA

Soldadura ol areo con elacirodo revastido

W Selector TG Hecioa (ndmero 7 en poscon.

8 Conectar Ig pinza portaelectrodos al
polo indicade en el embalaje del
poquete de electiodos utiizados,
En general, los efectrodos Rutilos se
utllizan conectados Al -, los eisctodos
Basices conectodes al +

B Ajustar lo corriente de soldadura por
medic del botén (4).
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D - MISE EN SERVICE
PRESTO 130 et 160

SOUDAGE TIG

B Sélecteur TIG/Electrede (rep2) en
poshion.

B Roccorder la torche et la pléce
conformément au dessin clcontre. {La
pigce toujours en POLARITE +),

B Ne pos oublier d’ouvrr ke robinet ce o
Torche TIG pour gssurer lo protection
gazeuse.

B Réglar le courant de soudoge G 'aide
du bouton (rep 4).

P
L
CHOIX DE LA TORCHE TiG TG TORCH SELECTION SELECCION DE LA PISTOLA TIG
Refroidissement nafurel/ Natural cooling/Enfriamiento naturat

& 60% | memi Torche Longueur4 m fengueur & m
f ot 60% I'max. Torch 4mlength & mijength
taél% I i Pistola Longftud 4m longitud ém

WA 160 A SAFIIG 160V 03770515 A0377-0516
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D - MISE EN SERVICE
PRESTO 130 et 160

AMORGAGE TG AVEC LE DISPCSITIF
PAC SYSTEM

Ce dispositif spécial imite le courant de
court-circuit entre I'électrode et la pigce
gvitant ainsi les inclusions de Tungsténe
dans o soudure ou moment de
' omorgoge.

- Quvi le robinet
- Open the vaive
- Abrir ka Have

- Contact électrode/piéce
- Blactrode workpiece contoct
- Contacto electrodo/pieza

- Etablissernant de l'arc
- Are welding striking
- Establecimiento del arco

- Soudoge
- Weiding
-Soldaaura
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D - MISE EN SERVICE
PRESTOPAC 160

SOUDAGE TIG

H Sélecteur TIG/Electrode (rep2) en
position.

E Sgns évanouisement
E Avec évanouissement

B Raccorder ia torche et la piéce
conformément ou dessin ci-contre. (La
piece touiours en POLARME +).

B Régler le courant de soudage G I'oide
du bouton (rep 4).

4
2
Refroidissement naturel/Nalural cooiing/Enfriamiento natural
1aé% | Torche Lengueur 4 m Lengueur ém
{ ot 60% Imas, forch 4mlength & milength
la60% | maxi Pistolai Longitud 4m fongitud 6m
90A 0 A SAFTIG 150P 03770518 03770501
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D - MISE EN SERVICE
PRESTOPAC 160

AMORCAGE TIG AVEC LE DISPOSITIF
PAC SYSTEM ET CYCLE D'AGRAFAGE

iy

B Sélecteur TG en postion. | f=

- Gachette appuyée
- Press Irigger
- Gatlle pulsado

« Prégez
A - Pregas
- Pregas

- Conitact électrode/piéce
- Eiectroce workpiece contact
- Confocto electiono/pieza

- Maintien de ia gacnetie
- Keep frigger pressed
- Maontenimiento del gaiilo

- Etablssement de I'are
- Arc welding striking
- Establecimiento dei arco

- Soudoge
3 -Welding
- Soldadura

- Gochette reldchée

- Relaase Higger

- Gatille no pulscdo

- Arrét soudoge SANS évanouissement

- Welding stop WITHOUT fode-out

- Infemupcién soldec SIN
desvonecimiento

- Postgez 10°
- Postgas 10"
- PosgGs 10°




