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Le soudage a I'arc et le coupage plasma peuvent étre dangereux pour l'opérateur et les personnes
se trouvant a proximité de I'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 saldatura con arco e il taglio plasma possono essere pericolosi per I'operatore e le persone che
si trovano in prossimita della zona di lavoro. Leggere le istruzioni per I'uso.

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

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

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

Oblukové zvaranie a plazmové rezanie mézu byt nebezpeéné pre operatora a osoby, ktoré sa
nachadzaju v blizkosti pracoviska. Precitajte si navod na obsluhu.
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A -PRESENTATION DES PRODUITS

A - PRESENTATION OF THE PRODUCTS

Les postes a souder PRESTOTIG Il DC sont des générateurs pour le
soudage a I'arc TIG et TIG pulsé en courant continu et pour le
soudage a I'électrode enrobée .

PRESTOTIG Il DC DC welding sets are power sources for TIG and
pulsed TIG DC arc welding and coated electrode welding.

A1- COMPOSITION DE L’INSTALLATION

A1- COMPOSITION OF THE INSTALLATION

Le générateur

Power source

Le cable d’alimentation longueur 5m

5m long power supply cable

Le clble de masse équipé longueur 3m

3m long earth cable with fittings

Le tuyau gaz longueur 1,5m

1.5m long gas pipe

Les instructions d'emploi et de sécurité

Operating and safety instructions

Pour les versions refroidies

For versions with cooling

Le COOLERTIG I DC

COOLERTIG I1 DC

A2-DESCRIPTION DES FACES AVANT ET ARRIERE

A2-DESCRIPTION OF THE BACK AND FRONT PANELS

Voir 22 see 72
Interrupteur marche / arrét 1 On / Off switch
Raccord d’entrée gaz 2 Gas inlet connection
Embase commande & distance 3 Remote control base
Embase géchette 5B 4 5B trigger base
Embase Dinse pole + 5 Dinse base + pole
Raccord entrée gaz 6 Gas inlet connection
Embase Dinse pole - 7 Dinse base - pole-
Panneau de réglage 8 Settings 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 15s 12 0 to 15s slope down
Touche de sélection pour le soudage par point, pulsé 13 Selection key for spot welding, synergy pulsed and pulsed
synergique et pulsé welding
Post gaz 14 30s 14 Post gas 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
Touche de sélection du dynamisme d’arc . Arc dynamism selection key.
En soudage TIG avec commande a pédale le courant mini et 25 During TIG welding with pedal control the min. and max.
maxi peut étre sélectionné. current can be selected
Touche de sélection du cycle gachette 2T/4AT 26 2T/4T trigger cycle selection key
Touche de sélection des paramétres de soudage 27 Welding settings selection key
Pré-gaz0a10s 28 Pre-gas-0t010's
Courant d'amorcage 10 a 80% du courant de soudage 29 Striking current 10 to 80% of the welding current
Montée progressive du courant 0 a 10 s 30 Progressive currentrise - 0to 10 s
Touche de sélection du mode d’'amorgage par HF ou par 3 Selection key for HF or contact (PAC) striking
contact (PAC)
Courant de pulsation de 10A jusqu’ au maximum 33 Pulsation current from 10A up to maximum
Ratio de la pulsation 10 a 70 % de la durée de pulsation 34 Pulsation ratio from 10 to 70 % of the pulsation time
Fréguence de pulsation de 0.2 a 300 hz 35 Pulsation frequency from 0.2 to 300 Hz
Courant de base 10 a 70% du courant de soudage 36 Base current 10 to 70% of the welding current
Soudage par point 0310 37 Spot welding-0t010s
Courant de fin de soudage 10 a 80% du courant de soudage 38 Fine welding current 10 to 80% of the welding current
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B-MISE EN SERVICE

B-SETTING UP

ATTENTION : la stabilité de l'installation est assurée jusqu'a une inclinaison de 10°.
Lors de l'installation, prendre en considération ce qui suit:

Poser la machine sur une base stable et seche pour éviter que de la
poussiére soit aspirée dans I'air de refroidissement

- Assurez-vous que la machine est située loin de la trajectoire de toute
pulvérisation de particules occasionnées par les meuleuses.

- Assurez-vous de la libre circulation de I'air de refroidissement. Vérifier que
la machine est placée a une distance minimum de 20 cm de tout obstacle,
aussi bien a l'avant qu'a I'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.

B1-RACCORDEMENT AU RESEAU ELECTRIQUE

B1-. CONNECTING TO THE ELECTRICITY MAINS

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 méle compatible & votre équipement électrique et calibrée & la
consommation maxi du générateur (voir caractéristiques techniques a la fin du document )

The CITOTIG 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 at the end of the document).

B2 - RACCORDEMENT GAZ SUR DETENDEUR

B2 - CONNECTING THE GAS SUPPLY TO THE PRESSURE REGULATOR

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

/N

CAUTION. Take care to fix the gas cylinder by installing a safety strap.

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

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

Monter le détenteur/ débitmétre.

Install the pressure reducer/flow meter.

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

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

Raccorder le tuyau au générateur sur le raccord Rep : 2

Connect the pipe to the power source union ltem 2.

Ouvrir la bouteille de gaz.

Turn on the gas cylinder,

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

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

B3 - RACCORDEMENT DES EQUIPEMENTS

B3 - CONNECTING THE ACCESSORIES

1-MODE ELECTRODE ENROBEE (MMA)

1-COATED ELECTRODE MODE (MMA)

\Vérifier que le commutateur Marche/Arrét Rep : 1 est sur la position 0.

Check that the On/Off 0/1 switch Item 1 is in position 0.

Raccorder la pince porte électrode sur la borne Rep : 5 du générateur.

Connect the electrode holder to the terminal Item 5 on the power source.

Raccorder le cible de masse sur la borne Rep : 7 du générateur.

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

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

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

2-MODETIG

2-TIG MODE

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

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

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

For a water-cooled unit , connect up the water pipes according to the colour coding on
the connections and on the COOLERTIG Il DC

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

Connect the ground cable to the terminal ltem 5 on the power source

B4- RACCORDEMENT DU REFROIDISSEUR

B4- CONNECTING THE COOLER

Le refroidisseur est fixé sous la source a I'aide de vis. Les raccordements électriques
se trouvent sur le dessous de la source. Remplir le réservoir avec un mélange de
FREEZECOOL . La capacité du réservoir est de 3 litres. Le COOLERTIG Il DC utilise
du liquide de refroidissement FREEZCOOL.. Ne pas mélanger avec de 'eau.
ATTENTION : ne pas utiliser I'eau du robinet.

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 FREEZECOOL mixture. The tank
capacity is 3 litres.

The COOLERTIG Il DC uses FREEZCOOL coolant. It must not be mixed with water.
WARNING: never use tap water.

AVERTISSEMENT: Le présent équipement (CITOTIG Il 200 DC) ne
satisfait pas aux exigences de la norme internationale CEI 61000-3-12. En
cas de raccordement a un réseau public a basse-tension, I'utilisateur ou
linstallateur du présent équipement aura, si besoin est, pour obligation de
contacter I'opérateur du réseau de distribution afin de s'assurer de la
possible connexion de I'équipement.

CITOTIG Il 300 DC: Le présent équipement satisfait a la norme
internationale CEI 61000-3-12 si et seulement si le courant de court-circuit
(« Scc»), situé au niveau du raccordement entre le réseau public
d'approvisionnement et le point d'alimentation de [I'utilisateur, est supérieur
ou égal a 1.6 MVA. En cas de besoin, linstalleur ou [l'utilisateur de
linstallation aura pour obligation de faire appel a 'opérateur du réseau de
distribution afin de s’assurer que I'équipement est correctement raccordé a
un dispositif d’approvisionnement avec courant de court-circuit (« Scc ») de
1.6 MVA ou supérieur.

CITOTIG Il 400 DC: Le présent équipement satisfait a la norme
internationale CEI 61000-3-12 si et seulement si le courant de court-circuit
(«Scc»), situé au niveau du raccordement entre le réseau public
d’'approvisionnement et le point d’alimentation de I'utilisateur, est supérieur
ou égal a 2.5 MVA. En cas de besoin, linstalleur ou [l'utilisateur de
linstallation aura pour obligation de faire appel & I'opérateur du réseau de
distribution afin de s'assurer que I'équipement est correctement raccordé a
un dispositif d’approvisionnement avec courant de court-circuit (« Scc ») de
2.5 MVA ou supérieur.

A\

CAUTION: This equipment (CITOTIG Il 200 DC) does not comply with I[EC
61000-3-12. If connected to a public low voltage system, the equipment
installer or user must consult the distribution network operator if necessary
to ensure the equipment may be connected.

CITOTIG 11 300 DC: This equipment complies with IEC 61000-3-12
provided that short-circuit current (Ssc) is greater than or equal to 1.6 MVA
at the connection between the user’s supply and the public supply network.
The equipment installer or user must consult the distribution network
operator if necessary to ensure the equipment is connected to a supply
with short-circuit current (Ssc) of 1.6 MVA or higher.

CITOTIG 11400 DC: This equipment complies with IEC 61000-3-12
provided that short-circuit current (Ssc) is greater than or equal to 2.5 MVA
at the connection between the user’s supply and the public supply network.
The equipment installer or user must consult the distribution network
operator if necessary to ensure the equipment is connected to a supply
with short-circuit current (Ssc) of 2.5 MVA or higher.

AVERTISSEMENT: Un équipement de classe A (CITOTIG Il 200,300,400 DC)
ne peut convenir a une utilisation de type « résidentiel » lorsque I'électricité est
issue d'un dispositif d’approvisionnement public a basse-tension. Du fait des
émissions rayonnées et conduites, il est peut étre potentiellement difficile, pour
ce type de sites, de garantir une compatibilité électromagnétique.

A\

WARNING: Class A equipment (CITOTIG 1 200,300,400 DC) is not
intended for residential use where electricity is supplied from the public
low-voltage supply system. There are potential difficulties in ensuring
electromagnetic compatibility in such locations, due to conducted as well
as radiated disturbances.
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C- FONCTIONNEMENT

C- OPERATION

Position 1 :
le générateur est en service

Position 1:
the power source is switched on

9- Volant de mise sous tension

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

11- voyant de défaut de tension d’alimentation .il s’allume
quand la tension est trop élevée ou trop basse. vérifier la

9- “Power on” light

10- 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.

11- Supply voltage fault warning light. It lights if the voltage is
too high or too low. Check the supply voltage. It lights if over-
voltage occurs in the mains supply. Check the supply

s'affichera. Vous pouvez modifier la valeur en tournant le
potentiométre de réglage du courant Rep 17 .

=
7

tension d’alimentation .il s'allumera si une surtension se 9 10 11 voltage. It lights if over-voltage occurs in the mains supply.

produit dans I'alimentation principale.

C1-SOUDAGE ELECTRODE ENROBEE (MMA) \ C1- COATED ELECTRODE WELDING (MMA)
REP 24

Appuyer sur la touche de sélection soudage (MMA) Press the coated electrode welding key (MMA)

REP : 24. Le voyant s'allume quand le soudage MMA est ITEM 24. The light lights when the MMA welding is

actif. active.

DYNAMISME D’ARC : ARC DYNAMISM:

Appuyer sur la touche Rep : 25 et la valeur numérique REP 25 Press key the Item 25. The numerical value

correspondant a la dynamique s'affichera. Vous pouvez corresponding with the dynamism will be displayed. You

changer la valeur en tournant le potentiométre de réglage PEDAL can adjust the value by turning the current adjusting

du courant RepP : 17. Quand une valeur négative est LO/HI potentiometer Item 17. When a negative value is set the

réglée (-1...9), l'arc est plus doux. La quantité de arc will be softer. The quantity of projections reduces

projections diminue quand on soude a la valeur maxi de la when you weld at the maximum value in the range

plage de courant recommandé pour I'électrode. En position recommended for the electrode. At a positive setting

positive (1...9) I'arc est dur. (1...9), the arc is hard.

HOT START : REP 23 HOT START :

En appuyant sur la touche HOT START Rep : 23 |a valeur GAS Press the HOT START key ltem 23 the numerical value

numérique correspondant a la surintensité a 'amorgage TEST corresponding with the striking overvoltage will be

displayed. You can change the value by turning the
current adjusting potentiometer Item 17.

C2-SOUDAGE TIG

C2- TIG WELDING

Le courant continu est spécifiquement utilisé pour
le soudage des aciers et des inox. Nous
recommandons ['utilisation d’électrode Cérium.

Direct current is specifically used for welding steel
and stainless steel. We recommend a Cerium
electrode.

AFFUTAGE DE L’ELECTRODE
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 diamétre
de I'électrode.

avec courant bas, bout pointu
avec courant haut, bout arrondi :

: 1=3xd
I=1xd

SHARPENING THE ELECTRODE

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

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

With a low current a pointed tip : 1=3xd
With a high current, a rounded tip:: 1=1xd
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1- MODE D AMORCAGE

| 1- TYPE OF STRIKING

L’amorgage de I'arc en soudage TIG peut
s'effectuer soit avec haute fréquence HF ou sans
(amorgage par contact) par la touche Rep :31.
L’amorgage par haute fréquence est sélectionné
quand le symbole B est allumé.

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

AMORCAGE PAR CONTACTC (PAC) : Appuyer
Iégérement I'électrode sur la piéce a souder (1).
Appuyer sur la gachette, 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 piéce(2-3).

L'arc s’établit et le courant atteindra son niveau de
soudage pendant la durée de montée en intensité
(4).

Utiliser 'amorgage par contact ou se trouvent des

KY|

Striking for TIG welding can be done with high
frequency (HF) or without HF (contact striking)
using the key Item 31. High frequency striking is
selected when the large B symbol is alight.

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

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.

%
2

équipements électroniques sensibles.

2- CYCLE GACHETTE DE LA TORCHE

2- TORCH TRIGGER CYCLE

w#
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
géchette 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 I'arc s'éteint
une fois le temps de I'évanouissement écoulé. Le gaz de protection continue
a s'écouler pendant la durée sélectionnée.

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 slope-
down 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 - REGLAGES DES PARAMETRES DES CYCLES

3 - ADJUSTING THE CYCLE SETTINGS

Réglage des parametres :

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
parametres. 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 .

o=y,

(o)

‘T o
27 16 27 17

Adjusting the settings :

To select welding setting two keys are used,
the left- and right-pointing arrows Item 27.
Adjustment is made on the potentiometer ltem
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.

Sélectionner le mode soudage point a I'aide de la
touche Rep : 13

37

17

SOUDAGE PAR POINTS : 2= seor  [mm SPOT WELDING:

La fonction soudage par points est pratique quand The spot welding function is useful when you
on veut souder a un endroit précis. Cette fonction need to weld at an exact spot. This function
peut étre utilisée a la fois en soudage 2T et 4T. can be used both for 2T and 4T welding. Adjust
Réglez la durée du point en appuyant sur la touche the point duration by pressing the arrow key
fleche et lorsque le led SPOT Rep : 37 s'allume Vo and when the SPOT led Item 37 lights you can
vous pouvez choisir la durée du point désirée en 4 ) choose the required point duration by turning
tournant le potentiométre de réglage Rep : 17 { } the adjustment potentiometer Item 17.

Select the spot welding mode with the key ltem
13.

AlR LIQUIDE
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SOUDAGE PULSE :
Le procédé soudage pulsé long vous donne la possibilité ~—
de régler tous les paramétres de pulsation (fréquence de @

pulsation, ratio de pulsation, courant pulsé et courant bas).
Vous pouvez également régler le courant de

() £
soudage moyen pour obtenir une nouvelle valeur du \ PULS!
courant pulsé calculée selon les valeurs en pourcentage \ 0

réglées du ratio de pulsation et du courant de pause de la
méme maniére que pour le procédé Pulsé. Quand vous
réglez le pourcentage du ratio de pulsation, le pourcentage
du courant pulsé ou du courant de pause, une nouvelle
valeur du courant de soudage primaire est calculée et
apparait sur I'afficheur.

i
SOUDAGE PULSE SYNERGIQUE PULSE
Appuyer sur la touche Rep 13 deux fois, la led SYN

s'allume. Les paramétres des pulsations sont
automatiquement calculés quand le courant de soudage

moyen est sélectionné. Les autres réglages de la pulsation
ne sont pas nécessaires.

b

PULSED WELDING:

The long pulsed welding process gives you the possibility
of adjusting all the pulsation parameters (pulsation
frequency, pulsation ratio, pulsed current and low current).
You can also adjust the average welding current to obtain
anew pulsed current value calculated according to the
values in percentage adjusted from the pulsation ratio and
the pause current in the same way as for the Pulsed
process. When you adjust the percentages of the
pulsation ratio, the pulsed current or the pause current, a
new primary welding current value is calculated and
appears on the screen.

SYNERGY PULSED WELDING

Press the key Item 13 twice, the SYN led lights. The
settings parameters are calculated automatically when the
mean welding current is selected. Other pulsation
adjustments are not necessary.

6 — FONCTION SETUP

6 -SETUP FUNCTION

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 maniére.

(1
-..-F'I

Y

R

-
\

Vous pouvez varier entre les straps en appuyant sur les
touches fléches, et ensuite changer les réglages a l'aide du 19 )

potentiometre situé sur le panneau.

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.

REGLAGE AFFICHAGE FACTORY SETTING SET UP FUNCTION
FONCTION SET UP USINE DISPLAY
Mor}tee progressive du courant avec réglage 0 durée constante Al 0 constant duration Progr'esswe current rise W|th constant
durée constante/pente constante duration/constant slope setting
Evanouissement avec réglage durée . Slope down with constant
0 durée constante A2 ) . !
constante/pente constante 0 constant duration | duration/constant slope setting
Fonction anticollage TIG inactif/actif 0 inactif A3 0 inactive TIG burnback function inactive/active
Fonction anticollage MMA inactiffactif 1 activée A4 1 active MMA burnback function inactive/active
MMA .pulse - §ur|nten3|te a 'amorgage non 0 non adaptif A5 0 non adaptive Pulseq MMA —Iovercurrent on striking non
adaptif/adaptif adaptive/adaptive
TIG - arrét évanouissement actif/inactif 1 activée A6 1 activated TIG - slope down stop active/inactive
MMA - tension & vide 80V/40V 0-80V A7 0-80V MMA — no-load voltage 80V/40V
2T-évanouissement normal /arrét par courte 2T- normal slope down /stop by a short
. N 0 normal A8 0 normal )
pression sur la gachette stab on the trigger
Fonction évanouissement inactif/actif 0 inactif A9 0 inactive Slope down function inactive/active
Montée du cogrant au démarrage 0 forte A10 0 fast Current rise on starting fast/progressive
forte/progressive
Evanouissement TIG linéaire/non linéaire 0 linéaire A11 0 linear TIG slope down linear/non linear
Choix procédé MMA-TIG par commande a I N MMA-TIG process selection by remote
: O 0 inactif A12 0 inactive S ;

distance inactif/actif control inactive/active
Courant d'amorgage inactif/actif 1 activée A13 1 activated Striking current inactive/active
prnctlonl antlcollage pelndanlt 0 inactif A14 0 inactive Burn_back fl_mctlon during slope down
I'évanouissement inactif/ actif inactive/active
Réglages des canaux a I'aide de la fonction Channel adjustments using the high/low
haut/bas sur 0 inactif A15 0 inactive function on the inactive/active torch
la torche inactif/actif
Réglage du courant a I'aide de la fonction Current adjustment using the high/low
haut/bas sur la torche est toujours actif/ actif . . . function on the torch is always active/

. Co e 0 toujours actif A16 0 always active . ;
uniquement si sélectionné a l'aide de la active only when selected with the
touche REMOTE REMOTE key.

Sécurité du refroidisseur non activée/activée 1 activée A17 1 activated Cooler safety not activated/activated
L’évanouissement de I'arc en sélectionnant la Arc slope down on selecting the - 4T
fonction - 4T s'éffectue par une pression 0 normal A18 0 normal function by a long pressure on the trigger

longue sur la gachette
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Le refroidisseur fonctionne a la demande /
ou automatiquement

0 automatiquement A19

0 automatically

The cooler operates on demand /
automatically

7 - COMMANDE A DISTANCE

7-REMOTE CONTROL

Si vous désirez régler le courant de soudage a I'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 connectée peut
&tre sélectionnée.

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

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

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.

The foot pedal control only works for 2T welding.

COMMANDE A DISTANCE A PEDALE

La commande a pédale FP1 est utilisée en procédé TIG.
La plage de réglage des paramétres est ajustable: la valeur
mini. de la plage est sélectionnée & l'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
Iégére 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 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
Item 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.

AIR LIQUIDE
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8 — COOLERTIG Il DC

| 8 - COOLERTIG Il DC

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
maniére 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.

3. Sivous utilisez une torche a refroidissement par
liquide vous pouvez la remplir en appuyant sur
la touche WATER IN Rep 31 pendant plus de
2 secondes.

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 contréle de la température a détecté une surchauffe du
liquide de refroidissement. Le ventilateur refroidit I'eau et
quand la lampe-témoin s’éteint vous pouvez souder a
nouveau.

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

COOLERTIG I DC is controlled by the power source. The
pump starts automatically when welding starts. Proceed
as follows:
1. Switch on the power source.
2. Check the cooling liquid level and the inlet flow
from the tank. Add liquid if necessary.
3. Ifyou are using a liquid cooled torch you can fill
it by pressing the WATER IN 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.

D - MAINTENANCE

\ D - MAINTENANCE

VEILLEZ A METTRE L’APPAREIL HORS TENSION LORS DU
MANIEMENT DES CABLES !

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

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

MAKE SURE YOU TURN OFF THE POWER SUPPLY TO THE
UNIT WHEN HANDLING THE CABLES!
When drawing up the maintenance schedule for the machine, take
A 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.

AIR LIQUIDE
WFL I.'IING_. 1 1



TOUS LES 6 MOIS EVERY 6 MONTHS

REMARQUE! Débranchez la prise d'alimentation du secteur et attendez NOTE! Disconnect the mains supply plug and wait about 2 minutes

environ 2 minutes (charge du condensateur) avant d’enlever le capot. (condenser discharge) before removing the cowl.

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN SUIVANTES DOIVENT ETRE

EFFECTUEES AU MOINS TOUS LES SIX MOIS: THE FOLLOWING MAINTENANCE OPERATIONS MUST BE DONE

- Connexions électriques de la machine: nettoyer les piéces oxydées et EVERY SIX MONTHS AT THE MOST:

resserrer les connexions. - Electrical connections in the machine: clean oxidised parts and tighten the
REMARQUE! Vous devez connaitre la force de torsion exacte avant connections.

d’entreprendre la réparation des connexions NOTE! You must know the exact torsion force before starting to repair

- Nettoyer les piéces situées a l'intérieur de la machine avec une brosse connectors

douce ou un aspirateur. - Clean the internal machine parts with a soft brush or a vacuum cleaner.
N'utilisez pas d'air comprimé, la saleté risquerait de s'entasser dans les Don’t use compressed air; the dirt could collect in the interstices of the cooling
interstices des profilés de refroidissement. N'utilisez pas de nettoyeur a section. Don’t use a high pressure cleaner.

haute pression.
LES REPARATIONS NE DOIVENT ETRE EFFECTUEES QUE PAR UN REPAIRS MUST ONLY BE DONE BY A QUALIFIED ELECTRICIAN.
ELECTRICIEN QUALIFIE.

ANOMALIES DE FONCTIONNEMENT OPERATING FAULTS

LE TEMOIN LUMINEUX DE L'INTERRUPTEUR PRINCIPAL NE

S’ALLUME PAS. THE MAIN SWITCH INDICATOR LIGHT DOES NOT LIGHT

L’équipement n'est pas sous tension There is no power supply to the machine:

- Vérifier les fusibles de I'alimentation et les remplacer si nécessaire. Check the supply fuses and replace them if necessary.

- Vérifier le cable d'alimentation et la prise; remplacer les piéces Check the supply cable and the plug; replace any faulty parts.
défectueuses si nécessaire.

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

- Vérifier les réglages de soudage et les ajuster si nécessaire. enough power.

- Vérifier le débit de gaz et la connexion du tuyau de gaz. Check the welding settings and adjust if necessary.

- Vérifier que le pince de masse soit correctement fixée et qu’elle ne soit Check the gas flow and the gas pipe connection.

pas endommagée. Changer la position si nécessaire et remplacer les Check that the ground clamp is properly fixed and that it is not damaged. If
pieces défectueuses. necessary change its position and replace any damaged parts.

- Vérifier le cable de la torche de soudage et son connecteur. Resserrer la Check the welding torch cable and its connector. Tighten the connection and
connexion et remplacer les piéces défectueuses. replace any faulty parts.

- Vérifier 'usure des piéces de la torche de soudage. Nettoyer et remplacer | Check the welding torch for welded parts. Clean and replace faulty parts.
les piéces défectueuses. Check the fuses and replace any faulty ones.

- Vérifier les fusibles, remplacer les fusibles défectueux.

LE TEMOIN LUMINEUX DE SURCHAUFFE DE LA SOURCE EST THE POWER SOURCE OVERHEATING WARNING LIGHT IS ON
ALLUMEE. The power source has overheated.

La source a surchauffé. - Check that there is sufficient space behind the unit for the air to circulate

- Vérifier qu'il y ait suffisamment d’espace derriére I'appareil pour une libre | freely.

circulation d’air. - Check the circulation of the cooler liquid; clean the filter and the air grille.

- Vérifier la circulation du liquide du refroidisseur, nettoyer le filtre et la grille | Add cooling liquid if necessary.

d’air. Ajouter du liquide de refroidissement, si nécessaire. For any additional information, or in case of need, contact the nearest service

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

DESTRUCTION DE LA MACHINE MACHINE DISPOSAL
Ne pas jeter les appareils électriques avec les déchets ordinaires ! Never throw electrical appliances away with ordinary rubbish!
Conformément a la Directive Européenne 2002/96/EC relative aux In accordance with European Directive 2002/96/EC covering

déchets d’équipements électriques ou électroniques (DEEE), et a
sa transposition dans la législation nationale, les appareils

electrical or electronic waste (DEEE), and its transposition into
national law, electrical appliances must be collected separately and

électriques doivent étre collectés a part et étre soumis a un recycled in an environmentally friendly way.

recyclage respectueux de I'environnement. .. | As the owner of the equipment, you should find out from your local
En tant que propriétaire de I'équipement, vous devriez vous municipality what collection systems are in place.

informer sur les systémes de collecte approuvés auprés nos Applying this European Directive will improve the environment and
représentants locaux. people’s health!

Appliquer cette Directive Européenne améliorera I'environnement

etla santé !

