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

Arc welding and plasma cutting may be dangerous for the operator and persons
close to the work area. Please ensure you read the operating manual carefully
before use.

Das Lichtbogenschweillen und das Plasmaschneiden kénnen fir den Benutzer
und fUr Personen, die sich in der Nahe des Arbeitsbereichs aufhalten, gefahrlich
sein. Das Benutzerhandbuch durchlesen.

La saldatura con arco e il taglio plasma possono essere pericolosi per l'operatore e le
persone che si trovano in prossimita della zona di lavoro. Leggere le istruzioni per
l'uso e istruzioni per la sicurezza.

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

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

Booglassen en plasmasnijden kunnen gevaarlijk zijn voor de operator en de
mensen in de omgeving van de werkzone. Lees de gebruiksaanwijzing.
Bagsvetsning och plasmaskarning kan innebara faror for operatoren och de
personer som befinner sig i narheten av arbetsomradet. Las anvandarmanualen.
Spawanie tukowe i ciecie plazmowe mogg by¢ niebezpieczne dla operatora i
0s6b znajdujacych sie w strefie pracy. Przeczytaj instrukcje obstugi.

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.

N GUYKOAANGT TOEOU Kall N KOTTN TTAOCUATOC UTTOPOUV VAl TTOROUV ETTIKIVOUVEG YIO TO
XEIPIOTN KA TA ATOMA TTOU BPICKOVTAI KOVTO OTO XWPO £pYOTIAg. dIaBaaTe 10
EYXEIPIDI0 XPNONG 0dNyIEG ATPAAEING.

[yroBasi cBapka 1 na3mMeHHas peska MoryT npeacTaBnsTb ONacHOCTb AN
CBapLLMKa ¥ WL, Haxo4sLmxes nobrmaocTi oT Mecta paboTbl. NPOYTUTE
PYKOBOLCTBO MO 3kcnmnyatauun MHCTpykLmum no 6e3onacHocTy
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1. INFORMATIONS GENERALES
1.1. CONTENU DE L' INSTALLATION

L’emballage doit contenir & son ouverture :
= 1 générateur CITOTIG 350W DC avec son cable d'alimentation 4 x 6 mm?
longueur 5m.
1 tuyau 2m équipé de son raccord gaz.
1 raccord, réf. W000148228, pour les torches a connecteur gaz rapide
1 cable de section 50 mm?, longueur 5m, équipé d'un raccord DINSE et
d’'une prise de masse.

1.2. PRESENTATION

Le CITOTIG 350W DC est un générateur a courant continu (DC) pour le soudage des
aciers noirs et inoxydables.
De technologie onduleur, il permet :

= Le soudage TIG amorcage H.F. ou PAC SYSTEM

= Le soudage a I'arc a I'électrode enrobée
L'interface a été congu pour faciliter la programmation en s'adaptant a 'opération de
soudage a réaliser.

4488

En sortie d'usine le générateur est configuré pour une utilisation manuelle. Le chapitre
2 - en explique I'utilisation :

= Choix du cycle de soudage.

= Réglage des paramétres de soudage.

= Mémorisation de 100 cycles de soudage TIG ou ARC.

Il peut étre configuré pour une utilisation automatique ou nécessitant un chainage de
programmes. L'interface s'enrichit de fonctionnalités nouvelles expliquées au chapitre
3 - UTILISATION AVANCEE :
= Décomposition des programmes en 16 secteurs, soit 100 chainages de
16 secteurs.
= Chainage par la deuxieme gachette.
= Pilotage par l'interface automatique.

Pour faciliter la tache du soudeur et améliorer les conditions de soudage, I'interface
offre des services décrits au chapitre 4 - SERVICES / FACILITES :
= Raccordement imprimante.

= Information sur les incidents.
= Un menu de configuration qui permet encore plus de personnalisation.
1.3. DOMAINE D'EMPLOI

Soudage a I'arc avec électrode enrobée

Choix de I'électrode :

Vérifier la compatibilité des caractéristiques de I'électrode enrobée employée avec les
performances de le CITOTIG 350W DC. A titre indicatif, le diamétre maximum
recommandé est de 6,3 mm pour les électrodes rutiles ou basiques et de 4.0 mm pour
les électrodes cellulosiques ou spéciales.

1.GENERAL INFORMATION
1.1. INSTALLATION CONTENTS

When opened, the packing should contain :
= 1 CITOTIG 350W DC generator with power supply cable 4 x 6 mm?
length 5m.
1 tube 2m equipped with gas connector.
1 connector, ref. W000148228, for torches with quick gas connector
1 cable, section 50 mm?, length 5m, equipped with a DINSE connector
and an earth socket

4488

1.2. PRESENTATION

The CITOTIG 350W DC is a direct current (DC) generator for welding black and
stainless steels.
Using inverter technology, it is capable of :

= TIG welding with H.F. or PAC SYSTEM hot start

= Coated electrode arc welding
The interface is designed to facilitate programming by adaptation to the welding
operation to be performed.

When it leaves the factory, the generator is configured for manual use. Chapter B —
STARTING UP explains how to use it:

= Choice of welding cycle.

= Setting welding parameters.

= Memorizing up to 100 TIG or ARC welding cycles;

It can be configured for use under automatic control or requiring a sequence of
programs. The interface is enriched with new functions, explained in Chapter C -
ADVANCED USE :
= Breakdown of programs into 16 sectors, i.e. 100 sequences of 16
sectors each.
= Chaining by means of the second trigger.
= Control by automatic interface.

To facilitate the welder's task and improve welding conditions, the interface offers
facilities described in Chapter D — SERVICES/FACILITIES :
= Printer connection output.

= Information on incidents.
= A configuration menu offering even more personalization facilities.
1.3. FIELD OF USE
Coated electrode arc welding
Choice of electrode :

Check that the specifications of the coated electrode used are compatible with the
performance of the CITOTIG 350W DC. As a rough guide, the maximum
recommended diameter is 6.3 mm for rutile or basic electrodes and 4.0 mm for
cellulosic or special electrodes.

Diametre de
I'¢lectrode Courant de soudage a plat 12 Observation
Welding currentand |  Flat position welding current 12 Comments
electrode size
2mm 45 alto 60 A Ces valeurs dépendent de I'épaisseur des toles a These values depend on the thickness of sheet to be
. souder mais aussi de la position de soudage : welded and on the welding position :
2.5mm 55a/to 90 A
3.15mm 90 a/to 130 A en verticale montante diminuer 12 de 20 % e vertical up : decrease 12 by 15 to 20 %
4mm 130 a/to 200 A (260) ) o
‘ en verticale descendante augmenter [2de 20% | ®  Vertical down :increase 12 by 20%
Smm 160 a/t0 250 A (350) au plafond diminuer 12 de 0.4 10 % e overhead : decrease 12 by 0to 10 %
6.3mm 230 a/to 350 A (420)
e en corniche, mémes valeurs de |2 qu'a plat. o horizontal-vertical : same as 12 in flat position.

Réglage du courant de soudage :
Ajuster le courant de soudage en fonction des indications de votre fournisseur
d'électrode enrobée ou du tableau ci-dessus a I'aide du potentiométre.

Setting the welding current :
Set the welding current according to the information supplied by the coated electrode
supplier or the table below, using the potentiometer.

Nota : Le CITOTIG 350W DC autorise un réglage de l'intensité de 5 A a 350 A
par pas de 1A en et hors soudage. Avant soudage, I'afficheur indique le
préréglage sélectionné ; en cours de soudage I'afficheur indique alternativement
la valeur mesurée du courant de soudage et de la tension de soudage.

Note : The CITOTIG 350W DC allows the current to be set from 5 Ato 350 A in
steps of 1A, when welding is not being carried out. Before welding, during
welding the display unit shows the measured current value and the welding
voltage in alternation.




1.4. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES 1.4. TECHNICAL SPECIFICATIONS

CITOTIG 350W DC - REF. W000263326
PRIMAIRE EE | TIG PRIMARY
Nombre de phases/fréquence 3~/50-60Hz Number of phases/frequency
Alimentation 400V(+10%) Power supply
Courant absorbé a 100% 16.5A 1M.7A Current drain at 100%
Courant absorbé a 60 % 196 A 144 A Current drain at 60 %
Courant absorbé a 25 % 286 A 21.7A Current drain at 25 %
Puissance max. 19 Kva 15 Kva Maximum output
SECONDAIRE SECONDARY
Tension a vide 988V No-load voltage
Gamme de courant 4A-350A Current range
Facteur de marche 100% a t=40°C 220A 7288V 220A 7188V Duty factor 100% at t = 40°C
Facteur de marche 60% a t =40°C 260A/304V 260A 71204V Duty factor 60% at t = 40°C
Facteur de marche 25% at=40°C 350A/34V 350A/24V Duty factor 25% att =40°C
Indice de protection IP 23S Protection index
Classe d'isolation H Insulation class
Norme EN 60974 — 1/ EN 60974-10 Standard
Degrés de protection procurés par les enveloppes Degrees of protection provided by the covering