AIR LIQUIDE
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|E - CARACTERISTIQUES TECHNIQUES \

E - TECHNICAL SPECIFICATIONS |

PRESTOTIG 11 210 DC W0O00279723

| PRIMAIRE PRIMARY |
MMA TIG
Alimentation primaire 1~ 230V (+/-10%) Primary power supply 1~
Facteur de puissance 0.75 Current absorbed at 100%
Rendement 80% Current absorbed maxi
Fréquence 50Hz / 60Hz Frequency
Puissance absorbée (100%) 4,8 KVA 3.4 KVA Absorbed power (100%)
Puissance absorbée (maxi) 7.1KVA 6,5 KVA Absorbed power (maxi)
Céble d’alimentation primaire 5 m 3 x 2,5 mm? 5 m primary power supply cable
| SECONDAIRE SECONDARY |
MMA TIG
Tension a vide 80 V DC OU 40V No-load voltage
Gamme de réglage 12’8‘/:/(2)652{\/ 5A/10V - 200A/18V | Adjustment range
Fusible 16A Fuse
Facteur de marche a 40°C 100% .
(cycle 10mn) 120A / 30V 130A/ 16V Duty cycle at 40°C 100% (10-min cycle)
NI
Facteur de marche (iyt?e?oﬁrg rf; 140A / 32V 150A / 18V Duty cycle at 40°C 60% (10-min cycle)

Avec un fusible de 16 A, le courant m

150 A. Pour une puissance supérieure a 150 A, un fusible de

aximum de soudage est

With a 16 A fuse the maximum welding current is 150 A. For
power over 150 A, a 20 A fuse and a suitable power plug are

20 A ainsi qu'une prise de courant adaptée seront nécessaires. | required
Facteur de marche a 40°C 35% 160A / 32V 200A/18V (30%) | Duty cycle at 40°C 35% (10-min cycle)
(cycle 10mn)
Céable de masse 3 m avec prise 25 mm? 3 m ground cable with clamp
Classe de protection IP23C Protection class
Classe d'isolation H Insulation class
Normes EN 60974-1/EN 60974-10 Standards
Ventilation | Thermodébrayable | Thermo switched | Ventilation
Dimensions (L.I.h) 410-180-390 mm Dimensions (I, w, h)
Poids 15KG Weight

PRESTOTIG 11 310 DC WO00279724

| PRIMAIRE | PRIMARY | |
MMA | TIG
Alimentation primaire 3~ 400V (+20%)-(-15% ) Primary power supply 3~
Facteur de puissance 0.95 Current absorbed at 100%
Rendement 86% Current absorbed maxi
Fréquence 50Hz / 60Hz Frequency
Puissance absorbée (100%) 5,3 KVA 4,7 KVA Absorbed power (100%)
Puissance absorbée (maxi) 9,4KVA 8,4 KVA Absorbed power (maxi)
Cable d’alimentation primaire 5 m 4 x1,5 mm? 5 m primary power supply cable
| SECONDAIRE | SECONDARY | |
MMA | TIG
Tension a vide 80V DC No-load voltage

Gamme de réglage

10A/20.5V - 250A/30V | 5A/10V - 300A/22V

Adjustment range

fusible

Fuse

Facteur de marche a 40°C 100% .
(cycle 10mn) 160A 200A Duty cycle at 40°C 100% (10-min cycle)
T
Facteur de marche a 40°C 60% 205A 230A Duty cycle at 40°C 60% (10-min cycle)
(cycle 10mn)
TR
Facteur de marche a 40°C 30% |y (409) 300A Duty cycle at 40°C 30% (10-min cycle)
(cycle 10mn)
Céble de masse 3 m avec prise 35 mm? 3 m ground cable with clamp
Classe de protection IP23C Protection class
Classe d'isolation H Insulation class
Normes EN 60974-1/EN 60974-10 Standards
Ventilation | Thermodébrayable | Thermo switched | Ventilation
Dimensions ( L.L.h) 500-180-390 mm Dimensions (I, w, h)
Poids 20 KG Weight
AIR LIQUIDE
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| E - CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

E - TECHNICAL SPECIFICATIONS |

PRESTOTIG 11 410 DC W WO00279725

[ PRIMAIRE | PRIMARY | |
MMA | TIG
Alimentation primaire 3~ 400V (+20%)(- 15% ) Primary power supply 3~
Facteur de puissance 0.95 Current absorbed at 100%
Rendement 86% Current absorbed maxi
Fréquence 50Hz / 60Hz Frequency
Puissance absorbée (100%) 8 KVA 7,3 KVA Absorbed power (100%)
Puissance absorbée (maxi) 15KVA 13,8 KVA Absorbed power (maxi)
Céble d’alimentation primaire 5 m 4 x2,5mm? 5 m primary power supply cable
| SECONDAIRE | SECONDARY | |
MMA | TIG
Tension a vide 80V DC No-load voltage
Gamme de réglage | 10A/20.5V - 350A/34V | 5A/10V — 400A/26V | Adjustment range
Fusible Fuse

Facteur de marche a 40°C 100%
(cycle 10mn; 220A 400A Duty cycle at 40°C 100% (10-min cycle)
oyee o
Facteur de mamhe(‘éy“c?e?oﬁng r{‘; 285A 320A Duty cycle at 40°C 60% (10-min cycle)
oyce o
Facteur de marChe(iy“C?e?;g r{‘)’ 350A (40%) 270A Duty cycle at 40°C 30% (10-min cycle)

Céble de masse 3 m avec prise 50 mm? 3 m ground cable with clamp
Classe de protection IP23C Protection class
Classe d'isolation H Insulation class
Normes EN 60974-1/EN 60974-10 Standards
Ventilation | Thermodébrayable | Thermo switched Ventilation
Dimensions (L.I.h) 500-180-390 mm Dimensions (I, w, h)
Poids 21KG Weight
COOLERTIG Il DC |W000279722
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

20% - 40 % glucol-eau

Liquide de refroidissement 20% - 40 % glycol-water Cooling liquid
Volume du réservoir 3L Tank volume
Poids 10 kg Weight
SOURCE ET REFROIDISSEUR POWER SOURCE AND COOLER
Température de d'utilisation -20...+40°C Working temperature
Température de stockage -40 ... +60 °C Storage temperature
Degré de protection IP23C Degree of protection
AIR LIQUIDE
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| F - PIECES DE RECHANGE Voir Z3

F - SPARE PARTS See Z3 |

DESIGNATION REP 11200 DC 11300 DC 11 400 DC DESIGNATION
TRANSFORMATEUR PRINCIPAL 1 W000264990 | WO000265044 | W000265058 MAIN TRANSFORMER
CARTE ALIMENTATION 2 W000264982 W000265032 POWER SUPPLY CARD
CARTE DE CONTROLE
PRINCIPALE 3 W000265304 MAIN CONTROL CARD
CARTE PRIMAIRE PRINCIPALE 4 W000264997 W000265050 PRIMARY MAIN CARD
VENTILATEUR 5 W000264338 W000264435 COOLING FAN
CARTE DE DIODES
SECONDAIRES 6 W000264998 | WO000370625 | W000265051 SECONDARY DIODE CARD
CARTE FILTRE 7 W000370897 REMOTE FILTER CARD
CARTE D'AMORCAGE 8 W000264983 W000265033 SPARK CARD
SELF PRIMAIRE 9 W000264986 PRIMARY CHOKE
ELECTROVANNE 24V DC 10 W000264351 W000276226 SOLENOID VALVE 24V DC
CARTE D'INTERFACE TIG 11 W000264984 [ TIG INTERFACE CARD
TRANSFORMATEUR
D'AMORCAGE 12 W000265045 W000370894 SPARK TRANSFORMER
INTERRUPTEUR PRINCIPAL 13 W000264436 W000265043 MAIN SWITCH
RACCORD BANJO 14 W000265015 BANJO NIPPLE
CONNECTEUR 50 15 W000264995 MACHINE SOCKET 50
RACCORD GAZ 16 W000276698 GAZ COUPLING
RACCORD TUYAU DE GAS 17 W000265013 GAS HOSE SPINDLE
VARISTOR 18 W000264989 | | VARISTOR
SHUNT 19 W000264988 SET OF CAPACITORS
RESISTANCE NTC 20 W000370893 | [ NTC RESISTANCE
PANNEAU DE REGLAGE 21 W000370896 FRONT PANEL BOARD
FACE AVANT INTERNE 22 W000276688 INTERN FRAME
FACE AVANT PLASTIQUE 23 W000276689 FRONT FRAME
FACE ARRIERE PLASTIQUE 2 W000276687 BACK FRAME
COUVERCLE DE PROTECTION 25 W000276690 PROTECTIVE COVER
CAVALIER PLASTIQUE 26 W000276705 SPACER
CAPOT 27 W000370891 | WO000370895 | W000370890 JACKET
INDUCTANCE 28 W000265038 | WO000265057 CHOKE
BOUTON 30 W000352038 KNOB
CAPUCHON 31 W000352077 HOOD
CONNECTEUR CAD 32 W000276697 REMOTE CONTROL CONNECTOR
CONNECTEUR GACHETTE 33 W000276696 TRIGGER CONNECTOR
A. AlIR LIQUIDE
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| F - PIECES DE RECHANGE Voir Z4 | F - SPARE PARTS See 24|

COOLERTIG Il DC WO00279722

DESIGNATION REP | COOLERTIG Il DC DESIGNATION
CARTE CONTROL / SWITCH 1 1 W000265344 |CONTROL CARD FOR PRESSURE SWITCH 1
CONDENSATEUR 5UF/400V AC 1 2 W000265345 |CAPACITOR 5UF/400V AC 1
MOTOPOMPE 1 3 PUMP MOTOR 1
PRESSOSTAT 4 W000265347 |PRESSURE SWITCH 1
TUYAU DE REMPLISSAGE 5 W000265348 |FILLING PIPE1
RACCORD RAPIDE FEMELLE 6 W000265349 |FEMALE FAST CONNECTION
JOINT 7 W000265350 |PACKING RUBBER
CONNECTEUR TUYAU 8 W000265351 |HOSE CONNECTOR1
GAINE EAU 9 W000265352 |PRESSURE HOSE
TUYAU D ARRIVEE D EAU 10 W000265353 |INLET PIPE 1
RADIATEUR 11 W000265354 |HEAT EXCHANGER
FACE AVANT 12 W000276235 |FRONT COVER
FACE ARRIERE 13 W000276236  |BACK COVER
REMPLISSAGE 14 W000265357 |FILLING CAP
RESERVOIR D EAU 15 W000265358 |WATER TANK 1
CAVALIER 16 W000276706 |SPACER
HELICE 18 W000265361 |COLLING FAN WING SIMACO 1
TUYAU CAOUTCHOUC 19 W000265364 |RUBBER HOSE 10/17 MM 0744

AIR LIQUIDE
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A -PRESENTAZIONE DEI PRODOTTI

A -PRESENTACION DE LOS PRODUCTOS

| posti di saldatura PRESTOTIG Il DC sono generatori per la
saldatura all'arco TIG e TIG pulsato in corrente continua ¢ la
saldatura con elettrodo rivestito.

Los equipos de soldadura PRESTOTIG Il DC son generadores para
la soldadura por arco TIG y TIG pulsado de corriente continua y para
la soldadura con electrodo revestido.

A1- COMPOSIZIONE DELL’IMPIANTO

A1- COMPOSICION DE LA INSTALACION

Il generatore

Generador

Il cavo di alimentazione lunghezza 5m

Cable de alimentacion, de 5 m de longitud

Il cavo di massa attrezzato lunghezza 3m

Cable de masa equipado, de 3 m de longitud

Il tubo gas lunghezza 1,5m

Tubo gas, de 1,5 m de longitud

Le istruzioni per I'uso ¢ la sicurezza

Instrucciones de empleo y seguridad

Per le versioni raffreddate

Para las versiones refrigeradas

Il COOLERTIG |1 DC

EI COOLERTIG Il DC

A2-DESCRIZIONE DEI PANNELLI ANTERIORE E POSTERIORE

A2-DESCRIPCION DE LAS CARAS DELANTERA Y TRASERA

Vedi Z2 Véase 22
Interruttore on/off 1 Interruptor marcha/parada
Raccordo ingresso gas 2 Racor de entrada gas
Sede comando a distanza 3 Base mando a distancia
Sede grilletto 5B 4 Base gatillo 5B
Sede Dinse polo + 5 Base Dinse polo +
Raccordo ingresso gas 6 Racor entrada gas
Base Dinse polo - 7 Base Dinse polo -
Quadro di regolazione 8 Panel de ajuste
Spia di messa sotto tensione 9 Piloto de puesta en tension
Spia difetto termico 10 Piloto de fallo térmico
Spia difettto tensione di alimentazione 11 Piloto de fallo de tensién de alimentacién
Affievolimento0—15s 12 Desvanecimientode 0a15s
Tasto di selezione per la saldatura a punti, pulsata, 13 Tecla de seleccion para la soldadura por puntos, pulsada
sinergica e pulsata sinérgica y pulsada
Post-gas 1-30s 14 Posgdsde1a30s
Display 15 Visualizador
Tasto ritorno alla visualizzazione della corrente di saldatura 16 Tecla retorno a la visualizacién de la corriente de soldadura
Regolazioni dei parametri di saldatura 17 Ajustes de los pardmetros de soldadura
Tasto di selezione di comando locale 0 a distanza 19 Tecla de selecciéon de mando local o a distancia
Tasto di selezione dell’hot Start in MMA e prova gasin IG 23 Tecla de seleccion del hot Start en MMA y prueba gas en TIG
Tasto di selezione saldatura MMA 24 Tecla de seleccién soldadura MMA
Tasto di selezione del dinamismo dell'arco Tecla de seleccion del dinamismo de arco.
In saldatura TIG con comando a pedale, puo6 essere 25 En soldadura TIG puede seleccionarse la corriente min. y
selezionata la corrente min. et max. max. con mando de pedal.
Tasto di selezione del ciclo grilletto 2T/4T 26 Tecla de seleccion del ciclo gatillo 2T/4T
Tasto di selezione dei parametri di saldatura 27 Tecla de seleccion de los parametros de soldadura
Pre-gas0-10s 28 Pregdsde0a10s
. 5 .
Corrente di innesco 10 — 80% della corrente di saldatura 29 ch?IEir;edr:thade cebado del 10 al 80% de la corrients de
Aumento progressivo della corrente 0—10 s 30 Aumento progresivo de la corriente de 0a 10 s
Tasto di selezione del modo di innesco mediante HF o contatto 31 Tecla de seleccion del modo de cebado por AF o por contacto
(PAC) (PAC)
Corrente di pulsazione da 10A fino al massimo 33 Corriente de impulsos desde 10 A hasta el maximo
Percentuale della pulsazione 10 - 70% de”su‘t;;tgnﬂ 34 | Ratio del impulso del 10 al 70% de la duracién de impulso
Frequenza di pulsazione da 0.2 a 300 hz 35 Frecuencia de impulso de 0,2 a 300 Hz
Corrente di base 10 — 70% della corrente di saldatura 36 Corriente de base del 10 al 70% de la corriente de soldadura
Saldaturaa punti0-10's 37 Soldadura por puntosde 0 a10's
. . 5 .
Corrente fine di saldatura 10 — 80% della corrente di saldatura 38 S;g'a%r:fade fin de soldadura del 10 al 80% de |a corriente de

AIR LIQUIDE
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B-AVVIO

B-PUESTA EN SERVICIO

ATTENZIONE: la stabilita dell'impianto viene assicurata fino ad
un’inclinazione di 10°.

Durante I'installazione, prendere in considerazione quanto segue:
Posare la macchina su una base stabile ed asciutta per evitare che la
polvere venga aspirata nell'aria di raffreddamento.

- Assicurarsi che la macchina sia situata lontano dalla traiettoria di qualsiasi
polverizzazione di particelle generate da mole.

— Assicurarsi della libera circolazione dell'aria di raffreddamento. Verificare
che la macchina sia posizionata ad una distanza minima di 20 cm da
qualsiasi ostacolo, sia in avanti che all'indietro, per assicurare una buona
circolazione dell'aria di raffreddamento.

— Proteggere la macchina contro le forti piogge e I'esposizione diretta al sole.

A\

ATENCION: La estabilidad de la instalacion esta garantizada hasta una
inclinacién de 10°.

Durante la instalacion, tener en cuenta lo siguiente:

Colocar la maquina sobre una base estable y seca para evitar que el aire
de refrigeracion aspire el polvo.

— Comprobar que la maquina esta lejos de la trayectoria de cualquier
pulverizacion de particulas ocasionadas por las esmeriladoras.

— Comprobar que el aire de refrigeracion circula libremente. Verificar que
la maquina esta situada a una distancia minima de 20 cm de cualquier
obstaculo, tanto la parte delantera como la trasera, para garantizar una
buena circulacién del aire de refrigeracion.

— Proteger la méaquina contra las fuertes lluvias y la exposicion directa al sol.

B1-COLLEGAMENTO ALLA RETE ELETTRICA

B1-CONEXION A LA RED ELECTRICA

IIPRESTOTIG II DC viene fornito con il cavo primario collegato al generatore.
Accoppiamento 400V. Se la vostra rete corrisponde all'accoppiamento rete, basta
equipaggiare il cavo di alimentazione di un connettore maschio compatibile con
I'impianto elettrico e calibrato in funzione del consumo massimo del generatore (vedi
dati tecnici alla fine del presente documento)

EI PRESTOTIG Il DC se entrega con el cable primario conectado en el generador.
Acoplamiento a 400 V. Si su red corresponde al acoplamiento de fabrica, basta con
equipar el cable de alimentacion con una toma macho compatible con su equipo
eléctrico y calibrada al consumo méximo del generador (véanse las caracteristicas
técnicas al final del documento).

B2- COLLEGAMENTO GAS SU REGOLATORE DI PRESSIONE

B2 - CONEXION GAS AL REDUCTOR DE PRESION

ATTENZIONE ATENCION:
Sistemare correttamente la bombola di gas posizionando una cinghia di ' Sujetar correctamente la botella de gas por medio de una correa de
sicurezza. - seguridad.

Aprire leggermente quindi richiudere il rubinetto della bombola per evacuare le
eventuali impurita.

Abrir ligeramente y, después, cerrar la llave de la botella para evacuar eventualmente
las impurezas.

Montare il regolatore di pressione / misuratore di portata.

Montar el reductor de presion/ medidor de caudal.

Montare il raccordo sul tubo di gas e collegare questultimo all'uscita del regolatore di
pressione.

Equipar el tubo de gas con su racor y conectarlo a la salida del reductor de presion.

Collegare il tubo al generatore sul raccordo Pos. 2.

Conectar el tubo al generador en el racor Indic.: 2.

Aprire la bombola di gas.

Abrir la botella de gas.

Durante la saldatura, la portata di gas dovra essere compresa tra 10 e 201/min.

En soldadura, el caudal de gas debera situarse entre 10 y 20 I/min.

B3 - COLLEGAMENTO DEGLI EQUIPAGGIAMENTI

B3 - CONEXION DE LOS EQUIPOS

1-MODO ELETTRODO RIVESTITO (MMA)

1-MODO ELECTRODO REVESTIDO (MMA)

Verificare che il commutatore On/Off Pos. 1 si trovi in posizione 0.

Verificar que el conmutador Marcha/Parada Indic.: 1 esta en la posicion 0.

Collegare la pinza portaelettrodo al morsetto Pos. 5 del generatore.

Conectar la pinza portaelectrodo al borne Indic.: 5 del generador.

Collegare il cavo di massa al morsetto Pos. 7 del generatore.

Conectar el cable de masa al borne Indic.: 7 del generador.

Rispettare le polarita DC+ DC- riportate sullimballaggio degli elettrodi usati.

Respetar las polaridades DC+ DC- indicadas en el embalaje del paquete de
electrodos utilizado.

2-MODO TIG

2-MODO TIG

Collegare la torcia TIG al morsetto Pos. 7, il tubo di gas al raccordo Pos. 6 ed il
comando grilletto alla Pos. 4.

Conectar la torcha TIG al borne Indic.: 7, el tubo de gas al racor Indic.: 6 y el mando
gatillo a la Indic.: 4.

Per ottenere un raffreddamento mediante acqua, collegare secondo il codice colore i
tubi d'acqua ai raccordi ed al COOLERTIG |1 DC.

Per una torcia raffreddata mediante acqua, collegare secondo il codice colore i tubi
d'acqua ai raccordi ed al COOLERTIG I DC.

Collegare il cavo di massa al morsetto Pos. 5 del generatore.

Conectar el cable de masa al borne Indic.: 5 del generador.

B4- COLLEGAMENTO DEL RAFFREDDATORE

B4- CONEXION DEL REFRIGERADOR

Il raffreddatore viene fissato sotto la sorgente per mezzo di viti. | collegamenti elettrici
si trovano sotto la sorgente. Riempire il serbatoio con una miscela di FREEZECOOL.
La capacita del serbatoio & pari a 3 litri. | COOLERTIG Il DC usa liquido di
raffreddamento FREEZCOOL. Non mescolare detto liquido con acqua.
ATTENZIONE: non usare acqua di rubinetto.

El refrigerador va fijado a la fuente mediante tornillos. Las conexiones eléctricas se
encuentran en la parte inferior de la fuente. Llenar el depésito con una mezcla de
FREEZECOOL. La capacidad del depésito es de 3 litros. El COOLERTIG Il DC utiliza
liquido de refrigeracion FREEZCOOL. No mezclar con agua.

ATENCION: No utilizar agua del grifo.

ATTENZIONE: La presente apparecchiatura (CITOTIG 11 200 DC) non &
conforme alla norma CEl 61000-3-12. Se connessa ad un sistema di
alimentazione pubblico a bassa tensione, l'installatore o I'utente
dell'apparecchiatura é tenuto a consultare I'operatore della rete di
distribuzione, se necessario, per assicurarsi che 'apparecchiatura possa
essere effettivamente connessa.

CITOTIG 11 300 DC: La presente apparecchiatura & conforme alla norma
CEI 61000-3-12 a condizione che la corrente di corto circuito (Ssc) sia
maggiore o uguale a 1.6 MVA nella connessione tra l'alimentazione utente e
la rete di alimentazione pubblica. L'installatore o I'utente dell'appare-
cchiatura & tenuto a consultare I'operatore della rete di distribuzione, se
necessario, per assicurarsi che I'apparecchiatura sia connessa ad
un’alimentazione con corrente di corto circuito (Ssc) di 1.6 MVA o superiore.
CITOTIG 11 400 DC: La presente apparecchiatura & conforme alla norma
CEI 61000-3-12 a condizione che la corrente di corto circuito (Ssc) sia
maggiore o uguale a 2,5 MVA nella connessione tra I'alimentazione utente e
la rete di alimentazione pubblica. L'installatore o 'utente dell'appare-
cchiatura & tenuto a consultare I'operatore della rete di distribuzione, se
necessario, per assicurarsi che I'apparecchiatura sia connessa ad
un’alimentazione con corrente di corto circuito (Ssc) di 2,5 MVA o superiore.

A\

PRECAUCION: Este equipo(CITOTIG 11 200 DC) no cumple con IEC
61000-3-12. Si se conecta a un sistema publico de baja tension, el
instalador o usuario debe consultar previamente al operador de la red de
distribucion si es necesario, para asegurarse de que el equipo puede ser
conectado..

CITOTIG 11300 DC: El equipo cumple con IEC 61000-3-12, siempre que la
potencia de cortocircuito (Ssc) sea superior o igual a 1,6 MVA en el punto
de conexion entre la red del usuario y la red publica de distribucion. El
instalador o usuario debe consultar previamente al operador de la red de
distribucion si es necesario, para asegurarse de que el equipo se conecta
a una alimentacion cuya potencia de cortocircuito (Ssc) ES de 1,6 MVA o
superior.

CITOTIG 11400 DC: El equipo cumple con I[EC 61000-3-12, siempre que la
potencia de cortocircuito (Ssc) sea superior o igual a 2,5 MVA en el punto
de conexion entre la red del usuario y la red publica de distribucion. El
instalador o usuario debe consultar previamente al operador de la red de
distribucion si es necesario, para asegurarse de que el equipo se conecta
a una alimentacion cuya potencia de cortocircuito (Ssc) ES de 2,5 MVA o
superior.

AVVERTIMENTO: L'apparecchiatura di classe A (CITOTIG Il 200,300,400
DC) non ¢ destinata ad usi residenziali laddove I'elettricita € fornita dal
sistema di alimentazione pubblico a bassa tensione. In questi ambienti vi
sono potenziali difficolta nell'assicurare la compatibilita elettromagnetica, a
causa delle interferenze condotte o irradiate.

A\

ATENCION Los equipos de clase A (CITOTIG Il 200,300,400 DC) no estan
previstos para ser usados en lugares en que el suministro de energia eléctrica
proceda de la red publica de baja tension. Existen dificultades potenciales para
asegurar compatibilidad electromagnética en tales ubicaciones a causa de
perturbaciones tanto conducidas como emitidas.

AIR LIQUIDE
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C- FUNZIONAMENTO

C- FUNCIONAMIENTO

Posizione 1:
il generatore ¢ in servizio

Posicion 1:
el generador esta en servicio

9- Spia di messa sotto tensione

10- Spia di difetto termico. Si accende quando il
generatore & in surriscaldamento. Non fermare la
macchina per far si che il ventilatore continui a girare. Una
volta spenta la spia, € possibile proseguire la saldatura.

11- Spia di difetto di tensione di alimentazione. Si
accende quando la tensione € troppo elevata o troppo

9- VVolante de puesta en tension.

10- Piloto de fallo térmico. Se enciende cuando el
generador esta en sobrecalentamiento. No parar la
maquina con objeto de que el ventilador siga
funcionando. Esperar hasta que el piloto se apague v,
después, se puede continuar la soldadura.

11- Piloto de fallo de tension de alimentacion. Se

bassa. Verificare la tensione di alimentazione. Si 9 10 11 enciende cuando la tension es demasiado elevada o

accendera se si verifica una sovratensione demasiado baja. Verificar la tension de alimentacion, se

nell'alimentazione principale. encenderd si se produce una sobretension en la

alimentacion principal.

C1-SALDATURA ELETTRODO RIVESTITO (MMA) | C1-SOLDADURA ELECTRODO REVESTIDO (MMA)
REP 24

Premere il tasto di selezione saldatura (MMA) Pulsar la tecla d_e seleccién‘de soldadura (MMA)

Pos. 24. La spia si accende quando la saldatura MMA é INDIC.: 24. El piloto se enciende cuando la soldadura

attiva. MMA esté activada.

DINAMISMO D’ARCO: DINAMISMO DE ARCO:

Premere il tasto Pos. 25 per visualizzare il valore numerico REP 25 Pulsar la tecla Indic.: 25 y se visualizara el valor

corrispondente al dinamismo. Per cambiare il valore, girare numérico correspondiente a la dindmica. Se puede

il potenziometro di regolazione della corrente Pos. 17. In PEDAL cambiar el valor girando el potenciémetro de ajuste de

caso di regolazione di un valore negativo (-1...9), I'arco & LO/HI la corriente. Indic.: 17. Cuando se ha ajustado un valor

piu dolce. La quantita di proiezioni diminuisce in caso di negativo (-1...9), el arco es mas suave. La cantidad de

saldatura con il valore massimo del campo di corrente proyecciones disminuye cuando se suelda al valor

raccomandata per I'elettrodo. In posizione positiva (1...9), maximo de la gama de corriente recomendada para el

I'arco & duro. electrodo. En posicion positiva (1...9) el arco es duro.

HOT START: REP 23 HOT START:

Premere il tasto HOT START Pos. 23 per visualizzare il GAS Si se pulsa la tecla HOT START Indic.: 23 se

valore numerico corrispondente alla sovraintensita
allinnesco. Per cambiare il valore, girare il potenziometro
di regolazione della corrente Pos. 17.

TEST,

=
&z

visualizara el valor numérico correspondiente a la
sobreintensidad en el cebado. Se puede modificar el
valor girando el potenciémetro de ajuste de la corriente
Indic. 17.

C2-SALDATURATIG

C2-SOLDADURATIG

La corrente continua viene specificatamente usata
per la saldatura degli acciai e degli inox. Inoltre,
per la saldatura degli stessi, si raccomanda l'uso
di elettrodi Cerio.

La corriente continua se utiliza especificamente para
la soldadura de los aceros y los aceros inoxidables.
Recomendamos utilizar el electrodo Cerio.