Lettre code IP Protection du matériel

Code letter Equipment protection

Premier chiffre 2 Contre la pénétration de corps solides étrangers de & > 12,5 mm

First number Against the penetration of solid foreign bodies with & > 12,5 mm

Deuxieme chiffre 1 Contre la pénétration de gouttes d'eau verticales avec effets nuisibles

Second number Against the penetration of vertical drops of water with harmful effects

3 Contre la pénétration de pluie (inclinée jusqu'a 60° par rapport a la verticale) avec effets nuisibles
Against the penetration of rain (inclined up to 60° in relation to the vertical) with harmful effects

S Indique que I'essai de verification de la pénétration contre les effets nuisibles dus a la pénétration
de I'eau a été effectué avec toutes les parties du materiel au repos.

Indicates that the protection test against detrimental effects due to water penetration has been done
with all parts of the equipment at rest.

1.5. DIMENSIONS ET POIDS | pmensions (Lot oids ot pogsembats | 1.5. DIMENSIONS AND
Dimensions (LxWxH) Net weight Packed weight WEIGHT
| Source CITOTIG 350W DC 1090 x 610 x 970 mm 99 kg 115kg CITOTIG 350W DC power source

1.6. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DU GROUPE DE 1.6. TECHNICAL SPECIFICATIONS OF COOLING

REFROIDISSEMENT UNIT

Puissance pompe max. 0.12 Kw Power pump max.
Pompe 230V - 50/60Hz Pump
Ventilateur 230/400V - 50/60Hz Fan
Intensité absorbée max 19A Intensity consumption max
Pression max. 4,25 bars Max. pressure
Débit max. 2.8 l/min Max. flow

ATTENTION WARNING

é Les GRE des CITOTIG utilisent du liquide de refroidissement é The CITOTIG cooling unit uses FREEZCOOL cooling liquid.
FREEZCOOL. Ne pas mélanger avec de I'eau. Do not use water.

ATTENTION WARNING
Cette génération de générateurs n'est plus équipée de contréleur de This generation of generators is no longer fitted with a flow
débit. Veuillez vérifier, en cas d'utilisation d’une torche eau, que le controller. If a water torch is used, check that the cooling liquid

liquide de refroidissement circule bien. circulates correctly.

NO . m , f NO .
WATER ATTENTION : ne pas utiliser 'eau du robinet. WATER CAUTION : do not use tap water.

1.7. INSTALLATION (MONTAGE - RACCORDEMENT)  1.7.INSTALLATION (ASSEMBLY - CONNECTION)
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ATTENTION : la stabilité de l'installation est assurée jusqu'a une
inclinaison de 10°.

CAUTION : equipment stability is ensured up to an angle of
10°.

ATTENTION : Ce matériel n'est pas conforme a la CEI 61000-3-12.
S'il est connecté au systéme public d'alimentation basse tension, il
est de la responsabilité de l'installateur et de I'utilisateur du matériel
de s’assurer, en consultant 'opérateur du réseau de distribution si
nécessaire, que le matériel peut étre connecté

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

> | B>

ATTENTION : Ce matériel de Classe A n'est pas prévu pour étre
utilisé dans un site résidentiel ol le courant électrique est fourni par
le systéme public d'alimentation basse tension. Il peut y avoir des
difficultés potentielles pour assurer la compatibilité
électromagnétique dans ces sites, a cause des perturbations
conduites aussi bien que rayonnées.

> | B >

CAUTION : This Class A equipment is not intended to be used
in residential areas where electric power is supplied by the
public low-voltage supply network. At such sites, there may be
potential difficulties ensuring electromagnetic compatibility due
to conducted as well as radiated disturbances.

Etape1:

Monter sur le cble primaire une prise male (triphasée + terre

d’un minimum de 32A).

L'alimentation doit étre protégée par un dispositif (fusible ou
disjoncteur) de calibre correspondant a la consommation
primaire maximum du générateur (voir chapitre A).

VOTRE RESEAU DOIT DELIVRER 400 V (+10%).

Etape 2:

Veérifier que I'interrupteur M/A est sur la position 0 (arrét).

Etape 3 :

En électrode enrobée :

Raccorder les cables de soudage entre les bornes A et B
suivant la polarité préconisée pour I'électrode utilisée (indiquée
sur son emballage).