AFFILATURA DELL’ELETTRODO

L’estremita dell'elettrodo viene affilata a forma di
cono in modo che I'arco sia stabile e I'energia
concentrata sul posto da saldare.

La lunghezza dell'affilatura dipende dal diametro
dell’elettrodo.

con corrente bassa, estremita appuntita: 1=3xd
con corrente alta, estremita arrotondata: 1=1xd

AFILADO DEL ELECTRODO

El extremo del electrodo se afila en forma de cono,
de modo que el arco sea estable y la energia se
concentre en el lugar que se va a soldar.

La longitud del afilado depende del diametro del
electrodo.

Con corriente baja, extremo puntiagudo: 1=3xd.
Con corriente alta, extremo redondeado: 1=1xd.

AIR LIQUIDE
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1- MODO D’'INNESCO

1- MODO DE CEBADO

L'innesco dell'arco durante la saldatura TIG puo
essere realizzato sia con alta frequenza HF o
senza innesco mediante contatto per mezzo del
tasto Pos. 31. L'innesco mediante alta frequenza
viene selezionato quando & acceso il simbolo B.
INNESCO TIG HF: L'arco viene acceso per
mezzo di una scintilla alta frequenza, senza
toccare il pezzo da saldare. In caso di mancato
innesco dell’arco dopo un secondo, ripetere
I'operazione.

INNESCO MEDIANTE CONTATTO (PAC):
Premere leggermente I'elettrodo sul pezzo da
saldare (1). Premere il grilletto, il gas defluisce e la
corrente passa attraverso I'elettrodo. Allontanare
I'elettrodo dal pezzo girando in modo che I'gelli
rimanga a contatto con il pezzo (2-3).

L'arco si stabilisce e la corrente raggiungera il
proprio livello di saldatura durante il tempo di
aumento dell'intensita (4).

KY|

El cebado del arco en soldadura TIG puede
realizarse con alta frecuencia AF o sin ella
(cebado por contacto) con la tecla Indic. 31. El
cebado por alta frecuencia esta selecciona
cuando esta encendido el simbolo B.

CEBADO TIG AF: El arco lo enciende una chispa
de alta frecuencia, sin tocar la pieza que se va a
soldar. Si no se ha cebado al cabo de un
segundo, repetir la operacion.

CEBADO POR CONTACTO (PAC): Apoyar
ligeramente el electrodo en la pieza que se va a
soldar (1). Apretar el gatillo; el gas circula y la
corriente pasa a través del electrodo. Separar el
electrodo de la pieza girandola de forma que la
boquilla siga en contacto con la pieza 2-3).

Se establece el arco y la corriente alcanzara su
nivel de soldadura durante el periodo de aumento
de intensidad (4).

Utilizar el cebado por contacto donde haya

/|

Usare l'innesco mediante contatto in presenza di
impianti elettronici sensibili.

0

equipos electrénicos sensibles.

2- CICLO GRILLETTO DELLA TORCIA

2- CICLO GATILLO DE LA TORCHA

v
FUNZIONE 2T:

Premere il grilletto della torcia per attivare I'arrivo del gas. Una volta
raggiunto il tempo preimpostato di pre-gas, inizia la saldatura e la corrente
raggiunge il proprio livello durante il tempo di aumento progressivo
dell'intensita. Quando viene rilasciato il grilletto, la corrente si abbassa
lentamente durante il tempo di affievolimento seguito dal post-gas.
FUNZIONE 4T:

Premere il grilletto della torcia per far defluire il gas di protezione. Rilasciare
il grilletto della torcia per far si che I'arco si stabilisca e che la corrente di
saldatura raggiunga il proprio livello durante il empo di aumento progressivo
dell'intensita. Rilasciare il grilletto della torcia, la corrente di saldatura inizia a
scendere e I'arco si spegne una volta trascorso il tempo di affievolimento. I
gas di protezione continua a defluire per il tempo selezionato.

FUNCION 2T:

Apretar el gatillo de la torcha, para que llegue el gas. Después de un periodo
preajustado del pregas, comienza la soldadura y la corriente alcanzara su
nivel durante el periodo de aumento progresivo de intensidad. Cuando se
suelta el gatillo, la corriente desciende suavemente durante el periodo de
desvanecimiento seguido del posgas.

FUNCION 4T:

Apretar el gatillo de la torcha, el gas de proteccion comienza a circular.
Soltar el gatillo, el arco se establece y la corriente de soldadura alcanzara su
nivel durante el tiempo de aumento progresivo de intensidad. Apretar el
gatillo, la soldadura continia. Soltarlo, la corriente de soldadura comienza a
descender y el arco se apaga una vez transcurrido el tiempo del
desvanecimiento. El gas de proteccion sigue circulando durante el periodo
seleccionado.

3 - REGOLAZIONE DEI PARAMETRI DEI CICLI

| 3 - AJUSTES DE LOS PARAMETROS DE LOS CICLOS

Regolazione dei parametri

Per selezionare i parametri di saldatura, vengono
usate le frecce sinistra e destra dei due tasti Pos.
27.

La regolazione avviene per mezzo del
potenziometro Pos. 17. Premendo il tasto
RETURN Pos. 16, la regolazione ritorna
direttamente alla corrente di saldatura. La
visualizzazione indica automaticamente i valori
numerici e le unita dei parametri. | valori dei
parametri impostati appaiono sul display destro.
Dopo 10 secondi, la visualizzazione indichera il
valore della corrente di saldatura.

i,

(o)

\ T -
27 16 27 17

Ajuste de los parametros:

Para seleccionar los parametros de soldadura
se utilizan dos teclas, las flechas de la
izquierda y de la derecha Indic. 27.

El ajuste se realiza con el potenciémetro
Indic. 17. Si se pulsa la tecla RETURN Indic.
16, el ajuste vuelve directamente a la corriente
de soldadura. La visualizacién indica
automéaticamente los valores numéricos y las
unidades de los pardmetros. Cuando se
ajustan los parametros, los valores aparecen
en el visualizador de la derecha. Al cabo de 10
segundos, el visualizador indicara el valor de la
corriente de soldadura.

SALDATURA A PUNTI: 3= seor  Bhmm SOLDADURA POR PUNTOS:

La funzione saldatura a punti € molto comoda La funcién de soldadura por puntos es préactica
quando si desidera saldare in un punto preciso. cuando se quiere soldar en un lugar preciso.
Questa funzione puo essere usata sia in saldatura Esta funcion se puede utilizar a la vez en

2T che 4T. Regolate la durata del punto premendo soldadura 2T y 4T. Ajustar la duracién del

il tasto con freccia e quando si accende il led A, punto pulsando la tecla flecha y cuando se
SPOT Pos. 37 potete scegliere la durata 4 ) encienda el led SPOT Indic.: 37, se puede
desiderata del punto girando il potenziometro di { } seleccionar la duracion del punto girando el
regolazione Pos. 17 T potenciémetro de ajuste Indic.: 17.

Selezionare il modo saldatura a punti per mezzo
del tasto Pos. 13.

37

17

Seleccionar el modo de soldadura por puntos
con la tecla Indic.: 13.

AIR LIQUIDE
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SALDATURA PULSATA

Il processo saldatura pulsata lunga permette di regolare
tutti i parametri di pulsazione (frequenza di pulsazione,
indice di pulsazione, corrente pulsata e corrente bassa). Si
puo anche regolare la corrente di saldatura media per
ottenere un nuovo valore della corrente pulsata calcolata
secondo i valori percentuali dellindice di pulsazione e della
corrente di pausa allo stesso modo del processo Pulsato.
Quando si regola percentuale dell'indice di pulsazione, la
percentuale della corrente pulsata o della corrente di
pausa, viene calcolato un nuovo valore della corrente di
saldatura primaria che appare poi sul display.

SALDATURA PULSATA SINERGICA

Premere due volte il tasto Pos. 13, si accende il led SYN. |
parametri delle pulsazioni vengono automaticamente
calcolati quando viene selezionata la corrente media di
saldatura. Le altre regolazioni della pulsazione non sono

necessarie.

SOLDADURA PULSADA:

El procedimiento de soldadura pulsada larga brinda la
posibilidad de ajustar todos los parametros de pulsacion
(frecuencia de impusos, ratio de impulso, corriente
pulsada y corriente baja). También se puede ajustar la
corriente de soldadura media para obtener un nuevo valor
de la corriente pulsada calculada segun los valores en
porcentaje ajustados del ratio de impulso y de la corriente
de pausa de la misma forma que para el procedimiento
Pulsado. Cuando se ajusta el porcentaje del ratio de
impulsos, el porcentaje de la corriente pulsada o de la
corriente de pausa, se calcula un nuevo valor de la
corriente de soldadura primaria y aparece en el
visualizador.

SOLDADURA PULSADA SINERGICA:

Pulsar la tecla Indic. 13 dos veces; el led SYN se
enciende. Los parametros de los impulsos se calculan
autométicamente cuando se selecciona la corriente de
soldadura media. Los demés ajustes del impulso no son
necesarios.

6 — FUNZIONE SETUP

6 - FUNCION SETUP

Per modificare alcuni parametri dei pannelli, esiste una
funzione SETUP. Questa funzione si attiva premendo il
pulsante Pos. 19 piu a lungo della norma. Per uscire da

questa funzione, procedere analogamente.

Si possono variare gli strap premendo i tasti con frecce e
poi cambiare le regolazioni per mezzo del potenziometro

situato sul pannello.

G
el

N
NE
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Para modificar algunos parametros de los paneles, se ha
previsto una funcién SETUP. Esta funcion se activa al
pulsar la tecla Indic. 19 mas tiempo de lo normal. Para
salir de esta funcion, proceder de la misma forma.

Se puede variar entre los straps pulsando las teclas de
flechas y, a continuacién, cambiar los ajustes con el
potenciémetro situado en el panel.

REGOLAZIONE DISPLAY AJUSTE DE :
FUNZIONE SET UP FABBRICA | VISUALIZACION FABRICA FUNCION SETUP
Aumento progressivo della corrente con 0 duracion Aumento progresivo de la corriente con ajuste
regolazione durata costante/pendenza 0 durata costante A1 constante duracién constante/pendiente constante.
costante
Affievolamento con regolazione durata 0 duracién Desvanecimiento con ajuste duracion
0 durata costante A2 .
costante/pendenza costante constante constante/pendiente constante.
Funzione antincollatura TIC inattiva/attiva 0 inattiva A3 0 inactivo Funcién antipegado TIG inactivo/activo.
Funzione antiincollatura MMA inattiva/attiva 0 attivata A4 1 activada Funcién antipegado MMA inactivo/activo.
MMA pulsato — sovraintensita all'inesco non , , MMA pulsado - sobreintensidad en el cebado
: X 0 non adattativo A5 0 no adaptativo . .

adattativo/adattativo no adaptativo/adaptativo.
TIG - arresto affievolimento attivo/inattivo 1 attivato A6 1 activada TIG - parada desvanecimiento activo/inactivo.
MMA - tensione a vuoto 80V/40V 0-80V A7 0-80V MMA - tension en vacio 80/40 V.
2T-affievolimento normale/arresto mediante 2T-desvanecimiento normal/parada por breve

. . 0 normale A8 0 normal o .
breve pressione del grilletto presion en el gatillo.
Funzione affievolimento inattivo/attivo 0 inattivo A9 0 inactivo Funcién desvanecimiento inactivo/activo.
Aumento della corrente di avvio Aumento de la corriente en el arranque

. 0 forte A10 0 fuerte .
forte/progressiva fuerte/progresivo.
Affievolimento TIG lineare/non lineare 0 lineare A1 0 lineal Desvanecimiento TIG lineal/no lineal.
Scelta processo MMA-TIG mediante N N Eleccion procedimiento MMA-TIG con mando
. o . 0 inattiva A12 0 inactivo ) T .
comando a distanza inattiva/attiva a distancia inactivo/activo.
Corrente di innesco inattiva(attiva 1 attivata A13 1 activada Corriente de cebado inactiva/activa.
Funzione antincollatura durante — N Funcién antipegado durante el
ompp - . 0 inattiva A14 0 inactivo o I )
I'affievolimento inattiva/attiva desvanecimiento inactivo/activo.
Regolazioni delle scanalature per mezzo Ajustes de los canales con la funcion alto/bajo
della funzione alto/basso sulla torcia 0 inattiva A15 0 inactivo en la tecla inactivo/activo.
inattiva/attiva
Regolazione della corrente per mezzo della Ajuste de la corriente con la funcién alta/baja
funzione alta/bassa sulla torcia sempre 0 semore attiva A16 0 siemore activo | " la torcha siempre activa/activa Gnicamente
attiva/attiva soltanto se selezionata per P P si se ha seleccionado con la tecla REMOTE.
mezzo del tasto REMOTE
S|9urezza _del raffreddatore non 1 attivata A7 1 activada Segundad dgl refrigerador no
attivata/attivata activada/activada.
L'affievolimento dell'arco selezionando la El desvanecimiento del arco seleccio-nando la
funzione -4T viene eseguito mediante una 0 normale A18 0 normal funcion - 4T se realiza con una presion larga
pressione lunga del grilletto en el gatillo.
Il raffreddatore funzione su richiesta / o . . El refrigerador funciona a la demandalo
. 0 automaticamente A19 0 automaticamente o

automaticamente automaticamente.

AIR LIQUIDE
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7 - COMANDO A DISTANZA

7 - MANDO A DISTANCIA

Per regolare la corrente di saldatura per mezzo di un
comando a distanza, si deve collegare lo stesso alla sede
Pos. 3 e selezionare il tasto REMOTE

Pos. 19.

La spia A si spegne. Selezionare il comando desiderato
(manualmente o per mezzo del pedale). Esiste un
riconoscimento automatico dei comandi a distanza con
potenziometri e pud essere selezionato soltanto quello
collegato.

Il comando a pedale funziona soltanto in saldatura 2 tempi.

Si se desea ajustar la corriente de soldadura con un
mando a distancia, hay que conectarlo a la base Indic. 3 y
seleccionar la tecla REMOTE Indic 19.

El piloto A se apaga y, después, se selecciona el mando
deseado (a mano o con el pedal). Existe un
reconocimiento automatico de los mandos a distancia con
potenciémetros y puede seleccionarse Unicamente el que
esta conectado.

El mando de pedal sélo funciona en soldadura 2 Tiempos.

COMANDO A DISTANZA CON PEDALE

Il comando con pedale FP1 viene usato nel processo TIG.
Il campo di regolazione dei parametri & aggiustabile: il
valore min. del campo viene selezionato per mezzo del
potenziometro del pannello delle funzioni Pos. 17 quando il
pedale non ¢ sotto pressione. Il display digitale indica "LO”.

|l valore max. del campo viene selezionato analogamente
premendo il tasto PEDAL LO/HI del pannello delle funzioni
Pos. 25, il display digitale indica "HI". La sequenza di
saldatura puo essere avviata mediante una leggera
pressione del pedale. L'arco viene acceso con la corrente
massima.

La corrente di saldatura raggiunge il valore max. quando
viene esercitata una pressione verso il basso sul pedale.
L'arco si spegne quando viene rilasciato il pedale. Se
necessario, ripetere 'operazione.

PEDAL

P

25

MANDO A DISTANCIA DE PEDAL

El mando de pedal FP1 se utiliza en el procedimiento TIG.
La gama de ajuste de los parametros es regulable: el
valor minimo de la gama se selecciona con el
potenciometro del panel de funciones Indic. 17 cuando el
pedal no esta bajo presion; el visualizador digital indica
“LO"

El valor maximo de la gama se selecciona de la misma
forma, pulsando la tecla PEDAL LO/HI del panel de
funciones Indic. 25; el visualizador digital indica "HI". La
secuencia de soldadura puede comenzar con una ligera
presion en el pedal. El arco se enciende con la corriente
minima.

La corriente de soldadura alcanza el valor maximo cuando
se ejerce una presion hacia abajo en el pedal. El arco se
apaga cuando se suelta el pedal. Repetir de nuevo si
fuera necesario.

8 — COOLERTIG I DC

8 - COOLERTIG Il DC

Il raffreddatore COOLETIG viene azionato dalla sorgente di
corrente. La pompa si avvia automaticamente. Procedere
come segue :

1. Mettere la sorgente sotto tensione.

2. Verificare il livello del liquido di raffreddamento
nonché la portata di arrivo del serbatoio; se
necessario, aggiungere liquido.

3. Se siusa una torcia con raffreddamento
mediante liquido, si puo riempire la stessa
premendo il tasto WATER IN Pos. 31 per oltre 2
secondi.

La pompa continua a funzionare per 5 minuti dopo I'arresto
della saldatura per riportare la temperatura dell'acqua allo
stesso livello di quella dell'apparechio. Cio riduce la
frequenza di manutenzione.

SURRISCALDAMENTO

La spia di surriscaldamento si accende, la macchina si
spegne ed il display visualizza COOLER quando il
dispositivo di controllo della temperatura ha rilevato il
surriscaldamento del liquido di raffreddamento. Il
ventilatore raffredda I'acqua. E’ possibile riprendere la
saldatura dopo lo spegnimento della spia.

LIVELLO DELL’ACQUA
Quando la portata dell’acqua € bloccata, il display indica
COOLER.

M 5

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

1. Poner la fuente en tension.

2. \Verificar el nivel del liquido de refrigeracién, asi
como el caudal de llegada del deposito, afiadir
liquido si fuera necesario.

3. Sise utiliza una torcha con refrigeracion por
liquido, puede llenarse pulsando la tecla
WATER IN Indic. 31 durante mas de 2
segundos.

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

SOBRECALENTAMIENTO

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

NIVEL DE AGUA
La visualizacién indica COOLER cuando se ha bloqueado
el caudal de agua.

AIR LIQUIDE
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D - MANUTENZIONE

D - MANTENIMIENTO

PRIMA DI MANIPOLARE CAVI, METTERE L’APPARECCHIO
FUORI TENSIONE!

Nel planning di manutenzione della macchina, devono essere
prese in considerazione I'importanza dell'uso e le circostanze. Un
uso accurato ed una manutenzione preventiva evitano problemi e
guasti.

Verificare ogni giorno lo stato dei cavi e dei collegamenti. Non
usare cavi danneggiati.

A\

iPONER EL APARATO FUERA DE TENSION CUANDO SE
MANEJAN CABLES!

En el planning de mantenimiento de la maquina, se debe tener en
cuenta la importancia de la utilizacion y las circunstancias. Una
utilizacion cuidadosa y un mantenimiento preventivo evitan
problemas y averias.

Verificar cada dia el estado de los cables y de las conexiones. No
utilizar cables deteriorados.

OGNI 6 MESI

NOTA! Scollegare la presa di alimentazione dalla rete elettrica ed aspettare
circa 2 minuti (carica del condensatore) prima di tolgiere la calotta.

LE SEGUENTI OPERAZIONI DI MANUTENZIONE DEVONO ESSERE
ESEGUITE ALMENO OGNI SEI MESI:

- Colegamenti elettrici della macchina: pulire i pezzi ossidati e riavvitare i
collegament.

NOTA! Si deve conoscere la forza di torsione esatta prima di procedere alla
ripazione dei collegamenti.

- Pulire i pezzi situati all'interno della macchina con una spazzola delicata o
un aspiratore.

Non usare aria compressa, o sporco rischierebbe di accumularsi negl
interstizi dei profilato di raffreddamento. Non usare pultirici ad alta
pressione.

LE RIPARAZIONI DEVONO ESSERE ESEGUITE SOLTANTO DA UN
TECNICO QUALIFICATO.

CADA 6 MESES

OBSERVACION: Desenchufar la toma de alimentacion de la red y esperar
unos 2 minutos (carga del condensador) antes de retirar la tapa.

LAS SIGUIENTES OPERACIONES DE MANTENIMIENTO DEBEN
REALIZARSE COMO MiNIMO CADA SEIS MESES:

- Conexiones eléctricas de la maquina: limpiar las piezas oxidadas y apretar
las conexiones.

OBSERVACION: Es necesario conocer la fuerza de torsién exacta antes de
emprender |a reparacion de las conexiones.

- Limpiar las piezas del interior de la maquina con un cepillo suave o un
aspirador.

No utilizar aire comprimido, ya que la suciedad podria almacenarse en los
intersticios de los perfiles de refrigeracion. No utilizar un limpiador a alta
presion.

LAS REPARACIONES SOLO DEBE REALIZARLAS UN ELECTRICISTA
CUALIFICADO.

ANOMALIE DI FUNZIONAMENTO

LA SPIA LUMINOSA DELL'INTERRUTTORE PRINCIPALE NON SI
ACCENDE.

L'impianto non ¢ sotto tensione.

- Verificare i fusibili dell'alimentazione e se necessario sostituirli.

- Verificare il cavo di alimentazione e la presa; sostituire se necessario i
pezzi difettosi.

L'IMPIANTO NON SALDA CORRETTAMENTE.

Si sono verificate numerose proiezioni durante la saldatura. La saldatura &
porosa, la potenza & insufficiente.

- Verificare le regolazioni di saldatura e regolarle se necessario.

- Verificare la portata di gas ed il collegamento del tubo di gas.

- Verificare che la pinza di massa sia correttamente fissata e che non sia
danneggiata. Cambiare se necessario la posizione e sostituire i pezzi
difettosi.

- Verificare il cavo della torcia di saldatura ed il relativo connettore.
Riavvitare il collegamento e sostituire i pezzi difettosi.

- Verificare I'usura dei pezzi della torcia di saldatura. Pulire e sostituire i
pezzi difettosi.

- Verificare i fusibili, sostituire i fusibili difettosi.

LA SPIA LUMINOSA DI SURRISCALDAMENTO DELLA SORGENTE E’
ACCESA.

Si & verificato un surriscaldamento della sorgente.

- Verificare che vi sia uno spazio sufficiente dietro I'apparecchio per una
libera circolazione d’aria.

- Verificare la circolazione del liquido del raffreddatore, pulire il filtro e la
griglia dell'aria. Aggiungere se necessario liquido di raffreddamento.

Per ulterior informazioni o in caso di necessita, si prega di contattare il piu
vicino servizio di assistenza tecnica.

ANOMALIAS DE FUNCIONAMIENTO

EL TESTIGO LUMINOSO DEL INTERRUPTOR PRINCIPAL NO SE
ENCIENDE

El equipo no esta en tension.

- Verificar los fusibles de la alimentacién y cambiarlos si fuera necesario.

- Verificar el cable de alimentacion y la toma; cambiar las piezas defectuosas
si fuera necesario.

EL EQUIPO NO SUELDA CORRECTAMENTE

Se producen muchas proyecciones durante la soldadura. La soldadura es
porosa y la potencia insuficiente.

- Verificar los ajustes de soldadura y regularlos si fuera necesario.

- Verificar el caudal de gas y la conexién del tubo de gas.

- Verificar que la pinza de masa esta correctamente fijada y no esta
deteriorada. Cambiar la posicion si fuera necesario y sustituir las piezas
defectuosas.

- Verificar el cable de la torcha de soldadura y su conector. Apretar la
conexion y cambiar las piezas defectuosas.

- Verificar el desgaste de las piezas de la torcha de soldadura. Limpiar y
cambiar las defectuosas.

- Verificar los fusibles, cambiar los defectuosos.

EL TESTIGO LUMINOSO DE SOBRECALENTAMIENTO DE LA FUENTE
ESTA ENCENDIDO

La fuente esté sobrecalentada.

- Verificar que hay suficiente espacio detras del aparato para que circule
libremente el aire.

- Verificar la circulacion del liquido de refrigeracion, limpiar el filtro y la rejilla
de aire. Si fuera necesario, afiadir liquido de refrigeracion.

Para cualquier informacién complementaria, o en caso de necesidad,
ponerse en contacto con el servicio posventa mas cercano.

DISTRUZIONE DELLA MACCHINA

Non gettare gli apparecchi elettrici con i rifitui ordinatil
Conformemente alla Direttiva Europea 2002/96/EC relativa ai rifiuti
di impianti elettrici o elettronici (DEEE), ed al suo recepimento nella
legislazione nazionale, gli apparecchi elettrici devono essere
raccolti separatamente e sottoposti ad un riciclaggio rispettoso
dell’ambiente.

In veste di proprietario dell'impianto, dovra informarsi sui sistemi di
raccolta autorizzati presso i nostri rappresentanti locali.
L’applicazione della sopramenzionata Direttiva Europea migliorera
I'ambiente e la salute!

DESTRUCCION DE LA MAQUINA

iNo desechar los aparatos eléctricos con los residuos ordinarios!
De conformidad con la Directiva Europea 2002/96/EC relativa a los
residuos de equipos eléctricos o electronicos (DEEE), y a su
transposicion en la legislacién nacional, los aparatos eléctricos
deben recogerse aparte y ser sometidos a un reciclaje respetuoso
.. | con el medio ambiente.

En tanto que propietario del equipo, debera informarse con nuestros
representantes locales sobre los sistemas de recogida aprobados.
jAplicar esta Directiva Europea mejorara el medio ambiente y la
salud!

AIR LIQUIDE
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| E - DATI TECNICI

E - CARACTERISTICAS TECNICAS |

PRESTOTIG 11 210 DC W0O00279723

| PRIMARIO PRIMARIO |
MMA TIG
Alimentazione primaria 1~ 230V (+-10%) Alimentacién primaria 1~
Fattore di potenza 0.75 Factor de potencia
Rendimento 80% Rendimiento
Frequenza 50Hz / 60Hz Frecuencia
Potenza assorbita (100%) 4,8 KVA 3.4 KVA Potencia absorbida (100%)
Potenza assorbita (max.) 7.1KVA 6,5 KVA Potencia absorbida (max.)
Cavo di alimentazione primaria 5 m 3x2,5 mm? Cable de alimentacion primario de 5 m
| SECONDARIO SECUNDARIO |
MMA TIG
Tensione a vuoto 80 VDC OU 40V Tensién en vacio
Gamma di regolazione | 10A/20.5V - 160A/26,4V |  5A/10V - 200A/18V | Gama de ajuste
Fusibile 16A Fusible
Fattore di marcia 40°C 100_% 120A 730V 130A 716V Faptor de marcha 40°C 100%
(ciclo 10 min) (ciclo 10 min.)
Fattore di marcia_ 40°C GQ% 140A 732V 150A 718V Faptor de marcha 40°C 60%
(ciclo 10 min) (ciclo 10 min.)

Con un fusibile da 16 A, la corrente max. di saldatura & pari a 150 A.
Per una potenza superiore a 150A, saranno necessari un fusibile da
20A nonché una presa di corrente adeguata.

Con un fusible de 16 A, la corriente maxima de soldadura es de 150 A.
Para una potencia superior, se necesitara un fusible de 20 Ay una
toma de corriente adaptada.

n n 5 0 o 0,
Fatore di marcia 4Q C 35_ % 160A 732V 200A 18V (30%) Faptor de marcha 40°C 35%
(ciclo di 10 min) (ciclo 10 min.)
Cavo di massa 3 m con presa 25 mm? Cable de masa de 3 m con toma
Classe di protezione IP23C Clase de proteccion

Classe di isolamento

H Clase de aislamiento

Norme EN 60974-1/EN 60974-10 Normas
Ventilazione Termodisinderibile | Termo-desembragable | Ventilacion
Dimensioni L...Lh 410-180-390 mm Dimensiones long. x anch. x alt.
Peso 15KG Peso

PRESTOTIG 11 310 DC WO00279724

[ PRIMARIO | PRIMARIO | |
MMA TIG
Alimentazione primaria 3~ 400V (+20%)-(-15% ) Alimentacién primaria 3~
Fattore di potenza 0.95 Factor de potencia
Rendimento 86% Rendimiento
Frequenza 50Hz / 60Hz Frecuencia
Potenza assorbita (100%) 5,3 KVA 4,7 KVA Potencia absorbida (100%)
Potenza assorbita (max.) 9,4KVA 8,4 KVA Potencia absorbida (méax.)
Cavo di alimentazione primaria 5 m 4 x1,5 mm? Cable de alimentacién primaria de 5 m
[ SECONDARIO | SECUNDARIO [ |
MMA | TIG
Tensione a vuoto 80V DC Tension en vacio

Gamma di regolazione

10A/20.5V - 250A/30V | 5A/10V - 300A/22V | Gama de ajuste

Fusibile Fusible
Fattore di marcia 40°C 100% 160A 200A Factor de marcha 40°C 100%
(ciclo 10 min) (ciclo 10 min.)
Fattore di marcia 40°C 60% 205A 230A Factor de marcha 40°C 60%
(ciclo 10 min) (ciclo 10 min.)
Fattore di marcia 40°C 30% 250A (40%) 300A Factor de marcha 40°C 30%
(ciclo 10 min) (ciclo 10 min.)
Cavo di massa 3 m con presa 35 mm? Cable de masa de 3 m con toma
Classe di protezione IP23C Clase de proteccion

Classe di isolamento

H Clase de aislamiento

Norme EN 60974-1/EN 60974-10 Normas
Ventilazione Termodisinderibile | Termo-desembragable | Ventilacién
Dimensioni L..l.h 500-180-390 mm Dimensiones Long. X anch. x alt.
Peso 20 KG Peso

AIR LIQUIDE
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| E - DATI TECNICI

\ E - CARACTERISTICAS TECNICAS

PRESTOTIG 11 410 DC W WO00279725

[ PRIMARIO | PRIMARIO| |
MMA | TIG
Alimentazione primaria 3~ 400V (+20%)(- 15% ) Alimentacién primaria 3~
Fattore di potenza 0.95 Factor de potencia
Rendimento 86% Rendimiento
Frequenza 50Hz / 60Hz Frecuencia
Potenza assorbita (100%) 8 KVA 7,3 KVA Potencia absorbida (100%)
Potenza assorbita (max) 15KVA 13,8 KVA Potencia absorbida (max.)
Cavo di alimentazione primaria 5 m 4 x2,5mm? Cable de alimentacion primaria de 5 m
| SECONDARIO | SECUNDARIO | |
MMA | TIG
Tensione a vuoto 80V DC Tension en vacio

Gamma di regolazione

10A/20.5V - 350A/34V | 5A/10V - 400A/26V

Gama de ajuste

Fusibile Fusible
Fattore di marcia 40°C 100% 220A 400A Factor de marcha 40°C 100%
(ciclo 10 min) (ciclo 10 min.)
Fattore di marcia 40°C 60% 285A 320A Factor de marcha 40°C 60%
(ciclo 10 min) (ciclo 10 min.)
Fattore di marcia 40°C 30% 350A (40%) 270A Factor de marcha 40°C 30%
(ciclo 10 min) (ciclo 10 min.)
Cavo di massa 3 m con presa 50 mm? Cable de masa de 3 m con toma
Classe di protezione IP23C Clase de proteccion
Classe di isolamento H Clase de aislamiento
Norme EN 60974-1/ EN 60974-10 Normas
Ventilazione |  Termodisinderibile d Termo- Ventilacion
esembragable
Dimensioni L..l.h 500-180-390 mm Dimensiones Long. x anch. x alt.
Peso 21 KG Peso

COOLERTIG Il DC

WQ000279722

Tensione di alimentazione

400V -15%...+20%

Tension de alimentacion

Potenza di alimentazione 250 W Potencia de alimentacion
Potenza di raffreddamento 1,05 kW Potencia de refrigeracion
Pressione max. all'avvio 45 bar Presion max. en el arranque

Liquido di raffreddamento

20% - 40 % glucole-acqua
20% - 40 % glucol agua

Liquido de refrigeracion

Volume serbatoio 3L Volumen del deposito
Peso 10 kg Peso
Sorgente e raffreddatore Fuente y refrigerador
Temperatura di esercizio -20 ... +40 °C Temperatura de utilizacion
Temperatura di conservazione -40 ... +60 °C Temperatura de almacenamiento
Indice di protezione IP23C Grado de proteccion

AIR LIQUIDE
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| ES |

\ F - PEZZI DI RICAMBIO Vedere Z3 \ F - PIEZAS DE RECAMBIO Ver Z3 \
DESIGNATION REP 11200 DC 11300 DC 11400 DC DESIGNATION
TRASFORMATORE PRINCIPALE 1 W000264990 |  WO000265044 | W000265058 TRANSFORMADOR
SCHEDA ALIMENTAZIONE 2 W000264982 W000265032 TARJETA DE ALIMENTACION
SCHEDA COMANDO PRINCIPALE 3 W000265304 PLETINA DE CONTROL
SCHEDA PRINCIPALE PRIMARIA 4 W000264997 W000265050 TARJETA DE CORRIENTE
VENTOLA DI RAFFREDDAMENTO 5 W000264338 W000264435 VENTILADOR
SCHEDA DIODO SECONDARIA 6 W000264998 | WO000370625 | 000265051 TARJETA DE DIODOS
SCHEDA FILTRO REMOTO 7 W000370897 TARJETA FILTRO
SCHEDA SPARK 8 W000264983 W000265033 TARJETA
STARTER PRIMARIO 9 000264986 | BOBINA DE SELF PRIMARIO
VALVOLA SOLENOIDE 24V DC 10 W000264351 W000276226 VALVULA DE GAS
SCHEDA INTERFACCIA TIG 11 W000264984 | TARJETA DE INTERFAZ TIG
TRASFORMATORE SPARK 12 W000265045 W000370894 TRANSFORMADOR CEBADO
INTERRUTTORE PRINCIPALE 13 W000264436 W000265043 INTERRUPTOR PRINCIPAL
LUBRIFICATORE BANJO 14 W000265015 RACOR GIRATORIO
PRESA MACCHINA 50 15 W000264995 UNIDAD DE RECTIFICADOR
ACCOPP. GAS 16 W000276698 RACOR DE GAS
MANDRINO TUBO GAS 17 W000265013 TUERCA DE VALVULA
VARISTORE 18 W000264989 VARISTOR
SET CAPACITATORI 19 W000264988 JUEGO DE CONDENSADOR
RESISTENCIA COEFICIENTE DE
RESISTORE PTC 20 W000370893 TEMPERATURA POSITIVO
CONSOLLE PANNELLO
ANTERIORE 21 000370896 CARA FRONTAL
QUADRO INTERNO 22 W000276688 FRONTAL PROT. INTERIOR
QUADRO ANTERIORE 23 W000276689 CARA FRONTAL
QUADRO POSTERIORE 2 W000276687 CARA TRASERA
COPERCHIO DI PROTEZIONE 25 W000276690 TAPA DE PROTECCION
SPAZIATORE 2 W000276705 GRUPILLA FIJAC. PLASTICA
RIVESTIMENTO 27 W000370891 W000370895 | W000370890 TAPA
STARTER 28 W000265038 | W000265057 INDUCTANCIA
MANOPOLA 30 W000352038 PERILLA
CAPPUCCIO 31 W000352077 CAPUCHON
CONNETTORE A DISTANZA 32 W000276697 CONEXION A DISTANCIA
CONNETTORE A TRIGGER 3 W000276696 CONEXION A TRIGGER

AIR LIQUIDE
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| ES |

| F - PEZZI DI RICAMBIO Vedere Z4 \ F - PIEZAS DE RECAMBIO Ver 74|

COOLERTIG Il DC W0O00279722

DESCRIZIONE REP | COOLERTIG Il DC DESIGNACION
SCHEDA CONTROLLO / INTERUTTORE 1 1 W000265344 |TARJETA CONTROL/SWITCH 1
CONDENSATORE 5UF/400V AC 1 2 W000265345 |CONDENSADOR 5UF/400V AC 1
MOTOPOMPA 1 3 MOTOBOMBA 1
INTERRUTTORE 1 4 W000265347 |INTERRUPTOR 1
TUBO DI RIEMPIMENTO 1 5 W000265348 |TUBO DE LLENADO
RACCORDO RAPIDO FEMMINA 6 W000265349 |RACOR RAPIDO HEMBRA
GUARNIZIONE 7 W000265350 |JUNTA
CONNETTORE TUBO 8 W000265351 |CONECTOR TUBO
GUAINA ACQUA 9 W000265352 |CONDUCTO AGUA
TUBO ARRIVO ACQUA 10 | W000265353 |TUBO DE LLEGADA DE AGUA
RADIATORE 11 | W000265354 |RADIADOR
PANNELLO ANTERIORE 12 | W000276235 |CARA DELANTERA
PANNELLO POSTERIORE 13 | W000276236 |CARA TRASERA
RIEMPIMENTO 14 | W000265357 |LLENADO
SERBATOIO ACQUA 15 | Wwo000265358 |DEPOSITO DE AGUA
PANNELLO SINISTRO 16 | W000276706 |PANEL IZQUIERDO
ELICA 18 | W000265361 |HELICE
TUBO IN GOMMA 19 | W000265364 |TUBO DE CAUCHO

AIR LIQUIDE
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A - VOORSTELLING VAN DE PRODUCTEN

A -PREZENTAREA PRODUSELOR

De lasposten PRESTOTIG Il DC zijn generatoren voor TIG en
gepulseerde TIG booglaswerkzaamheden bij gelijkstroom en voor
laswerkzaamheden met bemantelde elektrode.

Posturile de sudura PRESTOTIG Il DC DC sunt generatoare pentru
sudura cu arc TIG i TIG pulsatoriu cu curent continuu i pentru
sudura cu electrod invelit.

A1 - SAMENSTELLING VAN DE INSTALLATIE

A1- PARTILE COMPONENTE ALE APARATULUI

De generator

Generator

De voedingskabel lengte 5m

Cablu de alimentare cu o lungime de 5 m

De uitgeruste aardingskabel lengte 3m

Cablu de masa prevazut, cu o lungime de 3m

De gasleiding lengte 1,5m

Teava de gaz cu 0 lungime de 1,5 m

De gebruiks- en veiligheidsinstructies

Instructiuni de exploatare si de protectie a muncii

Voor de gekoelde versies

Pentru versiunile racite

De COOLERTIG IIDC

COOLERTIG I1 DC

A2-BESCHRIJVING VAN HET FRONTPANEEL EN DE

A2-DESCRIEREA PANOULUI FRONTAL $I A CELUI DIN SPATE

ACHTERZIJDE Zie 22 vezi Z2
Aan-/uit-schakelaar 1 Intrerup&tor pornit/oprit
Gasaansluiting ingang 2 Racord intrare gaz
Contact afstandsbediening 3 Soclu telecomanda
Contact trekker 5B 4 Soclu piedica 5B
Dinse contact + pool 5 Soclu Dinse pol +
Gasaansluiting ingang 6 Racord intrare gaz
Dinse contact - pool 7 Soclu Dinse pol -
Afstellingpaneel 8 Panou de reglaj
Controlelampje inschakeling 9 Bec de semnalizare a punerii in functiune
Controlelampje thermisch defect 10 Bec de semnalizare a defectului termic
Controlelampje defect voedingsspanning 11 Bec de semnalizare a defectului tensiunii de alimentare
Fading 0 tot 15 sec. 12 Atenuare 0 pana la 15 sec.
K o . Tasta de selectie pentru sudura prin puncte, pulsatorie
euzetoets voor puntlassen, synergie-impuls en impuls 13 R .
sinergica si pulsatorie
Postgas 1 tot 30 sec. 14 Post-gaz 1 pana la 30 sec.
Beeldscherm 15 Afisaj
Toets terug naar weergave van de lasstroom 16 Tasta de revenire la afisajul curentului de sudura
Afstellingen van de lasparameters 17 Reglajele parametrilor de sudura
Keuzetoets lokale of afstandsbediening 19 Tasta de selectie comanda locald sau telecomanda
Keuzetoets van de hot Start met MMA en testgas in TIG 23 Tasta de selectie hot Start in MMA si test gaz in TIG
Keuzetoets MMA-lassen 24 Tasta de selectie sudura MMA

Keuzetoets van het boogdynamisme.
Bij TIG-lassen met pedaalbediening kan de min. en max.
stroom geselecteerd worden.

Tasta de selectie a dinamismului arcului:
25 In sudura TIG cu comanda la pedala, curentul minim si maxim
putand fi selectat

Keuzetoets van de trekkercyclus 2T/4T

26 Tasta de selectie a ciclului piedica 2T/4T

Keuzetoets van de lasparameters

27 Tasta de selectie a parametrilor de sudura

Pregas 0 tot 10 sec.

28 Pregaz 0 p&na la 10 sec

Boogvormingstroom 10 tot 80% van de lasstroom

29 Curent de amorsare 10 - 80% din curentul de sudura.

Progressieve toename van de stroom 0 tot 10 sec.

30 Cresterea progresiva a curentului 0 pané la 10 sec

Keuzetoets van de boogvormingmodus door HF of door
contact (PAC)

Tasta de selectie a modului de amorsare prin inalta frecventa
31 .
sau prin contact (PAC

Pulsatiestroom van 10A tot maximum

33 Curent de pulsatie de 10A pana la maxim

Verhouding van de pulsatie 10 tot 70 % van de pulsatietijd

34 Nivelul pulsatiei de 10 - 70 % din durata pulsatiei

Pulsatiefrequentie van 0.2 tot 300 hz

35 Frecventa pulsatiei de la 0,2 la 300 hz

Basisstroom 10 tot 70% van de lasstroom

36 Curent de baza 10 - 70% din curentul de sudura

Puntlassen 0 tot 10 sec.

37 Sudura prin puncte 0 - 10 sec

Stroom einde lassen 10 tot 80 % van de lasstroom

38 Curent de amorsare 10 - 80% din curentul de sudura

AIR LIQUIDE
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B-INBEDRIJFSTELLING

B. PUNEREA IN FUNCTIUNE

OPGELET: de stabiliteit van de installatie wordt gegarandeerd tot een hoek
van 10°.

Tijdens de installatie het volgende in aanmerking nemen:

De machine op een stabiele en droge ondergrond zetten, om te voorkomen
dat er met de koelingslucht stof aangezogen wordt.

- Ervoor zorgen dat de machine ver verwijderd is van het verstuivingtraject
van de deeltjes veroorzaakt door de slijpmachines.

— Ervoor zorgen dat de koelingslucht vrij kan circuleren. Controleren dat de
machine minimaal 20 cm verwijderd is van elke hindernis, zowel vooraan als
achteraan, om een goede doorstroming van de koelingslucht te garanderen.

— De machine beschermen tegen hevige regen en direct zonlicht.

A\

ATENTIE: stabilitatea aparatului este asigurata pana la un unghi de 10°.
in timpul instalarii, luati in considerare urmatoarele:

Puneti aparatul pe o baza stabila si uscata pentru a evita ca praful sa fie
aspirat in aerul de racire

— Asigurati-va ca aparatul este amplasat departe de traiectoria oricarei
pulverizari de particule produse de polizoare.

- Verificatj libera circulatie a aerului de racire. Verificati daca aparatul este
plasat la o distantd minima de 20 cm de orice obstacol, atét in fata cat si in
spate, pentru a asigura o circulatie buna a aerului de racire

— Protejati aparatul impotriva ploii puternice si a expunerii directe la soare.

B1-AANSLUITING OP HET ELEKTRICITEITSNET

B2 - RACORDAREA GAZULUI LA RETEAUA ELECTRICA

Bij de levering van de PRESTOTIG Il DC is de primaire kabel aangesloten op de
generator.

Koppeling in 400V

Indien uw net beantwoordt aan de fabriekskoppeling, dan volstaat het de
voedingskabel uit te rusten met een mannelijke stekker die compatibel is met uw
elektrische uitrusting en geijkt is op het max. verbruik van de generator (zie technische
kenmerken achteraan in dit document)

CITOTIG este livrat cu cablul primar bransat la generator.

Cuplare la 400 V

Daca reteaua dvs. corespunde cuplarii in uzina, conectati cablul de alimentare la o
priza cu cep compatibila cu echipamentul dvs. electric si calibrat la consumul maxim al
generatorului (vezi caracteristicile tehnice la sfarsitul manualului).

B2-GASAANSLUITING OP DE REDUCEERKLEP

B2 - RACORDAREA GAZULUI LA REGULATOR

OPGELET
De gasfles goed vastsjorren met behulp van een veiligheidsriem.

AN

ATENTIE
Asigurati-va ca ati ancorat bine butelia de gaz cu ajutorul unei centuri de
siguranta

De fleskraan een beetje openen en daarna opnieuw sluiten om eventuele
onzuiverheden te verwijderen.

Deschideti incet apoi inchideti robinetul buteliei pentru a elimina eventualele impuritatj.

De reduceerklep/debietmeter monteren.

Montatj regulatorul/debitmetrul.

De aansluiting op de gasleiding monteren en ze aansluiten op de uitvoer van de
reduceerklep

Montatj racordul pe teava de gaz i racordatj-o la iesirea regulatorului.

De gasslang aansluiten op de generator op aansluiting Nr: 2

Racordatj teava generatorului la racordul Rep.: 2

De gasfles openen.

Deschideti butelia de gaz.

Tijdens het lassen moet het gasdebiet schommelen tussen 10 en 201/min.

In cursul sudarii, debitul de gaz trebuie sa se situeze intre 10 si 201/min.

B3 - AANSLUITING VAN DE UITRUSTINGEN

B3 - RACORDAREA ECHIPAMENTELOR

1-MODUS BEMANTELDE ELEKTRODE (MMA)

1-MOD ELECTROD INVELIT (MMA)

Controleren of de Aan/Uit-schakelaar Nr:1 op stand 0 staat.

Verificati daca intrerupatorul Pornit/Oprit Rep: 1 este in pozitia 0.

De elektrodehoudertang aansluiten op de klem Nr: § van de generator.

Racordatj dispozitivul de fixat portelectrodul la borna Rep: 5 a generatorului.

De aardingskabel aansluiten op de klem Nr: 7 van de generator.

Racordatj cablul de masa la borna Rep: 7 a generatorului.

De polariteiten DC+ DC- op de verpakking van het gebruikte elektrodepakket naleven.

Respectati polaritatile DC+ DC- indicate pe ambalajul pachetului de electrozi utilizat.

2 - TIG-MODUS

2-MODUL TIG

De TIG-toorts aansluiten op de klem Nr: 7, de gasleiding op de aansluiting Nr: 6 en de
bediening trekker op Nr: 4

Racordatj becul de sudura TIG la borna Rep: 7 , teava de gaz la racordul Rep: 6 si
comanda piedicii la Rep: 4

Voor een watergekoelde toorts, de waterleidingen volgens de kleurcode verbinden
met de aansluitingen en de COOLERTIG Il DC

Pentru racirea cu apa , conectatj tevile de apa la racorduri si la COOLERTIG Il DC
conform codului culorii.

De aardingskabel aansluiten op de klem Nr: 5 van de generator

Racordatj cablul de masa la borna Rep: 5 a generatorului

B4- AANSLUITING VAN DE KOELER

B4- RACORDAREA DISPOZITIVULUI DE RACIRE

De koeler wordt met schroeven onder de bron bevestigd. De elektrische aansluitingen
bevinden zich op de onderzijde van de bron. Het reservoir vullen met een FREEZECOOL -
mengsel. Het reservoir heeft een inhoud van 3 liter. De COOLERTIG Il DC maakt
gebruik van de koelvloeistof FREEZCOOL. Niet mengen met water. OPGELET: geen
leidingwater gebruiken.

Dispozitivul de racire este fixat pe sursé cu ajutorul suruburilor. Racordurile electrice
se gasesc deasupra sursei. Umpleti rezervorul cu un amestec FREEZECOOL .
Capacitatea rezervorului este 3 litri. COOLERTIG Il DC utilizeaza lichid de racire
FREEZCOOL. Nu il amestecati cu apa. ATENTIE: nu utilizati apa de la robinet.

VOORZICHTIG: Deze apparatuur (CITOTIG 11 200 DC) voldoet niet aan
IEC 61000-3-12. Indien aan te sluiten op het openbare laagspanningsnet,
moet de installateur van de apparatuur of de gebruiker zonodig met de
beheerder van het elektriciteitsnet overleggen om er zich van te verzekeren,
dat de apparatuur aangesloten mag worden.

CITOTIG 11 300 DC: Deze apparatuur voldoet aan IEC 61000-3-12 mits de
kortsluitstroom (Ssc) groter is dan of gelijk aan 1.6 MVA op het
aansluitingspunt tussen het gebruikersnet en het openbare elektriceitsnet.
De installateur van de apparatuur of de gebruiker moet zonodig overleggen
met de beheerder van het elektriciteitsnet om zich er van te verzekeren, dat
de apparatuur aangesloten wordt op een voorzieining met een
kortsluitstroom (Ssc) van 1.6 MVA of hoger.

CITOTIG 11 400 DC: Deze apparatuur voldoet aan IEC 61000-3-12 mits de
kortsluitstroom (Ssc) groter is dan of gelijk aan 2.5 MVA op het
aansluitingspunt tussen het gebruikersnet en het openbare elektriceitsnet.
De installateur van de apparatuur of de gebruiker moet zonodig overleggen
met de beheerder van het elektriceitsnet om zich er van te verzekeren, dat
de apparatuur aangesloten wordt op een voorziening met een
kortsluitstroom (Ssc) van 2.5 MVA of hoger.

A\

ATENTIE: Acest echipament (CITOTIG Il 200 DC) nu este conform cu [EC
61000-3-12. In cazul in care este conectat la o retea publics de joasa
tensiune, instalatorul sau utilizatorul echipamentului trebuie sa consulte
operatorul retelei de distributie, daca este necesar, pentru a se asigura ca
echipamentul poate fi conectat.

CITOTIG 11300 DC: Acest echipament este conform cu IEC 61000-3-12,
cu conditia ca nivelul curentului de scurtcircuit (Csc) sa fie mai mare decét
sau egal cu 1,6 MVA la conectarea intre sursa de alimentare a utilizatorului
si reteaua publica de alimentare. Instalatorul sau utilizatorul echipamentului
trebuie sa consulte operatorul retelei de distributie, daca este necesar,
pentru a se asigura ca echipamentul este conectat la o sursé de alimentare
cu un nivel al curentului de scurtcircuit (Csc) de 1,6 MVA sau mai mare.
CITOTIG 11400 DC: Acest echipament este conform cu IEC 61000-3-12,
cu conditia ca nivelul curentului de scurtcircuit (Csc) sa fie mai mare decat
sau egal cu 2,5 MVA la conectarea intre sursa de alimentare a utilizatorului
si reteaua publica de alimentare. Instalatorul sau utilizatorul echipamentului
trebuie sa consulte operatorul retelei de distributie, daca este necesar,
pentru a se asigura ca echipamentul este conectat la o sursa de alimentare
cu un nivel al curentului de scurtcircuit (Csc) de 2,5 MVA sau mai mare.

WAARSCHUWING: Klasse A apparatuur (CITOTIG Il 200,300,400 DC) is
niet bedoeld voor vast gebruik op plaatsen waar de elektriciteit wordt
geleverd door het openbare laagspanningnet. Er zijn potentiele
moeilijkheden bij het waarborgen van de elektromagnetische compabiliteit
op dergelijke locaties, te wijten aan zowel leidings- als aan stralingsstoringen.

A\

AVERTISMENT: Echipamentele de clasa A (CITOTIG 11 200,300,400 DC)
nu sunt destinate utilizarii rezidentiale, unde electricitatea este furnizata de
la o retea publica de alimentare de joasa tensiune. Exista potentiale
dificultati in asigurarea compatibilitétii electromagnetice in astfel de locati,
datoritd perturbatiilor conduse, precum si radiate.
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C-WERKING

C- FUNCTIONARE

Positie 1:
de generator is ingeschakeld

Pozitia 1:
generatorul este in functiune

9- Controlelampje inschakeling

10- Controlelampje thermisch defect: het brandt wanneer
de generator te warm wordt. De machine niet
uitschakelen, zodat de ventilator blijft voortdraaien.
Wachten tot het controlelampje uitgaat; daarna kunt u
voortlassen.

11- controlelampje defect voedingsspanning. het brandt

9- Volan de punere in functiune.

10- Bec de semnalizare a defectului termic. Este aprins
cand generatorul este supraincalzit. Nu opriti aparatul
pentru ca ventilatorul sa continue sa functioneze.
Asteptati pand cand becul de semnalizare se stinge,
dupa care veli putea continua sa sudatj.

11- Bec de semnalizare a defectului de tensiune de

Wanneer een negatieve waarde (-1...9) ingesteld wordt, is
de boog zachter. Wanneer men last bij de max. waarde
van het aanbevolen stroombereik voor de elektrode, daalt
de hoeveelheid lasspatten. Bij positieve waarden (1...9) is
de boog harder.

de afstellingpotentiometer van de stroom Nr: 17 te draaien.

S

wanneer de spanning te groot of te klein is. de 9 10 11 alimentare: el se aprinde cand tensiunea este prea

voedingsspanning controleren. het brandt indien de ridicata sau prea coboréata. Verificatj tensiunea de

spanning op de hoofdstroom te groot is. alimentare . se va aprinde daca se produce o

supratensiune in alimentarea principala.

C1-MODUS BEMANTELDE ELEKTRODE (MMA) \ C1-SUDURA CU ELECTROD INVELIT (MMA)
REP 24

Op de keuzetoets lassen (MMA) drukken Apasati tasta de selectie a sudarii (MMA)

NR: 24. Wanneer MMA-lassen geactiveerd is, brandt het REP : 24. Becul de semnalizare se aprinde cand

lampje. sudarea MMA este activa.

BOOGDYNAMISME: REP 25 DINAMISMUL ARCULUI:

Op toets Nr: 25 drukken en de numerieke waarde van de Apasatj tasta Rep: 25 si valoarea numerica

dynamiek verschijnt. U kunt de waarde wijzigen door aan Egﬁ_f‘l'- corespunzatoare dinamicii se va afisa. Puteti schimba

valoarea rotind potentiometrul de reglaj al curentului
Rep: 17. Cand o valoare negativa este reglata (-1...9),
arcul este mai slab. Cantitatea de proiectii este mai
redusa cand se sudeaza la valoarea maxima a plajei
curentului recomandat pentru electrod. In pozitia pozitiva
(1...9) arcul este puternic

HOT START:

Drukt men op de toets HOT START Nr: 23, dan verschijnt
de numerieke waarde van de overspanning bij de
boogvorming. U kunt de waarde wijzigen door aan de
afstellingpotentiometer van de stroom Nr: 17 te draaien.

REP 23

HOT START:

Apasand tasta HOT START Rep : 23 valoarea numerica
corespunzatoare supraintensitatii la amorsare se va
afisa. Puteti modifica valoarea rotind potentiometrul de
reglare a curentului Rep 17 .

C2-TIG-LASSEN

C2-SUDURATIG

De gelijkstroom wordt specifiek gebruikt voor het
lassen van staal en roestvrij staal. Wij raden aan
een ceriumelektrode te gebruiken.

Curentul continuu este utilizat in special pentru
sudarea ofelurilor si inoxului. Recomandam
utilizarea electrodului Cerium.

SLIJPEN VAN DE ELEKTRODE

De punt van de elektrode wordt in de vorm van
een kegel geslepen, zodat de boog stabiel is en
de energie geconcentreerd wordt op de plaats die
gelast moet worden.