EnTIG:

[ El e

. Raccorder la prise DINSE du céble secondaire sur la
bome B (+).

e Brancher la torche TIG sur la borne C (-).

e Connecter la prise de gachette en D. Faire coincider les
pions de centrage avec leurs compléments et tourner la
bague d'1/4 de tour vers la droite.

e Relier le tuyau de gaz en E (pour raccorder une torche a
raccord creux, utiliser un adaptateur W000142708).

e Sivous utilisez une torche refroidie par eau, relier les
tuyaux rouge et bleu au groupe de refroidissement.

Note :

Etape4:

Raccorder la prise réseau.

Raccordement fiche gachette pour torche non
équipée. Brancher les fils gachettes (bornes 1 et 2)
comme montré ci-dessous :

Vue arriere
Rear view

Vue de profil
Side view

L

il

Votre installation est préte a I'emploi.
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Step1:
Fit a male plug on the primary wire (three-phase + ground,
with @ minimum of 32A) .
The power supply must be protected by a device (fuse or
circuit-breaker) with a rating corresponding to the generator’s
maximum primary current drain (see chapter A).

YOUR MAINS MUST SUPPLY 400 V (+10%).

Step 2:

Check that switch M/A is on position 0 (Off).

Step 3 :
Coated electrode mode :

Connect the welding cables between terminals A and B
respecting the polarity prescribed for the electrode used
(shown on the pack).

TIG mode :

e Connect the DINSE plug of the secondary cable to
terminal B (+).

e  Connect the TIG torch to terminal C (-).

e  Connect the trigger plug to D. Align the centring pins
with their opposite numbers and turn the ring ¥ turn to
the right.

e  Connect the gas pipe E (for a hollow torch connector,
use adapter W000142708).

. If you are using a water-cooled torch, connect the red
and blue pipes to the cooler unit.

Note : Connecting trigger plug for unequipped torch.
Connect the trigger wires (terminals 1 and 2) as
shown below :

Step4:

Connect the mains plug.

Your installation is ready for use.




2. MISE EN SERVICE

2.1. DESCRIPTION DE LA FACE AVANT

CITOTIG 350W DC a été congu pour une utilisation simplifiée.

Commutateur Arrét / Marche (0 /1).
= position 0 : Le générateur est hors service,
= position 1 : Le générateur est en service.
I A la mise en service, le générateur est dans une phase d'initialisation de
5 s pendant laquelle il affiche le numéro de version, active la ventilation
et le groupe de refroidissement.

R Fonction affichage
S S )
L1 L) 0. Lafficheur est composé de 4x7 segments rouges. |l permet 'affichage :

= de la valeur des parametres du cycle de soudage,

= de leurs unités (s : seconde / A : ampere / U : volts / H : hertz
1 = courant froid / 2 = courant chaud / 3 = pourcentage
rapport cyclique pulsé / 4 = dynamisme arc))

= d'informations

2. STARTING UP

2.1. FRONT PANEL DESCRIPTION

The CITOTIG 350W DC is designed for simplicity of use.

On/Off switch (0/1).

= position 0 : The generator is out of use,

= position 1: The generator is in service.
When brought into service, the generator remains in an initialisation
phase for 5 sec, during which time it displays the version number and
activates the fan and cooler unit.

Display function

The display is made up of 4x7 red segments. It can display :
= the value of the welding cycle parameters,
= their units (s: seconds/A: amps/U: volts/H: Hertz/1 = cold
current/ 2 = hot current / 3 = pulsed cycle ratio percentage /
4 = arc dynamism)
= informations

N.B. : En phase de soudage, l'intensité et la tension de soudage réelle mesurée sont
affichées alternativement toutes les 3 s.

N.B. : In welding phase, current and real welding voltage measured are
displayed alternately every 3 sec.

l_.. Bouton rouge de sélection

Ce bouton permet de sélectionner un groupe de paramétres repéré par
un voyant vert. En tournant dans le sens horaire les voyants sont
parcourus dans l'ordre de la numérotation :

a
of@
3

(L5

Les voyants peuvent étre dans les états :

ETEINT = s2lection inactive.
CLIGNOTANT = sélection active pour consultation ou

modification. @
ALLUME = s2lection inactive, indique en soudage la

®

phase du cycle en cours.

b

Bouton rouge de modification de valeur

HORS SOUDAGE = la valeur affichée est modifiable

EN SOUDAGE = seulles paramétres liés a L6

sont modifiables

Red selector knob

This button is used to select a group of parameters shown by a green
indicator light. Tum clockwise to go through the indicator lights in
numerical order :

The state of the indicators may be :

OFF = selection inactive
FLASHING = selection active for consultation or
modification
ON = selection inactive; during welding,
shows the cycle in progress.
Red knob to modify value
NOT WELDING =  the value displayed can be
modified
WELDING = only the parameters linked to

L6 can be modified

Note: la validation du paramétre réglé se fait automatiquement par le passage Note :

au parametre suivant.

a parameter is validated automatically by moving on to the next
parameter.