De slijplengte hangt af van de diameter van de
elektrode.

met onderstroom, scherpe punt : 1=3xd

met bovenstroom, stompe punt: 1=1xd

ASCUTIREA ELECTRODULUI

Capatul electrodului este ascuit in forma conica,
astfel incat arcul sa fie stabil si concentrat asupra
locului de sudat.

Lungimea capatului ascufjt este in functie de
diametrul electrodului.

cu curent slab, capat ascutit: 1=3xd

cu curent inalt, capat rotunjit: 1=1xd

AIR LIQUIDE
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1-BOOGVORMINGMODUS

| 1- MOD DE AMORSARE

De boogvorming bij TIG-lassen kan gebeuren bij
hoge frequentie HF of zonder (boogvorming bij
contact) met de toets Nr:31. De
hogefrequentieboogvorming is geselecteerd,
wanneer het symbool B brandt.

TIG HF BOOGVORMING: De boog wordt
aangestoken door een hogefrequentievonk,
zonder het werkstuk te raken. Indien de boog na
één seconde niet gevormd wordt, dient men de
handeling te herbeginnen.

BOOGVORMING BIJ CONTACT (PAC): De
elektrode voorzichtig op het werkstuk duwen (1).
De trekker aanspannen, het gas begint te stromen
en de stroom gaat door de elektrode. De elektrode
van het stuk halen door ze te verdraaien, zodat de
nozzle in contact blijft met het stuk (2-3).

De boog wordt gevormd en de stroom bereikt zijn
lasniveau tijdens de periode van de
intensiteittoename (4).

KY|

Amorsarea arcului in sudura TIG se poate efectua
fie cu frecventd inaltd HF sau fara (amorsare prin
contact) prin tasta Rep :31. Amorsarea prin inalta
frecventa estr selectionata cand simbolul B este
aprins.
AMORSARE TIG INALTA FRECVENTA: Arcul
este aprins de o scanteie de inalté frecventd, fara
a atinge piesa de sudat. Daca arcul nu se aprinde
intr-o secundd , reluatj operatja.

AMORSARE PRIN CONTACT (PAC) : Apasat
incet electrodul pe piesa de sudat (1). Apasat
piedica, gazul se scurge si curentul trece prin
electrod . Indepartati electrodul de piesa
intorcand-o, astfel incat duza sa ramana in
contact cu piesa (2-3).

Arcul se stabileste si curentul va atinge nivelul sdu
de sudare in perioada de crestere a intensitaji (4).
Utilizatj amorsarea prin contact in cazul unor
echipamente electronice sensibile

/
2y

De boogvorming bij contact wordt gebruikt in de
buurt van gevoelige elektronische uitrustingen.

2-CYCLUS TREKKER VAN DE TOORTS

2- CICLUL PIEDICA BECULUI DE SUDURA

w#
2T-FUNCTIE:

De trekker van de toorts aanspannen, het gas begint te stromen. Na een
vooraf ingestelde pregasperiode kan men beginnen te lassen; de stroom
bereikt zijn niveau tijdens de periode van de progressieve
intensiteittoename. Laat men de trekker los, dan neemt de stroom geleidelijk
aan af tijdens de fadingperiode gevolgd door het postgas.

4T-FUNCTIE:

De trekker van de toorts aanspannen en het beschermingsgas begint te
stromen. De trekker van de toorts loslaten, de boog wordt gevormd en de
lasstroom bereikt zijn niveau tijdens de tijd van de progressieve
intensiteittoename. De trekker aanspannen en men kan voortlassen. De
trekker van de toorts loslaten, de lasstroom neemt stilaan af en de boog
dooft uit van zodra de fadingtijd verstreken is. Het beschermingsgas blijft
stromen tijdens de geselecteerde duur.

FUNCTIA 2T :

Apésati piedica becului de sudura, gazul soseste. Dupa o perioada de pre-
gaz prereglata, sudarea incepe si curentul fsi va atinge nivelul in perioada de
crestere progresiva a intensitatii. Cand piedica este eliberata, curentul
coboara incet in timpul de atenuare urmata de post-gaz.

FUNCTIA 4T :

Apasatj piedica becului de sudura, gazul de protectie inceapa sa se scurga.
Eliberati piedica, arcul se stabileste si curentul de sudura isi va atinge nivelul
in timpul de crestere progresiva a intensitatii. Apasati piedica, sudarea
continud. Eliberati piedica, curentul de sudura incepe sa scada si arcul se
stinge odata ce timpul de atenuare

s-a scurs. Gazul de protectie continua sé se scurga in durata selectata.

3-AFSTELLINGEN VAN DE CYCLUSPARAMETERS

| 3 - REGLAJELE PARAMETRILOR CICLURILOR

Afstelling van de parameters:
Om de lasparameters te selecteren, worden twee
toetsen gebruikt, nl. de pijltjies naar links en rechts
Nr27.
De afstelling gebeurt met de potentiometer

Nr 17. Drukt men op de toets RETURN
Nr 16, dan keert de afstelling onmiddellijk terug
naar de lasstroom. Op het display verschijnen
automatisch de numerieke waarden en de
eenheden van de parameters. Wanneer u de
parameters afstelt, verschijnen de waarden op het
rechterbeeldscherm. Na 10 seconden verschijnt de
waarde van de lasstroom.

o=y,
(o)
\ T o
27 16 27 17

Reglajul parametrilor:

Pentru a selectiona parametrii de sudura sunt
folosite doua taste, sageata din stanga si din
dreapta Rep 27 .

Reglajul se face cu ajutorul potentiometrului
Rep 17. Apasand tasta RETURN

Rep 16 reglajul revine direct la curentul de
sudura. Afigajul indica automat valorile
numerice si unitatile parametrilor. Cand reglati
parametrii, valorile apar pe afisajul din dreapta.
Dupa 10 secunde, afisajul va indica valoarea
curentului de sudura.

PUNTLASSEN: 2= seor  [mm SUDURA PRIN PUNCTE:

De functie puntlassen is praktisch, wanneer men Functia sudurii prin puncte este practica daca
op een bepaalde plaats wenst te lassen. De functie se sudeaza intr-un anumit loc. Aceasta functie
kan gebruikt worden bij 2T- en 4T-lassen. De duur poate fi utilizata atat in sudura 2T cat gi in 4T.
instellen met behulp van de pijltjestoets; wanneer Reglatj durata punctului apaséand tasta cu

de led SPOT Nr: 37 brandt, kunt u de gewenste P N sageatd si cand LED-ul SPOT Rep : 37 se
duur instellen met behulp van de 4 ) ¥ aprinde puteti alege durata punctului dorit
afstellingpotentiometer Nr: 17 | } rotind potentiometrul de reglare Rep : 17

De puntlasmodus selecteren met behulp van de
toets Nr: 13

37

17

Selectati modul de sudura prin puncte cu
ajutorul tastei Rep : 13

AIR LIQUIDE
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IMPULSLASSEN:

Bij het lange impulslasprocédé kunt u alle
pulsatieparameters (pulsatiefrequentie, pulsatieverhouding,
impulsstroom en onderstroom) afstellen. U kunt eveneens
de gemiddelde lasstroom afstellen, zodat u een nieuwe
impulsstroomwaarde krijgt, berekend op basis van de
afgestelde percentages van de pulsatieverhouding en de
pauzestroom, zoals bij het impulsprocédé. Wanneer u het
percentage van de pulsatieverhouding, van de
impulsstroom of van de pauzestroom afstelt, wordt een
nieuwe waarde van de primaire lasstroom berekend en op
het beeldscherm weergegeven.

SYNERGIE-IMPULSLASSEN

Twee keer op de toets Nr 13 drukken; de led SYN gaat
branden. De parameters van de pulsaties worden
automatisch berekend, wanneer de gemiddelde lasstroom
geselecteerd is. De andere afstellingen van de pulsatie zijn
niet noodzakelijk.

@

<@

PULSE

DI e N

SUDURA IN MOD PULSATORIU:

Procedeul de sudurd pulsatoriu lung va da posibilitatea sa
reglati toti parametrii pulsatiei (frecventa pulsatiei, nivelul
pulsatiei, curentul pulsat si curentul slab). Putetj, de
asemenea, sa reglai curentul de sudura mediu pentru a
obtine o noua valoare a curentului pulsatoriu, calculata
conform valorilor in procentaje reglate ale nivelului
pulsatiei si curentului de pauza in acelasi mod ca pentru
procedeul pulsatoriu. Cand reglati procentajul nivelului
pulsatiei, procentajul curentului pulsatoriu sau al curentului
de pauza, o noud valoare a curentului de sudurd primara
este calculata si apare pe afisaj.

SUDURA iN MOD PULSATORIU SINERGIC

Apasati tasta Rep 13 de doua ori, LED-ul SYN se aprinde.
Parametrii pulsatjilor sunt automat calculat

cand curentul de sudura mediu este selectat. Celelalte
reglaje ale pulsatiei nu sunt necesare

6 — FUNCTIE SET-UP

6 — FUNCTIA SETUP

Om sommige parameters van de panelen te wijzigen, is

Pentru a modifica anumiti parametri ai panourilor o functie

een SET-UP functie voorzien. Deze functie wordt ff’_\, SETUP este prevazuta. Aceasta funciie este activa
geactiveerd door langer dan normaal op de toets Nr 19 te = \ apasand tasta Rep 19 mai mult decat normal. Pentru a
drukken. Om de functie te verlaten, op dezelfde manier te ,/,'E} iesi din aceasta functie, procedatj in acelasi mod.
werk gaan. = Puteti trece de la un strap la altul apasand tastele sageata
Met de pijltjestoetsen kunt u van de ene strap naar de si apoi schimbatji reglajele cu ajutorul potentiometrului
andere overgaan en nadien de afstellingen aanpassen met 19 ) amplasat pe panou
behulp van de potentiometer op het paneel.
FABRIEKS- DISPLAY X
SET-UP FUNCTIE AFSTELLING AFISAJ REGLAJ UZINA FUNCTIA SETUP
Progrgsmeve toename van de stroom met 0 constante duur A1 0 durati constants Creste.rea progresiva a qurentulw cu reglajul
afstelling constante duur/constante helling duratei constante/pantei constante
Fading met afstelhng constante 0 constante duur A2 0 duratd constants Atenuare cu reg!ajul duratei
duur/constante helling constante/pantei constante
Functie antikleef TIG inactief/actief 0 inactief A3 0 inactiv Functia antilipire TIG inactiva/activa
Functie antikleef MMA inactief/actief 1 geactiveerd A4 1 activata Functia antilipire MMA inactiva/activa
MMA gepglseerd — overspanning bij de 0 niet aanpasbaar A5 0 neadaptiv MMA pulsatoriu - .suupralntepsiltate la
boogvorming niet aanpasbaar/aanpashaar amorsare neadaptiva/adaptiva
TIG - stop fading actief/inactief 1 geactiveerd A6 1 activata TIG - oprire atenuare actifva/inactiva
MMA - nullastspanning 80V/40V 0-80V A7 0-80V MMA - tensiune in gol 80V/40V
2T-normale fading /stop door de trekker kort 2T-atenuare normala /oprire prin apasare
0 normaal A8 0 normal P
aan te spannen scurta a piedicii
Functie fading inactief/actief 0 inactief A9 0 inactiv Functia atenuare inactva/activa
Toename van de stroom bij starten - Cresterea curentului la pornire
. 0 sterk A10 0 puternica " -

sterk/progressief puternica/progresiva
Fading TIG lineair/niet lineair 0 lineair A1 0lineara Atenuare TIG lineara/nelineara
Keuze procédé MMA-TIG met N N Alegere procedeu MMA-TIG prin

A : 0 inactief A12 0 inactiv MRS
afstandsbediening inactief/actief telecomanda inactiva/activa
Boogvormingstroom inactief/actief 1 geactiveerd A13 1 activata Curent de amorsare inactiv/activ
Functie antikleef tijdens fading inactief/actief 0 inactief A14 0 inactiv ggtrilvcge antilipie in timpul atenuarii inactiva/
Afstellingen van de kanalen met de functie Reglajele canalelor cu ajutorul functiei
hoog/laag op de toorts inactief/actief 0 inactief A15 0 inactiv inaltefjoase pe becul de sudura

inactiv/activ
Afstelling van de stroom met de functie Reglajul curentului cu ajutorul functiei
hoog/laag op de toorts is steeds actief/alleen . . joasefinalte pe becul de sudura este mereu
T 0 steeds actief A16 0 mereu activ e Do .

actief indien geselecteerd met de toets activd/ activad numai daca este selectata cu
REMOTE ajutorul tastei REMOTE
Ve|I|ghe|d van de koeler niet 1 geactiveerd A7 1 activats Slgurgntavdlspoznvlvulw de racire
geactiveerd/geactiveerd neactivatd/activata
De fading van de boog door selectie van de Atenuarea arcului selectand functia- 4T se
functie— 4T gebeurt door de trekker lang aan 0 normaal A18 0 normal efectueaza prin apasarea lunga a piedicii
te spannen
De koeler functloneert op vraag / 0 automatisch A19 0 automat Dispozitivul de racire functioneaza la
of automatisch cerere/sau atomat
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7 - AFSTANDSBEDIENING

7-TELECOMANDA

Indien u de lasstroom wilt afstellen met een
afstandsbediening, dient u deze aan te sluiten op het
contact Nr 3 en de toets REMOTE Nr 19 te selecteren.

Controlelampje A gaat uit; nadien de gewenste bediening
selecteren (manueel of met pedaal). De
afstandsbedieningen met potentiometer worden
automatisch herkend, maar alleen degene die aangesloten
is, kan geselecteerd worden.

De pedaalbediening functioneert alleen bij Tweetakt-
laswerkzaamheden.

Dacé doritj sa reglati curentul de sudura cu ajutorul unei
telecomenzi trebuie s-o conectati pe soclul Rep 3 si sa
selectati tasta REMOTE

Rep 19.

Becul de semnalizare A se stinge si selectatj in continuare
comanda doritd (manuala sau cu pedald). Existd o
recunoastere automata a telecomenzilor cu potentiometre
si numai cea conectata poate fi selectata.

Comanda cu pedala nu functioneaza decét in sudura in 2
Timpi.

AFSTANDSBEDIENING MET PEDAAL
De pedaalbediening FP1 wordt gebruikt bij TIG-procédés.

de min. waarde van het bereik wordt geselecteerd met de
potentiometer op het functiepaneel Nr 17, wanneer de
pedaal niet ingeschakeld is; op het digitale display
verschijnt “LO".

De max. waarde van het bereik wordt op dezelfde manier
geselecteerd, door op de toets PEDAL LO/HI op het
functiepaneel Nr 25 te drukken; op het digitale display
verschijnt “HI”. De lassequentie kan ingezet worden door
lichtjes op het pedaal te duwen. De boog wordt
aangestoken bij minimale stroom.

De lasstroom bereikt zijn max. waarde, wanneer een
neergaande druk op het pedaal uitgeoefend wordt. De
boog dooft uit, wanneer het pedaal losgelaten wordt.
Herbeginnen, indien dit noodzakelijk is.

Het afstelbereik van de parameters kan aangepast worden:

P

25

TELECOMANDA CU PEDALA

Comanda cu pedala FP1 este utilizata in procedeul TIG.
Plaja de reglaj al parametrilor este ajustabila: valoarea
minim& a plajei este selectatd cu ajutorul potentiometrului
panoului functjilor Rep 17 cand pedala nu este apasata,
afisajul digital indica "LO".

Valoarea maxima a plajei este selectata in acelasi mod
apasand tasta PEDAL LO/HI a panoului functiilor Rep 25,
afisajul digital indica "HI". Secventa de sudura poate
incepe printr-o apasare usoara pe pedala. Arcul este
aprins cu curentul minim.

Curentul de sudura atinge valoarea maxima cand o
apasare in jos este aplicata pe pedala. Arcul se stinge
cand pedala este eliberatd. Reincepeti daca este necesar

8 — COOLERTIG Il DC

8 — COOLERTIG Il DC

De koeler COOLERTIG Il DC wordt aangedreven door de
stroombron. De pomp treedt automatisch in werking bij het
starten van de laswerkzaamheden. Ga hiervoor als volgt
tewerk:

1. De bron inschakelen.

2. Het peil van de koelvloeistof en het
aanvoerdebiet van het reservoir controleren;
indien nodig vloeistof toevoegen.

3. Indien u een vioeistofgekoelde toorts gebruikt,
kunt u ze vullen door langer dan 2 seconden op
de toets WATER IN Nr 31 te drukken.

De pomp blijft nog 5 minuten na het einde van de
laswerkzaamheden werken, om het water op dezelfde
temperatuur als die van het apparaat te brengen. Hierdoor
beperkt men de onderhoudsfrequentie.

OVERVERHITTING

Wanneer de temperatuurcontrole-inrichting oververhitting
van de koelvloeistof detecteert, gaat het controlelampje
voor oververhitting branden, de machine stopt en op het
beeldscherm verschijnt COOLER. De ventilator koelt het
water en van zodra het controlelampje weer uitgaat, kunt u
verder lassen.

WATERPEIL
Wanneer het waterdebiet geblokkeerd is, verschijnt
COOLER op het display.

PEDAL

I"'ll -

Dispozitivul de racire COOLERTIG Il DC este comandat
prin sursa de curent. Pompa intra in functiune automat
céand incepe sudarea. Procedati dupa cum urmeaza:

1. Conectatj sursa.
Verificati nivelul lichidului de racire si debitul de
sosire la rezervor, adaugati lichid daca este
necesar.

3. Daca utilizatj un bec de sudura cu récire cu
lichid, 1l puteti umple apasand tasta WATER
IN Rep 31 timp de 2 secunde.

Pompa continua sa functioneze timp de 5 minute dupa
oprirea sudarii pentru a aduce temperatura apei la
temperatura aparatului. Aceasta reduce frecventa de
intrefinere.

SUPRAINCALZIRE

Becul de semnalizare a supraincalzirii se aprinde, aparatul
se opreste si afisajul indica COOLER cand dispozitivul de
control al temperaturii a detectat o supraincélzire a
lichidului de racire. Ventilatorul raceste apa si cand becul
de semnalizare se stinge, puteti suda din nou.

NIVELUL APEI
Afisajul indica COOLER cénd debitul apei este blocat.

AIR LIQUIDE
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D - ONDERHOUD EN HERSTELLINGEN

D - INTRETINERE

HET APPARAAT UITSCHAKELEN, WANNEER ER AAN DE
BEKABELING GEWERKT WORDT!

Het belang van het gebruik en de omstandigheden van de machine
moeten in overweging genomen worden in de onderhoudsplanning.
Juist gebruik en preventief onderhoud vermijden problemen en
pannes.

Elke dag de staat van de kabels en de verbindingen controleren.
Geen beschadigde kabels gebruiken.

A\

NU UITATI SA SCOATETI APARATUL DIN FUNCTIUNE IN
TIMPUL MANIPULARII CABLURILOR !

Tn planificarea intretinerii aparatului, importanta utilizarii si
circumstantele trebuie sa fie luate in considerare. O utilizare atenta i
o intretinere preventiva previn problemele si defectiunile.

Verificati in fiecare zi starea cablurilor si conexiunile. Nu utilizafi
cabluri deteriorate

OM DE 6 MAANDEN
OPMERKING! De stroomtoevoerkabel loskoppelen en ongeveer 2 minuten
wachten voor u de kap verwijdert (lading van de condensator).
DE VOLGENDE ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN DIENEN MINIMAAL
OM DE ZES MAANDEN UITGEVOERD TE WORDEN:
- Elektrische aansluitingen van de machine: de verroeste onderdelen
reinigen en de aansluitingen weer vastzetten.
OPMERKING! U dient de exacte torsiekracht te kennen, vooraleer er aan
de aansluitingen gewerkt wordt.

De onderdelen binnen in de machine reinigen met een zachte borstel of
een stofzuiger.
Geen perslucht gebruiken; het vuil zou zich in de tussenruimten van de
koelprofielen kunnen opstapelen. Geen hogedrukreiniger gebruiken.

DE HERSTELLLINGEN MOGEN ALLEEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR EEN BEVOEGD ELEKTRICIEN.

LA FIECARE 6 LUNI

ATENTIE ! Deconectatj priza de alimentare a sectorului si asteptati
aproximativ 2 minute (incarcarea condensatorului) inainte de a ridica capacul.
OPERATIILE DE INTRETINERE URMATOARE TREBUIE EFECTUATE
CEL PUTIN LA FIECARE 6 LUNI:

- Conexiunile electrice ale aparatului: curafati piesele oxidate si strangetj din
nou conexiunile.

ATENTIE ! Trebuie sa cunoastefj forta de torsiune exacta inainte de a incepe
reparatiile conexiunilor.

- Curatati piesele aflate in interiorul aparatului cu o perie moale sau un
aspirator.

Nu folositi aer comprimat, murdéria risca sa se adune in spatjile dintre barele
laminate de récire. Nu folositj un produs de curatire la inalta presiune.

REPARATIILE NU TREBUIE EFECTUATE DECAT DE UN ELECTRICIAN
CALIFICAT.

ABNORMALE WERKING
HET CONTROLELAMPJE VAN DE HOOFDSCHAKELAAR BRANDT
NIET.
De uitrusting is niet ingeschakeld

De zekeringen van de voeding controleren en ze vervangen indien nodig.

De voedingskabel en de stekker controleren; de defecte onderdelen indien
nodig vervangen.
DE UITRUSTING LAST NIET CORRECT.
Er ontstaan veel lasspatten tijdens het lassen. De lasnaad is poreus, er is
niet voldoende vermogen.

De lasinstellingen controleren en ze aanpassen indien nodig.

Het gasdebiet en de aansluiting van de gasleiding controleren.

Controleren of de aardingsklem goed bevestigd en onbeschadigd is. De
positie wijzigen indien nodig en de defecte onderdelen vervangen.

De kabel van de lastoorts en zijn connector controleren. De aansluiting
vastdraaien en de defecte onderdelen vervangen.

De slijtage van de onderdelen van de lastoorts controleren. De defecte
onderdelen reinigen en vervangen.

De zekeringen controleren, de defecte vervangen.
HET CONTROLELAMPJE VAN OVERVERHITTING VAN DE BRON
BRANDT.
De bron is te warm.

Controleren of er genoeg ruimte achter het apparaat is voor een vrije
doorstroming van de lucht.

De doorstroming van de vloeistof van de koeler controleren, de filter en het
luchtrooster reinigen. Indien nodig, koelvloeistof toevoegen.
Voor meer informatie over de machine of bij vragen, gelieve de
dichtstbijzijnde servicedienst te contacteren.

ANOMALII DE FUNCTIONARE

BECUL DE SEMNALIZARE AL INTRERUPATORULUI PRINCIPAL NU SE
APRINDE.

Echipamentul nu este in functiune

- Verificatj sigurantele fuzibile de alimentare i inlocuitj-le daca este necesar.
- Verificati cablul de alimentare si priza; inlocuiti piesele defecte daca este
cazul.

APARATUL NU SUDEAZA CORECT.

Sunt multe proiecii in timpul sudarii. Sudura este poroasa, puterea este
insuficienta.

- Verificati reglajele sudurii si ajustati-le daca este cazul.

- Verificati debitul de gaz si conexiunea tevii de gaz.

- Verificati daca clema de masa este corect fixata si daca nu este deteriorata.
Schimbati pozitia daca este necesar si inlocuiti piesele defecte.

- Verificati cablul becului de sudura si conectorul sau. Strangeti conexiunea si
inlocuiti piesele defecte.

- Verificati uzura pieselor becului de sudura. Curatati si inlocuiti piesele
defecte.

- Verificatj sigurantele fuzibile de alimentare si inlocuitj sigurantele defecte.

BECUL DE SEMNALIZARE AL SUPRAINCALZIRII SURSEI ESTE APRINS.
Sursa s-a supraincalzit.

- Verificati daca este suficient spatiu in spatele aparatului pentru a permite
circulatia aerului.

- Verificatj circulatia lichidului de racire al dispozitivului de racire, curatafj filtrul
si grila de aer. Adaugati lichid de racire, daca este cazul.

Pentru orice informatii suplimentare, sau daca este nevoie, contactati cel mai
apropiat serviciu de relatji cu publicul.

VERNIETIGING VAN DE MACHINE

Elektrische toestellen niet verwijderen met het huisvuil!
Overeenkomstig de Europese richtlijn 2002/96/EG betreffende
afgedankte elektrische en elektronische apparatuur (WEEE) en de
bepalingen in de nationale wetgeving moeten elektrische toestellen
afzonderlijk opgehaald worden en op milieuvriendelijke wijze
gerecycleerd worden.

Als eigenaar van de apparatuur moet u zich door onze lokale
vertegenwoordigers laten informeren over de erkende
ophaalsystemen.

Toepassing van deze Europese Richtlijn komt ten goede aan het
milieu en de gezondheid!

DISTRUGEREA APARATULUI

Nu aruncatj aparatele electrice impreuna cu deseurile obisnuite!
Conform Directivei Europene 2002/96/EC cu privire la deseuri de
echipament electric sau electronic (DEEE), si la transpunerea sa in
legislatia nationald, aparatele electrice trebuie colectate separat i
supuse unei reciclari care protejeaza mediul inconjurator.

.. | In calitate de proprietar al echipamentului, trebuie s& ne informati
despre sistemele de colectare aprobate prin reprezentantji nostri
locali.

Aplicarea acestei Directive Europene va ameliora mediul i sanatatea

AIR LIQUIDE
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| E - TECHNISCHE KENMERKEN

E - CARACTERISTICI TEHNICE |

PRESTOTIG 11 210 DC W0O00279723

| PRIMAIR PRIMAR |
MMA TIG
Primaire voeding 1~ 230V (+/-10%) Alimentare primara 1~
Vermogensfactor 0.75 Factor de putere
Rendement 80% Randament
Frequentie 50Hz / 60Hz Frecventa
Geabsorbeerd vermogen (100%) 4,8 KVA 3.4 KVA Putere absorbita (100%)
Geabsorbeerd vermogen (max.) 7.1KVA 6,5 KVA Putere absorbita (maxi)
Primaire voedingskabel 5 m 3x 2,5 mm? Cablu de alimentare primar 5 m
| SECUNDAIR SECUNDAR |
MMA TIG
Nullastspanning 80 V DC OU 40V Tensiune in gol
. 10A/20.5V - . .
Afstelbereik 160A126.4V 5A/10V - 200A/18V | Gama de reglaj
Zekering 16A Siguranta
Werkingsfactor 40°C 100% Factor de functionare 40°C 100%
(cyclus 10 min.) 120130V 130A/16V (ciclu de 10 minute)
Werkingsfactor 40°C 60% Factor de functionare 40°C 60%
(cyclus 10 min.) 1408732V 150A 718V (ciclu de 10 minute)

Met een zekering van 16A bedraagt de maximale lasstroom
150 A. Voor een vermogen van meer dan 150 A heeft men een
zekering van 20 A en een aangepaste stroomstekker nodig.

Cu o siguranta fuzibila de 16 A, curentul maxim de sudura este
150 A. Pentru o putere mai mare de 150 A, vor fi necesare o
singuranta fuzibila de 20 A si o priza de curent adaptata.

Werkingsfactor 40°C 35% 0 Factor de functionare 40°C 35%
(cyclus 10 min.) 160A/32V 200A/18V (30%) (ciclu de 10 minute)
Aardingskabel 3 m met stekker 25 mm? Cablu de masa 3 m cu priza
Beschermingsklasse IP23C Clasa de protectie
Isolatieklasse H Clasa de izolatie
Normen EN 60974-1/EN 60974-10 Norme
Verluchting on-gli]g;;?tljggar Termodecuplabil | Ventilatie
Afmetingen (L.b.h) 410-180-390 mm Dimensiuni L..L.h
Gewicht 15KG Greutate

PRESTOTIG 11 310 DC WO00279724

[ PRIMAIR | PRIMAR | |
MMA | TIG
Primaire voeding 3~ 400V (+20%)-(-15% ) Alimentare primara 3~
Vermogensfactor 0.95 Factor de putere
Rendement 86% Randament
Frequentie 50Hz / 60Hz Frecventa
Geabsorbeerd vermogen (100%) 5,3 KVA 4,7 KVA Putere absorbita (100%)
Geabsorbeerd vermogen (max.) 9,4KVA 8,4 KVA Putere absorbita (maxi)
Primaire voedingskabel 5 m 4 x1,5mm? Cablu de alimentare primara 5 m
| SECUNDAIR | SECUNDAR| |
MMA | TIG
Nullastspanning 80V DC Tensiune in gol
Afstelbereik | 10A/20.5V - 250A/30V | 5A/10V - 300A/22V | Gama de reglaj
zekering siguranta

Werkingsfactor 40°C 100% 160A 200A Factor de functionare 40°C 100%
(cyclus 10 min.) (ciclu de 10 minute)
Werkingsfactor 40°C 60% 205A 230A Factor de functionare 40°C 60%
(cyclus 10 min.) (ciclu de 10 minute)
Werkingsfactor 40°C 30% 250A (40%) 300A Factor de functionare 40°C 30%
(cyclus 10 min.) (ciclu de 10 minute)

Aardingskabel 3 m met stekker 35 mm? Cablu de masa 3 m cu priza
Beschermingsklasse IP23C Clasa de protectie
Isolatieklasse H Clasa de izolatie
Normen EN 60974-1/EN 60974-10 Norme
. Thermisch . -
Verluchting ontkoppelbaar Termodecuplabil | Ventilatie
Afmetingen (L.b.h) 500-180-390 mm Dimensiuni L..l.h
Gewicht 20 KG Greutate
AIH LIQUIDE
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| E - TECHNISCHE KENMERKEN

E - CARACTERISTICI TEHNICE |

PRESTOTIG 11 410 DC W WO00279725

[ PRIMAIR | PRIMAR] |
MMA | TIG
Primaire voeding 3~ 400V (+20%)(- 15%) Alimentare primara 3~
Vermogensfactor 0.95 Factor de putere
Rendement 86% Randament
Frequentie 50Hz / 60Hz Frecventa
Geabsorbeerd vermogen (100%) 8 KVA 7,3 KVA Putere absorbita (100%)
Geabsorbeerd vermogen (max.) 15KVA 13,8 KVA Putere absorbita (maxi)
Primaire voedingskabel 5 m 4 x 2,5 mm? Cablu de alimentare primard 5 m
| SECUNDAIR | SECUNDAR| |
MMA | TIG
Nullastspanning 80V DC Tensiune in gol

Afstelbereik | 10A/20.5V - 350A/34V | 5A/10V — 400A/26V | Gamé de reglaj
zekering sigurantd
Werkingsfactor 40°C 100% 220A 400A Factor de functionare 40°C 100%
(cyclus 10 min.) (ciclu de 10 minute)
Werkingsfactor 40°C 60% 285A 320A Factor de functionare 40°C 60%
(cyclus 10 min.) (ciclu de 10 minute)
Werkingsfactor 40°C 30% 350A (40%) 270A Factor de functionare 40°C 30%
(cyclus 10 min.) (ciclu de 10 minute)

Aardingskabel 3 m met stekker 50 mm? Cablu de masa 3 m cu priza
Beschermingsklasse IP23C Clasa de protectie
Isolatieklasse H Clasa de instalatie
Normen EN 60974-1/EN 60974-10 Norme
. Thermisch . -
Verluchting ontkoppelbaar Termodecuplabil | Ventilatie
Afmetingen (L.b.h) 500-180-390 mm Dimensiuni L....h
Gewicht 21KG Greutate
COOLERTIG Il DC \W000279722

Voedingsspanning

400V -15%...+20%

Tensiune de alimentare

Voedingsvermogen 250 W Putere de alimentare
Koelvermogen 1,05 kW Putere de racire
Max. druk bij starten 4.5 bar Presiune max. la pornire

Koelvloeistof

20% - 40 % glucol-water
20% - 40 % glucol-apa

Lichid de racire

Volume van het reservoir 3L Volumul rezervorului
Gewicht 10 kg Greutate

BRON EN KOELER SURSA SI DISPOZITIV DE RACIRE
Gebruikstemperatuur -20...+40°C Temperatura de exploatare

Opslagtemperatuur -40 ... +60 °C Temperatura de depozitare

Beschermingsgraad IP23C Grad de protectie

AIH LIQUIDE
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| F - RESERVEONDERDELEN Zien Z3

F - PIESE DE SCHIMB Vedea Z3 |

DESIGNATION REP 11200 DC 11300 DC 11 400 DC DESIGNATION
TRANSFORMATOR 1 W000264990 | WO000265044 | W000265058 TRANSFORMATOR
KAART VOEDING 2 W000264982 W000265032 CARTELA ALIMENTARE
CONTROLEKAART 3 W000265304 PLATINA DE CONTROL
STROOMKAART 4 W000264997 W000265050 CARTELA CURENT
VENTILATOR 5 W000264338 W000264435 VENTILATOR
DIODEKAART 6 W000264998 | WO000370625 | 000265051 CARTELA DIODA
FILTERKAART 7 W000370897 CARTELA FILTRU
BOOGVORMINGKAART 8 W000264983 W000265033 CARTELA
PRIMAIRE SMOORSPOEL 9 W000264986 | BOBINA DE INDUCTIE PRIMARA
GASKLEP 10 W000264351 W000276226 VALVA DE GAZ
TIG INTERFACEKAART 11 W000264984 CARTELA INTERFATA TIG
TRANSFORMATOR
BOOGVORMING 12 W000265045 W000370894 TRANSORMATOR AMORSARE
HOOFDSCHAKELAAR 13 W000264436 W000265043 INTRERUPATOR PRINCIPAL
BANJOAANSLUITING 14 W000265015 PIULITA BANJO
GELIJKRICHTEREENHEID 15 W000264995 UNITATE DE REDRESOR
gaskoppeling 16 W000276698 RACORD GAZ
KLEPMOER 17 W000265013 PIULITA DE VALVA
VARISTOR 18 W000264989 | | VARISTOR
CONDENSATORSET 19 W000264988 SET DE CONDENSATOR
PTC WEERSTAND 20 W000370893 | [ PTC REZISTOR
FRONTPANEEL 21 W000370896 PANOU FRONTAL
INTERN FRAME 22 W000276688 PANOU INTERN
FRONTPANEEL 23 W000276689 PANOU FRONTAL
ACHTERZIJDE 24 W000276687 PANOUL DIN SPATE
BESCHERMDEKSEL 25 W000276690 CAPAC DE PROTECTIE
ISOLATOR 26 W000276705 DISTANTIER
KAP 27 W000370891 W000370895 | WO000370890 CAPAC
WISSELSTROOMWEERSTAND 28 W000265038 | WO000265057 INDUCTANTA
KNOP 30 W000352038 BUTON
DOPJE 31 W000352077 CAPAC
AANSLUITING VOOR ]
AFSTANDSBEDIENING 32 W000276697 TELECOMANDA
CONNECTOR 33 W000276696 CONECTOR
A. AlIR LIQUIDE
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| F - RESERVEONDERDELEN Zien Z4

F - PIESE DE SCHIMB Vedea Z4 |

COOLERTIG Il DC W0O00279722

OMSCHRIJVING REP | COOLERTIG Il DC SPECIFICATIE
QARTELA CONTROL PENTRU
STUURKAART / SWITCH 1 1 W000265344 |INTRERUPATOR 1
CONDENSATOR 5UF/400V AC 1 2 W000265345 |CONDENSATOR 5UF/400V AC 1
MOTORPOMP 1 3 MOTOPOMPA 1
SCHAKELAAR 1 4 W000265347 |[INTRERUPATOR 1
VULLEIDING 5 W000265348 |FURTUN DE UMPLERE1
VROUWELIJKE 5
SNELVERBINDING 6 W000265349 |RACORD RAPID CU MUFA
DICHTING 7 | Wo000265350 [IMBINARE
CONNECTOR LEIDING 8 W000265351 |CONECTOR TEAVA1
KOKER WATER 9 W000265352 |CANAL APA
AANVOERLEIDING WATER 10 | W000265353 |TEAVA DE SOSIRE APA 1
RADIATOR 11 W000265354 |RADIATOR
FRONTPANEEL 12 | W000276235 |PANOU FRONTAL
ACHTERZIJDE 13 W000276236 |PANOU SPATE
VULLEN 14 | W000265357 |UMPLERE
WATERRESERVOIR 15 | W000265358 |REZERVOR APA
LINKERPANEEL 16 | W000276706 |PANOU STANG
SCHROEF 18 W000265361 |ELICE
RUBBERLEIDING 19 | W000265364 |[FURTUN CAUCIUC
AIR LIQUIDE
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A - PREZENTACIA VYROBKOV
Zvaracie pristroje PRESTOTIG Il DC su generatory na oblikové
zvéranie TIG a TIG s pulzovanim s jednosmernym prddom a na
zvaranie s obalenymi elektrédami.
A1 - ZLOZENIE ZARIADENIA

Generator

Napajaci kabel o dizke 5m

Kabel pripojenia na kostru, dizka 3 m

Rurka na vedenie plynu, 1,5 m

Névod na obsluhu a bezpeénost
Pre chladené verzie

COOLERTIG IIDC

A2- POPIS PREDNEJ A ZADNEJ STRANY

Pozri 22
Vypinag chod / zastavenie 1
Pripojenie privodu plynu 2
Zasuvka dialkového ovladania 3
Zasuvka spuste 5B 4
Zasuvka Dinse pél + 5
Pripojenie vstupu plynu 6
Zasuvka Dinse pdl - 7
Regulacny panel 8
Indikator zavedenia napétia 9
Indikator tepelnej poruchy 10
Indikator poruchy napajacieho napatia 11
Doznievanie 0 az 15s 12
Tlacidlo volby bodového, synergicky pulzovaného a 13
pulzovaného zvérania
Post-plyn 1az 30 s 14
Ciselnik| 15
Tlacidlo navratu k zobrazovaniu zvaracieho prudu 16
Nastavenie parametrov zvarania 17
Tlacidlo volby miestneho alebo dialkového ovladania 19
Tlacidlo volby spustenia za horica v MMA a skuSobného plynu 23
vTIG
Tlacidlo volby zvarania MMA 24

Tlacidlo volby dynamiky obluka.

Pri zvarani TIG je mozné pedalom zvolit minimalny alebo 25
maximalny prad.

Tlacidlo volby cyklu spusta 2T/4T 26

TlaCidlo volby parametrov zvarania 27

Predplyn 0aZ 10 s 28

Zapalovaci prud 10 az 80 % zvaracieho pridu 29
Postupné zvySovanie prudu 0 az 10 s 30

Volba rezimu zapalovania HF alebo dotykom (PAC) 3
Pulzovy prud od 10 A aZ po maximum 33

Pulzaény pomer 10 az 70 % trvania pulzovania 34
Frekvencia pulzovania od 0,2 do 300 Hz 35

Zakladny prad 10 az 70 % zvaracieho pridu 36

Bodové zvaranie 0 az 10 s 37

Koncovy prud zvérania 10 az 80 % zvaracieho prudu 38

AIR LIQUIDE
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B - UVEDENIE DO CHODU |

POZOR : stabilita zariadenia je zabezpecena do naklonenia do 10°.

Pri inStalacii dbajte na nasledujuce :

Stroj osadte na pevny a suchy zaklad, aby sa zabranilo nasavaniu prachu v

chladiacom vzduchu

- zabezpecte, aby bol stroj umiestneny daleko od drahy akéhokolvek

prilezitostného rozpra$ovania €astic briskami.

Presvedcite sa o volnej cirkulacii chladiaceho vzduchu. Skontroluijte, i je
stroj umiestneny aspon 20 cm od akejkolvek prekazky ako vpredu, tak aj
vzadu, aby sa zabezpecila spravna cirkulacia chladiaceho vzduchu

- Chrénte stroj pred silnymi dazdami a priamym vystavenim sinku..

B1 - PRIPOJENIE NA ELEKTRICKU SIET

PRESTOTIG Il DC sa dodava s primarnym kablom pripojenym do generatora.
Zapojenie na 400V

Ak vasa siet zodpoveda zapojeniu zavodu, staci opatrit privodny kabel zastrékou
vyhovujucou vadmu elektrickému zariadeniu a kalibrovanou na maximélnu spotrebu
generéatora (pozri charakteristické technické Uidaje na konci dokumentu).

B2 - PRIPOJENIE NA REDUKCNY VENTIL

POZOR

Dbajte na spravne ulozenie plynovej flase s pouzitim bezpeénostného
popruhu.

Jemne otvorte, potom zatvorte flaSu, aby sa odstranili pripadné ne€istoty.
Namontujte redukény ventil /prietokomer.

Opatrite rdrku na privod plynu jej pripojom a pripojte ju na vystup redukéného ventilu.
Pripojte rarku ku generatoru na pripoj bod 2

Otvorte plynov fladu.

Pri zvarani sa ma pritok plynu nachadzat medzi 10 az 20 I/min.
B3 - PRIPOJENIE ZARIADENI

1 - REZIM OBALENEJ ELEKTRODY (MMA)
Skontrolujte, ¢i je prepina¢ chod / zastavenie bod 1 v polohe 0

Pripojte klieSte nosica elektrody na svorku bod 5 generatora.

Pripojte kabel pripojenia na kostru na svorku bod 7 generéatora.

Respektujte polarity DC+, DC- naznacené na obale balika pouzivanych elektrod.

2REZIM TIG

Pripojte zvaraciu elektrédu TIG na svorku bod 7, plynovd rurku na pripojku bod 6 a
ovladanie spuste na bod 4.

Pri chladeni vodou pripojte rarky na vedenie vody podla farebného kédu na pripojky a
COOLERTIG II DC

Pripojte kabel pripojenia na kostru na svorku bod 5 generéatora

B4 PRIPOJENIE CHLADICA

Chladi¢ je pripevneny na zdroj pomocou skrutiek. Elektrické pripojenia sa nachadzaju
na spodku zdroja. NadrZ naplfite zmesou FREEZCOOL. Kapacita nadrze je 3 litre. V
COOLERTIG Il DC sa pouziva chladiaca kvapalina FREEZCOOL. Nemie3ajte s
vodou. POZOR : nepouZivajte vodu z vodovodu.

UPOZORNENIE: Toto zariadenie (CITOTIG Il 200 DC) nevyhovuje norme
IEC 61000-3-12. Ak sa zariadenie pripaja k verejnému nizkonapéatovému
systému, montaznik alebo pouZivatel zariadenia musia u prevadzkovatela
distribucnej siete overit, ¢i zariadenie mozno pripojit.

CITOTIG 11 300 DC: Toto zariadenie vyhovuje norme IEC 61000-3-12 za
predpokladu, Ze skratovy prud je minimalne 1,6 MVA na pripojeni privodu
pouzivatela k verejnej rozvodne;j sieti. Montaznik alebo pouzivatel

zariadenia si musia v pripade potreby u prevadzkovatela distribucnej siete

overit, €i zariadenie je pripojené k privodu so skratovym pridom miniméaine

1,6 MVA.

CITOTIG 11 400 DC: Toto zariadenie vyhovuje norme IEC 61000-3-12 za
predpokladu, Ze skratovy prud je minimélne 2,5 MVA na pripojeni privodu
pouZivatela k verejnej rozvodnej sieti. MontaZnik alebo pouzivatel
zariadenia si musia v pripade potreby u prevadzkovatela distribucnej siete
overit, ¢i zariadenie je pripojené k privodu so skratovym prddom minimalne
2,5 MVA.

UPOZORNENIE: Zariadenie triedy A (CITOTIG Il 200,300,400 DC) nie je

uréené na pouzivanie v obytnych oblastiach, v ktorych sa elektrina dodava z
verejného nizkonapatového rozvodného systému. V tychto miestach sa ﬁ

mdzu vyskytnut problémy so zaru€enim elektromagnetickej kompatibility
z dovodu vedeného alebo vyzarovaného rusenia.

AIR LIQUIDE
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C-CHOD

Poloha 1:
generator je v chode

9- OtaCaci gombik na zavedenie napétia

10- Indikator tepelnej poruchy. Ked je generétor prehriaty,
je rozsvieteny. Nezastavujte stroj, aby sa ventilator stéle
otagal. Cakaite, kym indikator zhasne, potom mézete
pokraCovat vo zvarani.

11- Indikator poruchy napajacieho napétia. Rozsvieti sa
vtedy, ked je napatie prili§ vysokeé alebo prili§ nizke.
Skontrolujte napétie napajania. Rozsvieti sa vtedy, ked sa

v hlavnom privode vytvori prili§ vysoké napétie.

C1- ZVARANIE S OBALENOU ELEKTRODOU (MMA) |

REP 24
Stlacte tlacidlo volby zvarania (MMA) bod 24. Ked je
zvaranie MMA aktivne, rozsvieti sa indikator. %
DYNAMIKA OBLUKA :
Stlacte tlagidlo bod 25, ukaze sa prislu$na hodnota REP 25
dynamiky. Hodnotu méZete zmenit otaCanim PEDAL
potenciometra regulacie prudu bod P. 17. Ked' sa nastavi LO/HI
zaporna hodnota (-1 ... 9), je obluk miernejsi. Pocet
vystupkov sa znizi, ked' sa zvara na max. hodnote rozsahu
odporu¢aného pre danu elektrédu. V kladnej polohe (1 ...
9) je obluk tvrdy.
HORUCI START : REP 23
Stlacenim tla¢idla HOT START bod 23 sa objavi numericka GAS

hodnota zodpovedajlca zvy3enej intenzite pri zapalovani.
Hodnotu moZete zmenit otaanim potenciometra regulécie
prudu pol 17.

TEST,

=
7

C2 - ZVARANIE TIG

Jednosmerny prud sa pouziva Specificky na
zvaranie ocele a inoxu. Odporu¢ame pouZivanie
elektrody Cérium.

ZAOSTRENIE ELEKTRODY

Hrot elektrody je zaostreny do tvaru kuzela takym
spdsobom, aby bola energia sustredena na mieste
zvérania.

Dizka zaostrenia je zavisla od priemeru elektrody.
zaostreny hrot pri nizkom pride : 1=3 x d
zaostreny hrot pri vysokom pride : 1=3 x d

AIR LIQUIDE
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1- SPOSOB ZAPALOVANIA \

Zapalenie obluka TIG sa mdze vykonat bud's
vysokou frekvenciou HF alebo bez nej (zapalenie B
dotykom) tlagidlom bod 31. Zapalenie vysokou

frekvenciou sa voli, ked je rozsvieteny symbol B. \
ZAPALENIE OBLUKA TIG HF : }ﬁ
Obluk sa zapali iskrou vysokej frekvencie, bez
dotyku dielu, ktory sa ma zvérat. Ak sa obluk 3
nezapali po jednej sekunde, operéciu opakuijte.
ZAPALENIE OBLUKA DOTYKOM (PAC) :
Zlahka pritlaCte elektrodu na diel, ktory sa ma
zvarat (1). StlaCte spust, plyn preteka a prad
prechédza elektrodou. Odtiahnite elektrodu od
zvéraného dielu a otacajte ju pritom tak, aby dyza
zostala v styku s dielom (2-3).

Vytvori sa oblik a prad dosiahne svoju zvéraciu
hladinu v priebehu ¢asu na zvySovanie intenzity

(4).

1 2 3 4
Zapalovanie dotykom pouzivajte tam, kde st J'
citlivé elektronické zariadenia.

/|

2 - CYKLUS SPUSTE ZVARACEJ ELEKTRODY

FUNKCIA 2-DOBY:

Stlacte spust zvaracej elektrody. Plyn pretekd a po uplynuti zvoleného ¢asu
predplynu sa vytvori oblik a zvéraci prud dosiahne svoju hladinu v priebehu
stupania zvolenej intenzity.

Uvolnite spust, zvaraci prid pomaly klesé v priebehu zvoleného
doznievania. Ked obluk zhasne, plyn pretekd, este kym trva ¢as post-plynu.
FUNKCIA 4-DOBY:

Stladte spust zvaracej elektrody. Ochranny plyn zagina pretekat, vytvori sa
obluk a zvéraci prid dosiahne svoju hladinu v priebehu postupného stipania
zvolenej intenzity. TlaCte na spust, zvaranie pokracuje. Uvolnite spust
zvaracej elektrody, zvaraci prid zaéne klesat a po uplynuti ¢asu doznievania
obluk zhasne. V priebehu zvoleného trvania ochranny plyn eSte preteka.

3 - NASTAVENIE PARAMETROV CYKLU

Nastavenie parametrov :

Na volbu parametrov zvarania sa pouzivaju dve
tlacida, Sipka dolava a doprava bod 27.
Nastavenie sa vykondva pomocou potenciometra
bod 17. Stlacenim tlacidla RETURN (spat) bod 16

sa nastavenie vrati priamo na zvaraci prad. ’f \
Zobrazenie na Ciselniku udava automaticky [ 1
numerické hodnoty a jednotky parametrov. Ked \ Jof -
nastavite parametre, zobrazia sa ich hodnoty na

27 16 27 17

Ciselniku vpravo. Po 10 sekundach bude
zobrazenie udavat hodnotu zvaracieho prudu.

-

BODOVE ZVARANIE :

Funkcia bodového zvarania sa pouziva, ked je
treba zvarat na urcitom konkrétnom mieste. Tato
funkcia sa mdZe pouZzivat rovnako pri zvérani 2T
(2-doby) aj 4T (4-doby).

Nastavte trvanie bodu tla¢enim na tlacidlo Sipky a
ked sa rozsvieti LED SPOT (bod) bod 37, mdzete
zvolit Zelané trvanie bodu otacanim regulaéného
potenciometra bod 17. Zvolte rezim bodového
zvarania pomocou tlacidla bod 13.

37 17
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PULZOVE ZVARANIE :

Postup dihého pulzového zvarania poskytuje moznost
nastavenia vSetkych parametrov pulzovania (frekvencia
pulzovania, pomer pulzovania, pulzovy prud a spodny
prud). Takisto mdzete nastavit stredny zvaraci prud, aby
ste ziskali novl hodnotu pulzového pradu vypoéitant podia
percentualnych hodn6t nastavenych z pomeru pulzovania a
prudu pri pauze, rovnakym spdsobom ako pri pulzovom
postupe. Ked nastavujete percento pomeru pulzovania,
vypocita sa nova hodnota primérneho zvaracieho prudu,
percento pulzového pradu alebo prudu pauzy a zobrazi sa
na Ciselniku.

ZVARANIE SO SYNERGICKYM PULZOVANIM

Stlaéte dvakrat tladidlo bod 13, rozsvieti sa LED SYN. Ked
sa zvoli stredny zvaraci prad, automaticky sa vypo€itaju
parametre pulzovania. Dal$ie nastavenia pulzovania nie st
potrebné.

~&D

et

6 — FUNKCIA SETUP

Na zmenu niektorych parametrov z panelov je uréena .
funkcia SETUP. Tato funkcia je aktivna, ked sa stlai ff@
tlacidlo bod 19 dihSie ako je normalne. Na opustenie tejto = \
funkcie postupuijte tym istym sposobom. ,ﬁ,_t'?"}
MbéZete menit medzi pasikmi stiaéanim tlacidiel so Sipkami N
a potom menit nastavenia pomocou potenciometra
umiestneného na paneli. 19 )
NASTAVENIE Z
FUNKCIA SETUP VYROBNEHO ZAVODU ZOBRAZENIE
Posfupne zvySovanie prudy S na§taven|m 0 konstantné trvanie A
konStantného trvania / konStantny sklon
Ek(?(z):fvanle s regulaciou konstantného trvania / 0 konstantné trvanie A2
Funkcia proti prifnavosti TIG aktivna / neaktivna 0 neaktivna A3
Funkqa proti prifnavosti MMA aktivna / 1 zaktivizovana Ad
neaktivna
MMA’s puI’zovam[n —zvySena |qten2|ta pri 0 neadaptivna A5
zapalovani adaptivna / neadaptivna
TIG - zastavenie doznievania aktivne / - )
. 1 zaktivizované A6
neaktivne
MMA — napétie pri chode naprazdno 80 V /40 V 0-80V A7
2T - normalne doznievanie / zastavenie .
. PRI 0 normal A8
kratkym stlaenim spuste
Funkcia doznievania aktivna / neaktivna 0 neaktivna A9
Zvy$ovanie pradu pri spustani forte / postupne 0 forte A10
Doznievanie TIG lineérne / nelinedme 0 linearna A1
Volpa pgstupq MMA - TIQ dialkovym 0 neaktivna A2
ovlédanim aktivna / neaktivna
Zapalovaci prid aktivny / neaktivny 1 zaktivizovany A13
Funkqa protlprlllnavostl v priebehu doznievania 0 neaktivna A4
neaktivna / aktivna
Nastavenie kanalov pomocou funkcie vrch /
spodok na zvaracej elektrode neaktivna / 0 neaktivna A15
aktivna
Regulacia pradu pomocou funkcie vrch / spodok
na zvaracej elektréde je stale aktivna / aktivna 0 stile aktivna A16
len ak je zvolend pomocou tlacidla REMOTE
(dialkové)
Bengcnost ;hladlca nezaktivizovana / 1 zaktivizovana A7
zaktivizovana
Doznievanie oblika zvolenim funkcie — 4T sa 0 norml A8
vykonéva dihym pritlaenim na spust
Chladi¢ funguje na zaklade poziadavky / alebo 0 automaticky A9
automaticky

AIR LIQUIDE
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7 - DIALKOVE OVLADANIE

Ak chcete nastavit zvaraci prid pomocou dialkového
ovladania, musite ho pripojit na zasuvku bod 3 a zvolit
tlacidlo REMOTE bod 19.

Okienko A zhasne a vy volite Zelané ovi&danie (manuélne
alebo pedélom). Dialkové ovladania maju automaticku
identifikaciu s potenciometrami a zvolené mdZze byt len to,
ktoré je pripojené.

Ovladanie pedalom funguije len pri zvarani 2-dobovom..

DIALKOVE OVLADANIE PEDALOM

Diafkové ovladanie pedéalom FP1 sa pouziva pri postupe
TIG. Rozsah regulécie parametrov sa da nastavit : min.
hodnota rozsahu sa zvoli pomocou potenciometra panela
funkcii bod 17 ked pedal nie je stlaCeny, digitalny indikator PEDAL
ukazuje ,LO". LO/HI

Max. hodnota sa zvoli rovnakym spdsobom, stlacenim
tlacidla PEDAL LO/HI z panela funkcii bod 25, digitalny
indikator ukazuje ,HI*. Sekvencia zvérania mdze zacinat
miernym tlaenim na pedal. Obluk sa zapéli pri
minimalnom pride.