AIR LIQUIDE
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Bouton enregistrement / appel programmes et secteurs Button to record / call programs and sectors
APPEL =  appuicourt(<5s). CALL = briefpressure (<5s).
ENREGISTREMENT = appuilong (>5s). RECORD = prolonged pressure ( >
55).
Bouton impression Print button

0O Accés menu configuration Access to configuration menu
© ﬁ L'accés au menu configuration se fait par appui simultané sur les Access to the configuration menu is obtained pressing the
[+ .

boutons de mémorisation et d'impression. memorize and print buttons simultaneously.

@)L

2.2. UTILISATION 2.2. USE

@ CHOIX PROCEDE / CHOOSE PROCEDURE

. Lo 1

CHOIX CYCLE / CHOOSE CYCLE
Ll lal [l
CHOIX MODE / CHOOSE MODE
LA
REGLAGE PARAMETRES /| SET PARAMETERS

VALIDATION SOUDAGE / VALIDATE WELDING

LA

@ MEMORISATION / MEMORIZING

LA

PRODUCTION / PRODUCTION
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2.3. REGLAGES DES PARAMETRES

1. Choix du procédé

2.3. SETTINGS PARAMETERS

1. Choice of procedure
TIG HF hot start

cycle de soudage
welding cycle

TIG amorgage HF
L
i
= approcher la torche, appuyer sur la gachette (G),

= amorcage H.F. sans contact (HF),

i arc allumé.

L gachettetorche
torch trigger
HF
= advance the torch, press the trigger (G),
= HF hot start without contact (HF),
= arc on.

Note : La durée de la commande de HF est limitée a 5 s. Si 'amorgage n'a pas
eu lieu, le cycle se termine par la phase post gaz, ceci quel que soit 'état de la
géachette.

Note : Duration of the HF command is limited to 5 s. If the hot start has not
occurred, the cycle ends with the post-gas phase, irrespective of the state of
the trigger.

TIG amorgage PAC SYSTEM
oo
o

TIG PAC SYSTEM hot start
v

cycle de soudage

1
1
1
1
1
1
| welding cycle

= approcher la torche, appuyer sur la gachette (G),

= mettre en contact 'électrode et la piece (D) = léger court circuit,
éloigner la torche,

= arc allumé.

gachette torche
torch trigger
D
= advance the torch, press the trigger (G),
= make contact between the electrode and the work piece (D)
= slight short circuit, move the torch back,
= arcon.

Note : en amorcage PAC SYSTEM, le temps de prégaz n’est pas réglable. Ce
temps est déterminé par la durée de I'appui sur la gachette avant séparation du
contact électrode / piece.

Note : on PAC SYSTEM hot start, pre-gas time is not adjustable. This time
is determined by the length of time that the trigger is pressed before the
electrode/work piece contact is broken.

Electrode enrobée
Le CITOTIG 350W DC est aussi performant en électrode enrobée qu’en TIG.

Coated electrode
The CITOTIG 350W DC is as efficient in coated electrode mode as in TIG.

Fonction dynamisme d’amorcage

= Améliore I'amorgage des électrodes

= Elle agit uniquement pendant la phase d’amorcage

= Elle additionne 30 % & la valeur du courant de soudage pendant 8/10¢ de
seconde

Ce paramétre n'est pas réglable.

Arc force ou dynamisme d’arc

Le CITOTIG 350W DC permet d'optimiser la fusion des électrodes & comportement
délicat (basiques, cellulosiques ou spéciales) grace au potentiométre de réglage du
dynamisme d'arc.

Les valeurs conseillées sont :

e u

,L ," = tension de soud
ension de soudage

= = | “=====—7 I =~ welding voltage

I_ B A

! L courant de soudage

welding current

L D

Hot start dynamism function

= Improves electrode hot starting.

= Only the hot start phase is concerned

= Itadds 30% to the value of the welding current for 8/10ths second

This parameter is not adjustable.