Zvaraci prud dosahuje maximalnu hodnotu, ked je pedal
stla¢eny do spodnej polohy. Po uvolneni pedalu obluk
zhasne. Ak je to potrebné, zacnite znova. 25

8 — COOLERTIG I DC

Chladi¢ COOLERTIG Il DC sa ovlada zdrojom prudu. Ked sa spusti
zvaranie, Cerpadlo sa automaticky uvedie do chodu.
Postupujte nasledujucim spdsobom :

1. Zavedte napatie do zdroja.
Skontrolujte hladinu chladiacej kvapaliny, ako aj privod do
nadrZe, v pripade potreby pridajte kvapalinu.

3. Ak pouzivate zvaraciu elektrodu chladent kvapalinou, mézete
ho naplnit stiaéenim tlacidla WATER IN bod 31 na 2 sekundy.

Cerpadlo pokraduje vo svojej funkcii 5 miniit po zastaveni zvarania, aby
priviedlo teplotu vody na taku istl, ako ma pristroj. To znizuje frekvenciu
oSetrovania.

PREHRIATIE

Kontrolné svietidlo prehriatia sa rozsvieti, stroj sa zastavi a ked zariadenie
na kontrolu teploty zisti prehriatie chladiacej kvapaliny, indikator ukéze
COOLER. Ventilator ochladi vodu a ked kontrolné svietidlo zhasne, méZete
znova zvarat.

HLADINA VODY
Ked je privod vody zablokovany, indikétor ukazuje COOLER.

AIR LIQUIDE
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D - UDRZBA \
PRI ZAOBCHADZANI S KABLAMI UVEDTE PROSIM PRISTROJ
MIMO NAPATIA !

Pri planovani oSetrovania stroja je treba prikladat déleZitost

pouzivaniu a okolnostiam. Pozorné pouzivanie a preventivna A
UdrZba odstrariuju problémy a poruchy.

KaZdy def skontrolujte stav k&blov a pripojeni. NepouZivajte
poSkodené kable.

KAZDYCH 6 MESIACOV
POZNAMKA ! Odpoijte pripojenie sektora a pred odiatim krytu ¢akajte asi 2
minuty (naboj kondenzatora).

NASLEDUJUCE OPERACIE UDRZBY SA MUSIA VYKONAT KAZDYCH
6 MESIACOV :

Elektrické pripojenie stroja : vyCistite zaoxidované diely a dotiahnite spoje.
POZNAMKA ! Predtym ako sa podujmete na opravu spojov, musite poznat
presnu torznu silu.

Vycistite diely umiestnené vnutri stroja jemnou kefkou alebo vysavacom.
Nepouzivajte stlaéeny vzduch, necistota by sa mohla dostat do medzier
chladiaceho zariadenia. NepouZivajte vysokotlakoveé GistiCe.

OPRAVY MOZE VYKONAVAT LEN KVALIFIKOVANY
ELEKTROMECHANIK.

ANOMALIE VO FUNGOVANI

KONTROLNE SVIETIDLO HLAVNEHO VYPINACA SA NEROZSVIETI.
Zariadenie nie je pod prudom

Skontrolujte poistky privodu a v pripade potreby ich vymenit.

Skontrolujte privod plynu a pripojenie plynového potrubia.

Skontrolujte, &i je svorka pripojenia na kostru spravne pripevnena a €i nie
je poSkodena. Ak je to potrebné, zmerite polohu a vymerite poSkodené
suciastky.

Skontrolujte k&bel zvarace;j elektrddy a jej konektor. Dotiahnite pripojenie a
poskodené suciastky vymerite.

Skontrolujte opotrebovanie sucasti zvaracej elektrody. Vycistite a
opotrebované sucasti vymerite.

Skontrolujte poistky, poSkodené poistky vymerite.

KONTROLNE SVIETIDLO PREHRIATIA ZDROJA JE ROZSVIETENE.
Zdroj je prehriaty.

Skontroluite, ¢i je za pristrojom dostatoény priestor na volnu cirkulaciu
vzduchu.

Skontrolujte cirkulaciu kvapaliny chladica, vyistite filter a mriezku
vzduchu. Ak je to potrebné, pridajte chladiacu kvapalinu.
Na akékolvek doplnenie informacie, alebo v pripade potreby sa obratte
prosim na najblizSiu ,popredajovu” sluzbu.

LIKVIDACIA STROJA

Elektrické pristroje neodhadzujte s normalnym odpadom ! Podfa
Eurépskej smernice 2002/96/ES tykajlcej sa odpadov elektrickych
alebo elektronickych zariadeni (DEEE) a jej transpozicie do
narodnej legislativy sa musia elektrické odpady zbierat zvlast a
podrobit recyklacii s ohfadom na prostredie.

Ako vlastnik zariadenia sa musite informovat o schvélenych
systémoch zberu u nadich miestnych reprezentantov.

Aplikacia tejto Eurépskej smernice zlepsi Zivotné prostredie a
zdravie !

AIR LIQUIDE
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| E - CHARAKTERISTICKE TECHNICKE UDAJE \ |
PRESTOTIG 11 210 DC W0O00279723

| PRIMAR |
MMA | TIG
Primarny privod pridu 1~ 230V (+/-10% )
Spotreba pradu pri 100 % 0.75
Viykon 80%
Frekvencia 50Hz / 60Hz
Spotreba pradu (100 %) 4,8 KVA 34 KVA
Spotreba prudu (max.) 7.1KVA 6,5 KVA
Primarny kabel privodu pridu 5 m 3x2,5mm?
| SEKUNDAR
MMA | TIG
Napatie pri chode naprézdno 80V DC OU 40V
Rozsah nastaveni | 10A/20.5V - 160A/26,4V | 5A/10V - 200A/18V
Poistka 16A
Pracovny cyklus 40 _ C 100 % 120A/ 30V 130A/ 16V
(10-min cyklus)
Pracovnj cyklus 40°C 60 % 140A / 32V 150A/ 18V
(10-min cyklus)

S poistkou 16 A je max. zvaraci prad 150 A. Pri intenzite vy3Sej
ako 150 A bude potrebna poistka 20 A ako aj prispdsobenie

zasuvky.
Pracovny cyklus 40°C 35 % o
(10-min cyklus) 160A / 32V 200A/ 18V (30%)
3 m kabel pripojenia na kostru, so 25 mm?
svorkou
Trieda ochrany IP23C
Trieda izolacie H
Normy EN 60974-1/EN 60974-10

Ventilacia Tepelné vypinanie
Rozmery (d.5.v) 410-180-390 mm

Hmotnost 15KG

PRESTOTIG 11 310 DC WO00279724

| PRIMAR | [ ]
MMA | TIG
Primarny privod prddu 3~ 400V (+20%)-(-15% )
Spotreba pradu pri 100 % 0.95
Vykon 86%
Frekvencia 50Hz / 60Hz
Spotreba pridu (100 %) 5,3 KVA 4,7 KVA
Spotreba pradu (max.) 9,4KVA 8,4 KVA
Primarny kabel privodu pridu 5 m 4 x1,5mm?
| SEKUNDAR | [ ]
MMA | TIG
Napatie pri chode naprazdno 80V DC

Rozsah nastaveni

10A/20.5V - 250A/30V | 5A/0V - 300A/22V

poistka

Pracovny cyklus 40°C 100 %
(10-min cyklus)

160A 200A

Pracovny cyklus 40°C 60 %
(10-min cyklus)

205A 230A

Pracovny cyklus 40°C 30 %
(10-min cyklus)

250A (40%) 300A

3 m kabel pripojenia na kostru so
svorkou

35 mm?

Trieda ochrany

IP23C

Trieda izolacie

H

Normy

EN 60974-1/EN 60974-10

Ventilacia

Tepelné vypinanie

Rozmery d.8.v.

500-180-390 mm

Hmotnost

20KG

AIR LIQUIDE
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| E - CHARAKTERISTICKE TECHNICKE UDAJE \

PRESTOTIG 11 410 DC W WO00279725

[ PRIMAR | [ ]
MMA | TIG
Primarny privod prddu 3~ 400V (+20%)(- 15% )
Spotreba pradu pri 100% 0.95
Vykon 86%
Frekvencia 50Hz / 60Hz
Spotreba pridu (100%) 8 KVA 7,3 KVA
Spotreba pradu (max.) 15KVA 13,8 KVA
Primarny kabel privodu pridu 5 m 4 x2,5mm?
| SEKUNDAR | [ ]
MMA | TIG
Napatie pri chode naprazdno 80V DC

Rozsah nastaveni

10A/20.5V - 350A/34V [ 5A/10V — 400A/26V

Poistka

Pracovny cyklus 40°C 100 % 220A 400A
(10-min cyklus)

Pracovny cyklus 40°C 60 % 285A 320A
(10-min cyklus)

Pracovny cyklus 40°C 30 % 350A (40%) 270A
(10-min cyklus)

3 m kabel pripojenia na kostru so 50 mm?
svorkou
Trieda ochrany IP23C
Trieda izolacie H

Normy EN 60974-1/ EN 60974-10
Ventilacia Tepelné vypinanie |
Rozmery d.8.v 500-180-390 mm
Hmotnost 21KG

COOLERTIG Il DC

WO000279722

Napajacie napatie

400V -15%...+20%

Napéjaci prud 250 W
Chladiaci prad 1,05 kW
Max. tlak pri spusteni 4.5 bar
Chladiaca kvapalina 20 % - 40 % glukol-voda
Objem nadrze 3L
Hmotnost 10 kg
ZDROJ CHLADICA
Prevadzkova teplota -20 ... +40 °C
Teplota skladovania -40 ... +60 °C
Stupen ochrany IP23C
AIR LIQUIDE
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| F - NAHRADNE DIELY Pozri Z3 | |

DESIGNATION REP 11200 DC 11300 DC 11 400 DC
TRANSFORMATOR 1 W000264990 | WO000265044 | W000265058
KAART VOEDING 2 W000264982 W000265032
CONTROLEKAART 3 W000265304
STROOMKAART 4 W000264997 W000265050
VENTILATOR 5 W000264338 W000264435
DIODEKAART 6 W000264998 | WO000370625 | 000265051
FILTERKAART 7 W000370897
BOOGVORMINGKAART 8 W000264983 W000265033
PRIMAIRE SMOORSPOEL 9 W000264986 |
GASKLEP 10 W000264351 W000276226
TIG INTERFACEKAART 11 W000264984
TRANSFORMATOR
BOOGVORMING 12 W000265045 W000370894
HOOFDSCHAKELAAR 13 W000264436 W000265043
BANJOAANSLUITING 14 W000265015
GELIJKRICHTEREENHEID 15 W000264995
gaskoppeling 16 W000276698
KLEPMOER 17 W000265013
VARISTOR 18 W000264989 | |
CONDENSATORSET 19 000264988
PTC WEERSTAND 20 W000370893 | |
FRONTPANEEL 21 W000370896
INTERN FRAME 22 W000276688
FRONTPANEEL 23 W000276689
ACHTERZIJDE 24 W000276687
BESCHERMDEKSEL 25 W000276690
ISOLATOR 26 W000276705
KAP 27 W000370891 W000370895 | WO000370890
WISSELSTROOMWEERSTAND 28 W000265038 | WO000265057
KNOP 30 W000352038
DOPJE 31 W000352077
AANSLUITING VOOR
AFSTANDSBEDIENING 32 W000276697
CONNECTOR 33 W000276696

AIR LIQUIDE
-' 48

WELDING



| F - NAHRADNE DIELY Pozri Z4 | ‘

COOLERTIG Il DC W0O00279722

NAzov REP | COOLERTIG Il DC
KONTROLNA KARTA / SPINAC1 1| W000265344
KONDENZATOR 5UF/400V AC 1 2 | W000265345
MOTOROVE CERPADLO 1 3
PRERUSOVAC 1 4 | W000265347
RURKA PLNENIA 5 | W000265348
ZASUVKA RYCHLEHO
PRIPOJENIA 6 | W000265349
TESNENIE 7 | W000265350
SPOJ HADICE 8 | W000265351
TLAKOVA HADICA 9 | W000265352
PRIVODNE POTRUBIE 10 | WO000265353
VYMENNIK TEPLA 11 | W000265354
PREDNA STRANA 12| W000276235
ZADNA STRANA 13 | W000276236
POKLOP PLNENIA 14 | W000265357
NADRZ NA VODU 15 | W000265358
AVY BOCNY PANEL 16 | WO000276706
VRTULA VENTILATORA 18 | WO000265361
GUMOVA HADICA 10/17 MM 0744 | 19 | W000265364

AIR LIQUIDE
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|Z1 - PRESTOTIG Il 210, 310, 410 DC \
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|Z2 - PRESTOTIG Il 210, 310, 410 DC \
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| Z3- PRESTOTIG Il 210 DC
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|Z3- PRESTOTIG Il 310 DC & 410 DC
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[Z3 - PRESTOTIG Il 310 DC - 410 DC | |
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[Z4- COOLERTIG I DC | |
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|Z4- COOLERTIG Il DC

NOTICE DE MONTAGE |

COOLERTIG Il DC S [/ io—
WOO 0279722 NOTICIADE MONTAJE wWrLnMG

MONTAGEVOORSCHRIFT
ISTRUZIONI PERIL MONTAGGIO
INSTRUCKSIJA PO MONTAGJU

AIR LIQUIDE
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| Z5-

RC1
Ref: W000 263 3115 m
O COMMANDE A DISTANCE MANUELLE Ref: W000 270 324 10 m O TELECOMANDA MANUALA
O MANUAL REMOTE CONTROL O X MANUALNE DIALKOVE OVLADANIE
O COMANDO A DISTANZA MANUALE
O MANDO A DISTANCIA MANUAL
O HANDMATIGE AFSTANDSBEDIENING
FP1
Ref: W000 263 313
O COMMANDE A DISTANCE A PEDALE O X TELECOMANDA CU PEDALA
O FOOT PEDAL REMOTE CONTROL O X DIALKOVE OVLADANIE PEDALOM
O COMANDO A DISTANZA CON PEDALE
O MANDO A DISTANCIA DE PEDAL
O AFSTANDSBEDIENING MET PEDAAL
T3
Ref: W000 275 843
O CHARIOT PORTE BOUTEILLE O CARUCIOR PORT BUTELIE
O CYLINDER SACK-TRUCK O X VOZIK NAPLYNOVU FLASU
O CARRELLO PORTABOMBOLA
O CARRO PORTABOTELLAS
O FLESSENKARRETJE

AIR LIQUIDE

WELDING
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AIR LIQUIDE WELDING FRANCE

Fabricant / Adresse : Manufacturer / Address : Unlté de production de Pont Sainte Maxence
Place Le Chatelier - BP 80359
ROHS Déclaration of conformity 60723 PONT STE MAXENCE Cedex

FRANCE

Déclare ci-aprés que le générateur de soudage manuel PRESTOTIG Il 210, 310, 410/DC est conforme aux dispositions des Directives Basse tension ( Directive 2006/95/CE),
ainsi qu'a la Directive CEM (Directive 2004/108/CE) et aux
|égislations nationales la transposant ; et déclare par ailleurs que les normes :

e ENG60974-1 "Regles de sécurité pour le matériel de soudage électrique. Partie 1: Sources de courant de soudage."

e EN 60 974-10 "Compatibilité Electromagnétique (CEM). Norme de produit pour le matériel de soudage a I'arc.”
ont été appliquées. Cette déclaration s'applique également aux versions dérivées du modeéle cité ci-dessus et référencées : «Réfdérivéesy.
Cette déclaration CE de conformité garantit que le matériel livré respecte la législation en vigueur, s'il est utilisé conformément a la notice d'instruction jointe.
Tout montage différent ou toute modification entraine la nullité de notre certification. Il est donc recommandé pour toute modification éventuelle de faire
appel au constructeur. A défaut, I'entreprise réalisant les modifications doit refaire la certification. Dans ce cas, cette nouvelle certification ne saurait nous
engager de quelque fagon que ce soit. Ce document doit étre transmis a votre service techngiue ou votre service achat, pour archivage.

Hereby states that the manual welding generator PRESTOTIG Il 210, 310, 410/DC conforms to the provisions of the Low Voltage Directives ( Directive 2006/95/CE), as well
as the CEM Directive (Directive 2004/108/CE) and the
national legislation transposing it ; and moreover declares that standards :

e ENG60974-1 "Safety requlations for electric welding equipment. Part 1: Sources of welding current.”

e EN 60 974-10 "Electromagnetic Compatibility (EC) Product standard for arc welding equipment.”
have been applied. This statement also applies to versions of the aforementioned model which are referenced : «Réfdérivées».
This EC declaration of conformity guarantees that the equipment delivered complies with the legislations in force, if it is used in accordance with the enclosed
instructions. Any different assembly or modification renders our certification void. It is therefore recommended that the manufacturer be consulted about any
possible modification. Failing that, the company which makes the modifications should ensure the recertification. Should this occur, the new certification is
not binding on us in any way whatsoever. This document should be transmitted to your technical or purchasing department for record purposes.

Erklart nachstehend, daR der manuelle Schweigenerator PRESTOTIG Il 210, 310, 410/DC den Verfiigungen der Vorschriften fiir Schwachstrom (EWG-Vorschrift
2006/95/CE), sowie der FBZ-Vorschrift (EWG-Vorschrift 2004/108/CE) und der
nationalen, sie transponierenden Gesetzgebung entspricht ; und erklart andererseits, dal die Normen :

e ENG60974-1 "Sicherheitsbestimmungen fiir elektrisches Schweilmaterial. Teil 1: Schweiungs-Stromquellen."

e EN60 974-10 "Elektromagnetische Kompatibilitdt (FBZ) Produktnorm fiir das WIG-Schweifmaterial."
angewandt wurden. Diese Erklarung ist auch gliltig fiir die vom vorstehenden Modell abgeleiteten Versionen mit den Referenzen : «Réfdérivéesn.
Mit vorliegender EG-Konformitétserklarung garantieren wir, unter Vorbehalt eines ordnungsgeméaRen Einsatzes nach den beiliegenden Anweisungen zur
Benutzung, die Einhaltung der giiltigen Rechtsvorschriften fiir das gelieferte Material. Jegliche Anderung beim Aufbau b.z.w. jegliche andere Abwandlung fiirt
zur Nichtigkeit unserer Erklrung. Wir raten daher, bei allen eventuellen Anderungen den Hersteller heranzuziehen. In Ermangelung eines Besseren ist die
Anderung vornehmende Unternehmen dazu gehalten, eine erneute Erklirung abzufassen. In diesem Fall ist neue Bestitigung fiir uns in keinster Weise
bindend. Das vorliegende Schriftstiick muB zur Archivierung an lhre technishe Abteilung, b.z.w. an Ihre Einkaufsabteilung weitergeleitet werden.

Dichiara qui di seguito che il generatore di saldatura manuale PRESTOTIG Il 210, 310, 410/DC é conforme alle disposizioni delle Direttive Bassa tensione (Direttiva
2006/95/CE), e CEM (Direttiva 2004/108/CE) e alle
legislazioni nazionali corrispondenti ; e dichiara inoltre che le norme :

e EN60974-1 "Regole di sicurezza per il materiale da saldatura elettrico Parte 1: sorgenti di corrente di saldatura.”

e EN 60 974-10 "Compatibilita Elettromagnetica (CEM) Norma di prodotto per il materiale da saldatura all'arco."
sono state applicate. Questa dichiarazione si applica anche alle versioni derivate e ai riferimenti del modello sopra indicato : «Réfdérivées».
Questa dichirazione di conformita CE garantisce che il materiale consegnatoLe, se utilizzato nel rispetto delle istruzioni accluse, é conforme alle norme
vigenti. Un'installazione diversa da quella auspicata o qualsiasi modifica comporta I'annullamento della nostra certificazione. Per eventuali modifiche, si
raccomanda pertanto di rivolgersi direttamente all'azienda costruttrice. Se quest'ultima non viene avvertita, la ditta che effectuera le modifiche dovra
procedere a un nuova certificazione. In questo caso, la nuova certificazione non rappresentera, in nessuna eventualita, un impegno da parte nostra. Questo
documento dev'essere trasmesso al servizo Tecnico a Acquisti della Sua azienda per archiviazione.

Declara, a continuacion, que el generador de soldadura manual PRESTOTIG Il 210, 310, 410/DC es conforme a las disposiciones de las Directivas de Baja tension (Directiva
2006/95/CE), asi como de la Directiva CEM (Directiva 2004/108/CE) y las
legislaciones nacionales que la contemplan ; y declara, por otra parte, que se han aplicado las normas :

e ENG60974-1 "Reglas de seguridad para el equipo eléctrico de soldadura. Parte 1: Fuentes de corriente de soldadura."

e EN 60 974-10 "Compatibilidad Electromagnética (CEM) Norma de producto para el equipo de soldadura al arco."
Esta declaracion también se aplica a las versiones derivadas del modelo citado més arriba y con las referencias : «Réfdérivées».
Esta declaracion CE de conformidad garantiza que el material entregado cumple la legislacion vigente si se utiliza conforme a las instrucciones adjuntas.
Cualquier montage diferente o cualquier modoficacion anula nuestra certificacion. Por consiguiente, se recomienda recurrir al constructor para cualquier
modificacion eventual. Si no fuese posible, la empresa que emprenda las modoficaciones tiene que hacer de nuevo la certificacion. En este caso, la nueva
certificacion no nos compromete en ninglin modo. Transmita este documento a su departamento técnico o compras, para archivarlo.

Declara abaixo que o gerador de soldadura manual PRESTOTIG Il 210, 310, 410/DC esta em conformidade com as disposi¢des das Directivas Baixa Tenséo (Directiva
2006/95/CE), assim como com a Directiva CEM (Directiva
2004/108/CE) e com as legislagbes nacionais que a transpdem ; e declara ainda que as normas :

o ENG60974-1 "Regras de seguranga para o material de soldadura eléctrico. Parte 1: Fontes de corrente de soldadura.”

e EN 60 974-10 "Compatibilidade Electromagnética (CEM) Norma de produto para o material de soldadura por arco."
foram aplicadas. Esta declaracéo aplica-se igualmente as versdes derivadas do modelo acima citado e referenciadas : «Réfdérivéesy.
Esta declaragdo CE de conformidade garante que o material entregue respeita a legislagdo em vigor, se for utilizado de acordo com as instrugées juntas. Qualquer
montagem diferente ou qualquer modoficacéo acarreta a anulagao do nosso certificado. Por isso recomenda-se para qualquer modificacao eventual recorrer ao
construtor. Ou caso contrario, a empresa que realiza as modificagdes deve fazer novamente um certificado. Nesse caso, este novo certificado ndo pode nos comprometer
de nenhuma maneira. Esse documento deve ser transmitido ao seu servigo técnico ou o servigo compras, para ser arquivado.
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Verklaart hierbij dat de handlasgenerator PRESTOTIG Il 210, 310, 410/DC conform de bepalingen is van de Richtlijnen betreffende Laagspanning (Richtlijn 2006/95/CE), en
de EMC Richtlijn (Richtlijn 2004/108/CE) en aan de

nationale wetgevingen met betrekking hiertoe ; en verklaart voorts dat de normen :
e EN 60 974-1 "Veiligheidsregels voor elektrische lasapparatuur. Deel 1: Lasstroombronnen.”
e EN 60 974-10 "Elektromagnetische Compatibiliteit (EMC). Produktnorm voor booglas-apparatuur.”
zijn toegepast. Deze verklaring is tevens van toepassing op afgeleide versies van bovengenoemd model met de bestelnummers : «Réfdérivéesy.

Deze EG verklaring van overeenstemming garandeert dat het geleverde materiaal voldoet aan de van kracht zijnde wetgeving indien het wordt gebruikt volgens de bijgevoegde
handleiding. Het monteren op iedere andere manier dan die aangegeven in voomoemde handleiding en het aanbrengen van wijzigingen annuleert automatish onze
echtverklaring. Wij raden U dan ook aan contact op te nemen met de fabrikant in het geval U wijzigingen wenst aan te bregen. Indien dit niet geschiedt, moet de ondememing die
de wijzigingen heeft uitgevoerd een nieuwe echtverklaring opstellen. Deze nieuwe echtverklaring zal echter nooit en te nimmer enige aansprakelijkheid onzerzids met zich mee
kunnen brengen. Dit document moet ann uw technische dienst of the afdeling inkopen worden overhandigd voor het archiveren.

Férklarar hdrmed att generatorn for manuell svetsning PRESTOTIG Il 210, 310, 410/DC tillverkats i verensstdmmelse med direktiven om lagspanning (dlirektiv 2006/95/CE) samt
direktivet CEM (direktiv 2004/108/CE och de nationella lagar
som motsvarar det ; och forklarar fér évrigt att normema :

o EN60 974-1 "Sékerhetsregler for elsvetsningsmateriel. Del 1: Kéllor fér svetsningsstrém"

e EN 60 974-10 "Elektromagnetisk kompatibilitet (CEM) Produktnorm fr bagsvetsningsmateriel"
har tilldmpats. Denna forklaring géller &ven de utféranden som avletts av ovanndmnda modell och som har referensema : «Réfdérivées».

Detta EU-intyg om dverenstimnelse garanterar att levererad utrustning uppfyller kraven i géllande lagstiftning, om den anvénds i enlighet med bifogade
anvisningar. Varje avvikande montering eller dndring medfdr att vart intyg ogiltigforklaras. For varje eventuell éndring bor dérfor tillverkaren anlitas. Om sa ej
sker, ska det foretag som genomfér dndringarna ldmna ett intyg. Detta nya intyg kan vi inte pa nagot sétt ta ansvar for. Denna handling ska éverldmnas till er
tekniska avdelning eller inképsavdelning for arkivering.

Oswiadcza, ze reczny generator spawalniczy PRESTOTIG Il 210, 310, 410/DC jest zgodny z rozporzadzeniami dyrektywy niskie napiecia (Dyrektywa 2006/95/CE) oraz
dyrektywy CEM (Dyrektywa 2004/108/CE) i
odpowiednimi przepisami krajowymi; i o$wiadcza, ze normy:
e EN 60 974-1"Zasady bezpieczenstwa dla wyposazenia do spawania elektrycznego. Czes¢ 1: Zrédka pradu do procesow spawania.”
e EN 60 974-10 "Zgodnos$¢ elektromagnetyczna (CEM). Norma dla produktéw dla urzadzen do spawania tukowego."
zostaly zastosowane. O$wiadczenie dotyczy réwniez wariantdw modelu podanego powyzej, z nastepujacym oznakowaniem: «Réfdérivéesy.

Oswiadczenie zgodnos$ci gwarantuje, Zze dostarczone wyposazenie jest zgodne z obowigzujacymi przepisami, jezeli jest uzytkowane zgodnie z zataczong
instrukcja obstugi. Kazdy inny montaz lub modyfikacja anuluja nasze o$wiadczenie. W przypadku modyfikacji zaleca si¢ skontaktowanie z producentem. W
innym przypadku, firma wykonujaca modyfikacje musi powtorzy¢ certyfikacje. W takim przypadku nowy certyfikat anuluje wszelkie zobowiazania z naszej
strony. Niniejszy dokument nalezy przekaza¢ do dziatu technicznego lub dziatu zakupéw w celu zarchiwizowania.

In cele ce urmeazé declaré c& generatorul de sudurd manual PRESTOTIG Il 210, 310, 410/DC este in conformitate cu dispozitiile Directivei de Joasé Tensiune (Directiva
2006/95/CE), cu Directiva CEM (Directiva 2004/108/CE) precum si cu
legislatia nationala care le transpuné; si declard printre altele c& normele:

o EN60974-1 ,Requli de siguranta pt. Echipamentul de sudura electrica. Partea 1.: Surse de curent pt. Sudura.”

e EN 60 974-10 ,Compatibilitate electromagneticd (CEM). Normé& de produs pt. Echipamentul de sudura prin arc electric.”
Au fost puse in aplicare. Aceasta declaratie se aplica si la versiunile derivate din modelul citat mai sus si au ca referinta: «Réfdérivées».

Aceastd declaratie de conformitate CE vé garanteaza ca echipamentul livrat respectd legislatia in vigoare daca este utilizatd conform instructiunilor atagate.
Montarea necorespunzatoare sau orice modificare adusa aparatului duce la anularea certificatului. In consecinta, inainte de orice modificare se recomanda
consultarea constructorului. In cazul unei defectiuni, intreprinderea care a ficut modificarea trebuie sé refacd certificarea. in acest caz aceastd noud
certificare nu ne va implica in nici un fel. Acest document trebuie transmis serviciului Dvs. Tehnic sau serviciului Dvs. De achizitii, in scopul arhivarii.

ANAOVEL TOPOKAT® TMOG 1) YEVVATPLO XELPOKIVITNG GUYKOAANGNG PRESTOTIG Il 210, 310, 410/DC GULLOPPOVTOL LE
T1G drataéelg Tov Odnywv Xouning Taong (Odnyia 2006/95/CE), kabmg kot pe v Odnyio HMZ
(Odnyio 2004/108/CE) kou pe T1g

€BVIkEG vouoBETieg TIoU TV PETAQEPOUV, Kal dNAWVE ETTIONG TIWG EQAPUOCTNKAV Ta TIPOTUTIA:
e EN 60 974-1 "Kavoveg aogakeiag yia Tov €omAioud nAektpikiig auykdAnang. Turpa 1: Mnyég pedparog ouykéAAnong ."
e EN 60 974-10 "HAextpopayvntikr ZupBatdtnra (HMZ). Mpdtutmo mpoidvTog yia Tov e§omAIou6 auykéAAnang Tégou."
Auth n dhAwan epappdleTal ETiang aTa poviéAa TTou akoAouBolv To TTApaATTAvVW Ta OTTOIO KATAXWEOUVTAL:

Autil n 8hAwon auppdpewong CE eEaopalilel Twg o Tapadidopevog e§omAiopog guppop@oUTal Tpog TV IoxUouaa voloBeaia av XpnaipgoTroigiTal
oUpQwva Pe To ouvnupévo eyxeipidio xpRong. Tuxov SiagopeTiKA guvapuoAdynon fj TPOTTOTToING ETIPEPE TNV OKUPWOT TG TIOTOTTOINONG HOG. ZUVETWG
yia OTT0Ia8ATTOTE TPOTTOTOINGN GUVIGTATAI Va aeUBUVEDTE OTOV KaTagkeuaaTh. EAAgipel auTou, N EMIXEipNOT TTOU TTPAYUATOTTOIE TIG TPOTTOTIOINTEIG
TPETEl Vo TTpoRei O€ VEX MIGTOTTOINGN. LTV TEPITITWON AUTH, N VEQ TIGTOTTOINGN Sev guveTrayeTal Kapia Siki pog déopeuon. To éyypago autd Tpémel va
peTaPiBaoTei GTNV TEXVIKN UTINPETIQ 0OG ) TV UTINPECia Gag ayopwv, yia apXeloBéTnan.
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Huxe 3asienisem, ymo 2eHepamop 0nis py4yHoU ceapku PRESTOTIG Il 210, 310, 410/DC coomeemcmayem nonoxeHusiM [upekmus, Kacarowuxcst Huskozo HanpsixeHus
(Qupexmusa 2006/95/CE), a makxe Qupexkmuse CEM (Jupekmusa 2004/108/CE) u

HayUOHarbHbIM 3aKOH00ameibcmeaM, NEPEHOCALYUM e€; U, KpoMe moeo, 3asenisiem, Ymo cmaHdapma!:
e EN 60 974-1 "Mpasuna mexHuku 6e3onacHocmu 0151 o6opydosaHus Onis anekmpocsapku. Yacme 1: MiemodHuKu ceapoyHo20 moka."

o EN 60 974-10 "OnexkmpomacHumHas Cosmecmumocms (CEM). [pousgodcmeerHbili cmaHOapm 0n1st 06opydogaHus 0nist Oy2080ll ceapku.”
6bITu NpUMEHeHBI. Hacmosiwee 3asigieHue makxe nPUMEHSemcs K Npou3eo0HbIM MOOUGhUKaLUSIM 8blieykasaHHOU MOOenU ¢ 0603HaYeHUEM:

Hacmosiujee 3asieneHue o coomeemcmeuu CE 2apaHmupyem, Ymo nocmaesnieHHoe o6opydosaHue cobirodaem delicmeyrowjee 3akoHo0amenbCMeo, ecu
OHO UCnoNb3yemcsi 8 coomeemcmeuu ¢ npunazaemoll uHcmpykyuel no akcnayamayuu. Jllo60ol omnuyatouwsulics MOHmMax unu ato6asi Modugukayus
o6opydosaHus nosne4ém 3a coboll HedelicmeumenbHOCMb Hawel cepmugpukayuu. Takum 06pa3om, Ons No6bIX 803MOXHbIX MOOUhUKayull
pekomeHdyemcs 06pamumbcs K KoHcmpykmopy. B npomueHom ciyyae npednpusimue, ocywecmensirouee Modugukayuu, AoMKHO 3aH080 npolimu
cepmucpurayuro o6opydosaHusi. B amom cryyae Hosasi cepmucgbuKayusi He 803/10)UM Ha Hac HUKakux obsisamenbcme. Hacmosiujuti dokymeHm dosnxeH
6bImb nepedaH e eaw mexHuyeckuli omden unu omaen cHabxeHusl Ons XpaHeHus 8 apxuee

tymto vyhlasuje, Ze generator na manudlne zvaranie prestoTIG 11 210, 310, 410/0c ZOdpoveda dispozicidm
smernic nizkeho napéitia (Smernica 2006/95/CE) ako aj Smernici CEM (Smernica 2004/108/CE) a

narodnym legislativam, ktoré ju upravujy; a vyhlasuje na druhej strane, ze normy :
o EN60 974-1 "Bezpednostné pravidla pre materialy na elektrické zvaranie. Cast 1 : Zdroje zvéracieho pridu.”

e EN 60 974-10 "Elektromagneticka kompatibilita (CEM). Norma produktu pre materiél na oblikové zvaranie."
boli dodrzané. Tato deklarécia sa vztahuje rovnako aj na tu uvedené verzie odvodené z modelu:

Toto vyhlasenie CE o zhode zarucuje, ze dodany material reSpektuje platnu legislativu, ak sa pouzije podla pripojeného navodu na pouzitie. Kazda odlisna
montaz alebo kazda zmena ma za dosledok neplatnost' tohto osvedcenia. Odportca sa preto pri kazdej pripadnej modifikacii spojit' sa s vyrobcom. Pokial
vyrobca nie je zainteresovany, musi podnik, ktory vykonal zmeny, znova vykonat’ certifikaciu. V takom pripade nas tato nova certifikacia v nijakom pripade
nezavazuje. Tento dokument musi byt odovzdany vasej technickej sluzbe alebo vaSmu nakupnému oddeleniu na archivaciu.

Saint Ouen ’aumone le 10/10/2011

Régis Augeraud
Equipment Product Manager
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AIR LIQUIDE WELDING FRANCE

Unité de production de Pont Sainte Maxence
Place Le Chatelier - BP 80359

EC Déclaration of conformity 60723 PONT STE MAXENCE Cedex

FRANCE

Fabricant/ Adresse :  Manufacturer / Address :

Déclare ci-aprés que le générateur de soudage manuel PRESTOTIG Il 210, 310, 410/DCest conforme aux dispositions des Directives Basse tension ( Directive 2006/95/CE),
ainsi qu'a la Directive CEM (Directive 2004/108/CE) et aux
|égislations nationales la transposant ; et déclare par ailleurs que les normes :

e ENGO0974-1 "Regles de sécurité pour le matériel de soudage électrique. Partie 1: Sources de courant de soudage."

e EN60 974-10 "Compatibilité Electromagnétique (CEM). Norme de produit pour le matériel de soudage a I'arc."
ont été appliquées. Cette déclaration s'applique également aux versions dérivées du modéle cité ci-dessus et référencées : «Réfdérivéesy.
Cette déclaration CE de conformité garantit que le matériel livré respecte la législation en vigueur, s'il est utilisé conformément a la notice d'instruction jointe.
Tout montage différent ou toute modification entraine la nullité de notre certification. Il est donc recommandé pour toute modification éventuelle de faire
appel au constructeur. A défaut, I'entreprise réalisant les modifications doit refaire la certification. Dans ce cas, cette nouvelle certification ne saurait nous
engager de quelque fagon que ce soit. Ce document doit étre transmis a votre service techngiue ou votre service achat, pour archivage.

Hereby states that the manual welding generator PRESTOTIG Il 210, 310, 410/DCconforms to the provisions of the Low Voltage Directives ( Directive 2006/95/CE), as well
as the CEM Directive (Directive 2004/108/CE) and the
national legislation transposing it ; and moreover declares that standards :

e ENG60974-1 "Safety regulations for electric welding equipment. Part 1: Sources of welding current.”

e EN60974-10 "Electromagnetic Compatibility (EC) Product standard for arc welding equipment.”
have been applied. This statement also applies to versions of the aforementioned model which are referenced : «Réfdérivéesy.
This EC declaration of conformity guarantees that the equipment delivered complies with the legislations in force, if it is used in accordance with the
enclosed instructions. Any different assembly or modification renders our certification void. It is therefore recommended that the manufacturer be consulted
about any possible modification. Failing that, the company which makes the modifications should ensure the recertification. Should this occur, the new
certification is not binding on us in any way whatsoever. This document should be transmitted to your technical or purchasing department for record
purposes.

Erklart nachstehend, da der manuelle Schweilgenerator PRESTOTIG Il 210, 310, 410/DCden Verfiigungen der Vorschriften firr Schwachstrom (EWG-Vorschrift
2006/95/CE), sowie der FBZ-Vorschrift (EWG-Vorschrift 2004/108/CE) und der
nationalen, sie transponierenden Gesetzgebung entspricht ; und erklart andererseits, dal die Normen :

e ENGO974-1 "Sicherheitsbestimmungen fir elektrisches Schweillmaterial. Teil 1: Schweillungs-Stromquellen.”

e  EN 60 974-10 "Elektromagnetische Kompatibilitét (FBZ) Produktnorm fir das WIG-Schweifmaterial."

angewandt wurden. Diese Erklarung ist auch giltig fiir die vom vorstehenden Modell abgeleiteten Versionen mit den Referenzen : «Réfdérivées».

Mit vorliegender EG-Konformitétserklarung garantieren wir, unter Vorbehalt eines ordnungsgeméaRen Einsatzes nach den beiliegenden Anweisungen zur
Benutzung, die Einhaltung der giiltigen Rechtsvorschriften fiir das gelieferte Material. Jegliche Anderung beim Aufbau b.z.w. jegliche andere Abwandlung fiirt
zur Nichtigkeit unserer Erkldrung. Wir raten daher, bei allen eventuellen Anderungen den Hersteller heranzuziehen. In Ermangelung eines Besseren ist die
Anderung vornehmende Unternehmen dazu gehalten, eine erneute Erklarung abzufassen. In diesem Fall ist neue Bestatigung fiir uns in keinster Weise
bindend. Das vorliegende Schriftstiick muR zur Archivierung an lhre technishe Abteilung, b.z.w. an lhre Einkaufsabteilung weitergeleitet werden.

Dichiara qui di seguito che il generatore di saldatura manuale PRESTOTIG Il 210, 310, 410/DCe conforme alle disposizioni delle Direttive Bassa tensione (Direttiva
2006/95/CE), e CEM (Direttiva 2004/108/CE) e alle
legislazioni nazionali corrispondenti ; e dichiara inoltre che le norme :

e EN 60 974-1 "Regole di sicurezza per il materiale da saldatura elettrico Parte 1: sorgenti di corrente di saldatura.”

e EN60974-10 "Compatibilita Elettromagnetica (CEM) Norma di prodotto per il materiale da saldatura all'arco."
sono state applicate. Questa dichiarazione si applica anche alle versioni derivate e ai riferimenti del modello sopra indicato : «Réfdérivéesy.
Questa dichirazione di conformita CE garantisce che il materiale consegnatoLe, se utilizzato nel rispetto delle istruzioni accluse, é conforme alle norme
vigenti. Un'installazione diversa da quella auspicata o qualsiasi modifica comporta I'annullamento della nostra certificazione. Per eventuali modifiche, si
raccomanda pertanto di rivolgersi direttamente all'azienda costruttrice. Se quest'ultima non viene avvertita, la ditta che effectuera le modifiche dovra
procedere a un nuova certificazione. In questo caso, la nuova certificazione non rappresentera, in nessuna eventualita, un impegno da parte nostra. Questo
documento dev'essere trasmesso al servizo Tecnico a Acquisti della Sua azienda per archiviazione.

Declara, a continuacion, que el generador de soldadura manual PRESTOTIG Il 210, 310, 410/DCes conforme a las disposiciones de las Directivas de Baja tension
(Directiva 2006/95/CE), asi como de la Directiva CEM (Directiva 2004/108/CE) y las
legislaciones nacionales que la contemplan ; y declara, por otra parte, que se han aplicado las normas :

e ENGO974-1 "Reglas de seguridad para el equipo eléctrico de soldadura. Parte 1: Fuentes de corriente de soldadura.”

e EN60 974-10 "Compatibilidad Electromagnética (CEM) Norma de producto para el equipo de soldadura al arco."
Esta declaracion también se aplica a las versiones derivadas del modelo citado mas arriba y con las referencias : «Réfdérivéesy.
Esta declaracion CE de conformidad garantiza que el material entregado cumple la legislacion vigente si se utiliza conforme a las instrucciones adjuntas.
Cualquier montage diferente o cualquier modoficacion anula nuestra certificacion. Por consiguiente, se recomienda recurrir al constructor para cualquier
modificacion eventual. Si no fuese posible, la empresa que emprenda las modoficaciones tiene que hacer de nuevo la certificacion. En este caso, la nueva
certificacion no nos compromete en ningliin modo. Transmita este documento a su departamento técnico o compras, para archivarlo.

Declara abaixo que o gerador de soldadura manual PRESTOTIG Il 210, 310, 410/DCesta em conformidade com as disposi¢des das Directivas Baixa Tenséo (Directiva
2006/95/CE), assim como com a Directiva CEM (Directiva
2004/108/CE) e com as legislagbes nacionais que a transpdem ; e declara ainda que as normas :

o ENG60974-1 "Regras de seguranga para o material de soldadura eléctrico. Parte 1: Fontes de corrente de soldadura.”

e EN 60 974-10 "Compatibilidade Electromagnética (CEM) Norma de produto para o material de soldadura por arco."
foram aplicadas. Esta declaragéo aplica-se igualmente as versoes derivadas do modelo acima citado e referenciadas : «Réfdérivées».
Esta declaragao CE de conformidade garante que o material entregue respeita a legislagdo em vigor, se for utilizado de acordo com as instrugées juntas. Qualquer
montagem diferente ou qualquer modoficagdo acarreta a anulagao do nosso certificado. Por isso recomenda-se para qualquer modificacao eventual recorrer ao
construtor. Ou caso contrario, a empresa que realiza as modificagoes deve fazer novamente um certificado. Nesse caso, este novo certificado ndo pode nos comprometer
de nenhuma maneira. Esse documento deve ser transmitido ao seu servigo técnico ou o servigo compras, para ser arquivado.
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Verklaart hierbij dat de handlasgenerator PRESTOTIG Il 210, 310, 410/DCconform de bepalingen is van de Richtlijnen betreffende Laagspanning (Richtlijn 2006/95/CE), en
de EMC Richtlijn (Richtlijn 2004/108/CE) en aan de
nationale wetgevingen met betrekking hiertoe ; en verklaart voorts dat de normen :

o ENGO 974-1 "Veiligheidsregels voor elektrische lasapparatuur. Deel 1: Lasstroombronnen."

e EN60 974-10 "Elektromagnetische Compatibiliteit (EMC). Produktnorm voor booglas-apparatuur.”
zijn toegepast. Deze verklaring is tevens van toepassing op afgeleide versies van bovengenoemd model met de bestelnummers : «Réfdérivéesy.
Deze EG verklaring van overeenstemming garandeert dat het geleverde materiaal voldoet aan de van kracht zijnde wetgeving indien het wordt gebruikt volgens de bijgevoegde
handleiding. Het monteren op iedere andere manier dan die aangegeven in voomoemde handleiding en het aanbrengen van wijzigingen annuleert automatish onze
echtverklaring. Wij raden U dan ook aan contact op te nemen met de fabrikant in het geval U wijzigingen wenst aan te bregen. Indien dit niet geschiedt, moet de ondememing die
de wijzigingen heeft uitgevoerd een nieuwe echtverklaring opstellen. Deze nieuwe echtverklaring zal echter nooit en te nimmer enige aansprakelijkheid onzerzids met zich mee
kunnen brengen. Dit document moet ann uw technische dienst of the afdeling inkopen worden overhandigd voor het archiveren.

Férklarar hdrmed att generatorn f6r manuell svetsning PRESTOTIG I 210, 310, 410/DClillverkats i dverensstdmmelse med direktiven om lagspanning (direktiv 2006/95/CE) samt
direktivet CEM (dlirektiv 2004/108/CE och de nationella lagar
som motsvarar det ; och forklarar for évrigt att normemna :

o EN 60 974-1 "Sékerhetsregler for elsvetsningsmateriel. Del 1: Kéllor for svetsningsstrom”

e EN 60 974-10 "Elektromagnetisk kompatibilitet (CEM) Produktnorm fr bagsvetsningsmateriel"
har tillimpats. Denna férklaring géller &ven de utféranden som avletts av ovanndmnda modell och som har referensema : «Réfdérivéesy.
Detta EU-intyg om dverenstdmnelse garanterar att levererad utrustning uppfyller kraven i géllande lagstiftning, om den anvénds i enlighet med bifogade
anvisningar. Varje avvikande montering eller andring medfor att vart intyg ogiltigforklaras. For varje eventuell dndring bor dérfor tillverkaren anlitas. Om sa ej
sker, ska det foretag som genomfor dndringarna ldmna ett intyg. Detta nya intyg kan vi inte pa nagot sitt ta ansvar for. Denna handling ska 6verldmnas till er
tekniska avdelning eller inképsavdelning for arkivering.

Oswiadcza, ze reczny generator spawalniczy PRESTOTIG Il 210, 310, 410/DCjest zgodny z rozporzadzeniami dyrektywy niskie napiecia (Dyrektywa 2006/95/CE) oraz
dyrektywy CEM (Dyrektywa 2004/108/CE) i
odpowiednimi przepisami krajowymi; i o$wiadcza, ze normy:

o EN 60 974-1"Zasady bezpieczenstwa dia wyposazenia do spawania elektrycznego. Cze$¢ 1: Zrodta pradu do procesow spawania.”

e EN 60 974-10 "Zgodnosc¢ elektromagnetyczna (CEM). Norma dla produktow dla urzadzen do spawania tukowego."
zostaly zastosowane. O$wiadczenie dotyczy réwniez wariantéw modelu podanego powyzej, z nastepujacym oznakowaniem: «Réfdérivéesy.
Oswiadczenie zgodno$ci gwarantuje, ze dostarczone wyposazenie jest zgodne z obowiazujacymi przepisami, jezeli jest uzytkowane zgodnie z zataczong
instrukcja obstugi. Kazdy inny montaz lub modyfikacja anuluja nasze o$wiadczenie. W przypadku modyfikacji zaleca sie skontaktowanie z producentem. W
innym przypadku, firma wykonujaca modyfikacje musi powtérzy¢ certyfikacje. W takim przypadku nowy certyfikat anuluje wszelkie zobowiazania z naszej
strony. Niniejszy dokument nalezy przekazaé do dziatu technicznego lub dziatu zakupéw w celu zarchiwizowania.

In cele ce urmeaza declara cd generatorul de sudura manual PRESTOTIG Il 210, 310, 410/DCeste in conformitate cu dispozitiile Directivei de Joasd Tensiune (Directiva
2006/95/CE), cu Directiva CEM (Directiva 2004/108/CE) precum si cu
legislatia nationald care le transpuné; si declard printre altele cd normele:
o EN60974-1 ,Requli de siguranta pt. Echipamentul de sudura electrica. Partea 1.: Surse de curent pt. Sudura.”
e EN60974-10 ,Compatibilitate electromagneticd (CEM). Norma de produs pt. Echipamentul de sudura prin arc electric.”
Au fost puse in aplicare. Aceasta declaratie se aplica si la versiunile derivate din modelul citat mai sus i au ca referintd: «Réfdérivées».
Aceastd declaratie de conformitate CE va garanteaza cd echipamentul livrat respectd legislatia in vigoare dacd este utilizatd conform instructiunilor atasate.
Montarea necorespunzatoare sau orice modificare adusa aparatului duce la anularea certificatului. In consecinta, inainte de orice modificare se recomanda
consultarea constructorului. In cazul unei defectiuni, intreprinderea care a ficut modificarea trebuie sé refacd certificarea. in acest caz aceastd noud
certificare nu ne va implica in nici un fel. Acest document trebuie transmis serviciului Dvs. Tehnic sau serviciului Dvs. De achizitii, in scopul arhivarii.

ANAGDOVEL TAPAKATO TOS 1| YEVVITPLO XELPOKIVITNG GUYKOAANGNG PRESTOTIG Il 210, 310, 410/DCGVUUOPPOVTAL [LE
115 datdelg v Odnyov Xouning Taong (Odnyia 2006/95/CE), kabmg kat pe tnv Odnyic HMZ
(Odnyia 2004/108/CE) ko pe Tig

€BVIKEG VOPOBETiEG TTOU TNV PETAPEPOUY, Kal SNAWVEI ETTIONG TIWG EQAPPOTTNKAV T TIPTUTIA!

e EN60 974-1 "Kavdveg aogakeiag yia Tov e§omAIoud nAektpikng ouykdAnang. Tprnua 1: Mnyég pedparog auykoAAnong ."

e EN 60 974-10 "HAexrpopayvntikr Zupparétnra (HMZ). Mpdtutro mpoidvTog yia Tov e§omAioué auykdAAnang Tégou."
Auti n dhAwon epappdleTal emiong oTa PovTéAa TTou akoAouBolv To TTAPATIAvVW T OTToia KaTaywpoUvTal:
Auti n dfAwon cuppdpewang CE eao@alilel mwg o Tapadidopevog eE0TAIONOS ouppop@ouUTal TTPOg THV IGXUOUC VOLOBETia av XpnoiyoTTolgiTal
oUpQWVa PE TO GUVNHPEVO EYXEIPiIDIO XpRong. Tuxov Sla@opeTikA cuvappoAdynon i TPOTTOTToINGT EMIPEPEI TV AKUPWON TNG TGTOTOINGNG HOG. ZUVETTWG
Y10 OTTOIAdATTOTE TPOTTOTTOINGN OUVIGTATAI VO aTTEUBUVEDTE GTOV KATAOKEUOOTH. EAAgipel autou, n emixeipnan ToU TPAYHATOTIOIE! TIG TPOTTOTIOINTEIG
TpEmel va TpoPei o€ véa TOTOTOINGN. LTV TEPITITWON aUTH, 1) VEd TTIoTOTroinON Sev ouvemdyeral Kapia Sk pag Séopeuan. To éyypagpo autd Tpémel va
perafifaoTei TNV TEXVIKA UTTNPECIO 0OG ) TNV UTTNPETIa 0Ag ayopwy, yia apxelodétnan.

Huxe 3asensiem, ymo aeHepamop Ons py4Holi ceapku PRESTOTIG Il 210, 310, 410/DCcoomeemcmayem nonoxeHusim Jupekmus, kacatoujuxcs Husko2o HanpskeHusi
(Oupexmusa 2006/95/CE), a makxe upekmuse CEM ([Jupexmusa 2004/108/CE) u
HauuOHarbHbIM 3akoHodameribcmeam, NePeHOCALUM eé; U, KpoMe moeo, 3asiefisiem, Ymo cmaHOapmb!:

e EN 60 974-1 "Mpasuna mexHuku 6e3onacHocmu 0nst 06opydogaHus 0n1st anekmpocsapku. Yacms 1: ICmoyHUKU c8apo4HO20 moka."

e EN 60 974-10 "SnekmpomacHumras Cosmecmumocms (CEM). [pousgodcmeerHbili cmaHOapm 0nst 06opydogaHus 0nist Oyeosoll ceapku.”
bbITu NpuMeHeHbl. Hacmoswee 3asigrieHue makxe NpUMEHSEeMCs K NPou3go0HbIM MOOUGUKAUUSM 8bilieyKa3aHHOU MoOenu ¢ 0603HaYeHUEM:
Hacmosuee 3aseneHue o coomeemcmeuu CE 2apaHmupyem, ymo nocmaeneHHoe o6opydosaHue cobnrodaem delicmeyroujee 3akoHodamenbCcmeo, eciu
OHO UCNnoNb3yemcsi 8 coomeemcmeuu ¢ npunazaemol uHcmpykyuel no akcniyamayuu. lo6ol omnuvarowulics MOoHmMax unu nro6as modughukayus
o6opydosaHust noene4ém 3a coboll HedelicmeumenbHOCMb Hawel cepmucpukayuu. Takum 06pa3om, 05151 06bIX 803MOXHbIX MOOUhUKayull
pekoMeHAyemcsi 06pamumbcsi K KOHCmMPyKmopy. B npomueHom cryyae npednpusimue, ocywecmensirowjee Modugukayuu, G0MKHO 3aH080 npolimu
cepmucpurayuro o6opydosaHusi. B amom cnyyae Hogasi cepmuchukayusi He 803/10)UM Ha Hac HUKakux obsi3amenscme. Hacmosiujut dokymeHm donmxeH
6bImb nepedaH 8 eaw mexHuyeckuli omden unu omoen cHabxeHusl 1A XpaHeHUs e apxuee
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@ tymto vyhlasuje, Ze generator na manualne zvaranie prestoTIG 11 210, 310, s10/pczodpoveda dispoziciam
smernic nizkeho napitia (Smernica 2006/95/CE) ako aj Smernici CEM (Smernica 2004/108/CE) a

narodnym legislativam, ktoré ju upravuju; a vyhlasuje na druhej strane, ze normy :

e ENG60 974-1 "Bezpecnostné pravidla pre materialy na elektrické zvaranie. Cast 1: Zdroje zvéracieho prudu.”

e EN 60 974-10 "Elektromagneticka kompatibilita (CEM). Norma produktu pre material na oblikové zvaranie."
boli dodrzané. Tato deklaracia sa vztahuje rovnako aj na tu uvedené verzie odvodené z modelu:
Toto vyhlasenie CE o zhode zarucuje, ze dodany material reSpektuje platnu legislativu, ak sa pouzije podfa pripojeného navodu na pouzitie. Kazda odli$na
montaz alebo kazda zmena ma za désledok neplatnost’ tohto osvedcenia. Odporica sa preto pri kazdej pripadnej modifikacii spojit' sa s vyrobcom. Pokial
vyrobca nie je zainteresovany, musi podnik, ktory vykonal zmeny, znova vykonat’ certifikaciu. V takom pripade nas tato nova certifikacia v nijakom pripade
nezavazuje. Tento dokument musi byt odovzdany vasej technickej sluzbe alebo vaS§mu nakupnému oddeleniu na archivaciu.

Saint Ouen ’aumone le 10/10/2011

Régis Augeraud
Equipment Product Manager
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