Arc force or dynamism arc

The CITOTIG 350W DC features an arc force potentiometer that can be
used to optimise melting of electrodes whose behaviour is sensitive (basic,
cellulosic or special electrodes).

The recommended values are :

O 0 (fonction inactive) : Cas des électrodes rutiles ou inoxydables et du soudage 0 (function inactive) : For rutile or stainless steel electrodes and
sur toles fines, welding on thin sheets,
O 1a5:Cas des électrodes basiques et a haut rendement, O 1to5: For basic and high-yield electrodes,
O 6a10: Casdes électrodes cellulosiques. O 6to10: For cellulosic electrodes.
AIR LIQUIDE
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Nota : Le CITOTIG 350W DC autorise un réglage du dynamisme d’arc de 1 & 10 Note : The CITOTIG 350W DC allows the arc force to be set from 1 to 10 in
par pas de 1, 10 étant le réglage le plus dynamique. Ce réglage est accessible en steps of 1. Setting 10 is the strongest arc force. The force must be set when
et hors soudage. Un changement de sélection est confirmé par le message : welding is not being carried out. A change of selection is confirmed by the
2. Choix du cycle 2. Choice of cycle
T Gachette appuyée et maintenue Trigger pressed and held down
¢ Gachette relachée Trigger released,
(en 4T seulement, durée d’appui > 1's) (in 4T mode only, time held down > 1 s)
¢ Impulsion sur la gachette Trigger pressed
(durée d’appui < 1's) (time held down < 1s)
Cycle 2T 2T cycle
L
Lo '

cycle de soudage
welding cycle

—

J l— gachette torche
en mode 2t
torch trigger
in 2t mode
Cycle 4T 4T cycle
TR t

cycle de soudage
| welding cycle

I—I_ gachette torche

en mode 4t

torch trigger

in 4t mode
Note : en mode 4T, le temps de pré soudage et le temps de courant final ne sont Note : in 4T mode, the time at pre-welding and the time of the final current cannot be
pas programmables. Ces temps sont déterminés par la durée d'appui de la programmed. These times are determined by how long the trigger is pressed.
gachette.
Le mode 4 temps avec une torche double gachette 4T mode with double trigger torch

En 4T, pendant la phase de soudage le courant peut étre diminué en maintenant In 4T mode, during the welding phase, the current can be reduced by pressing the
appuyée la 2éme gachette. Le relachement de celle-ci permet le retour au courant 2nd trigger. The welding current returns when the trigger is released. The value of the
soudage. La valeur de ce 2éme courant est modifiable dans le menu de configuration.  2nd current can be modified in the configuration menu.

v Vo

cycle de soudage
welding cycle

géchette torche
en mode 4t
torch trigger

in 4t mode

Cycle point Spot cycle

cycle de soudage
welding cycle

géachette torche
en mode point
torch trigger

in spot mode

1
temps point :
spot time |

Le soudage point permet le pointage des tdles, avant soudage, par des points Spot welding can be used to tack weld sheets, before welding, with identical spots.
identiques.
Temps de point : ce parametre permet de programmer la durée du point. Weld pass time : use this parameter to programme the spot time.
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Attention : Un cycle ne peut démarrer que sur le changement Warning : A cycle cannot start until the trigger changes state.
d'état de la gachette. Si la gachette est appuyée a la mise sous If the trigger is depressed during switching on, the generator is
tension, le générateur est bloqué. rendered inoperative.

3. Choix du mode 3. Choice of mode

Le courant TIG DC pulsé facilite le soudage en position, en évitant I'effondrement du  Pulsed DC TIG current makes it easier to weld into position, while avoiding
bain. Il permet un dépdt régulier du métal d’apport et améliore la pénétration. Il est  collapse of the welding bath. It favours regular deposition of filler metal and
sélectionnable pour les cycles 2T, 4T : improves penetration. It can be selected for 2T, 4T cycles :

. cycle de soudage
welding cycle

Lorsque le mode pulsé a été sélectionné, le cycle de soudage s'enrichit de 3 When pulsed mode has been selected, the welding cycle is enriched with 3 new

nouveaux paramétres a programmer : parameters to programme :
Courant bas : Ce paramétre permet de programmer le niveau de courant bas. Low current : This parameter is used to programme the level of background
current.

Rapport cyclique : Ce paramétre permet de programmer le rapport entre les temps Cycle ratio : This parameter is used to programme the ratio between peak and

de courant haut et bas. background currents.

La valeur du rapport cyclique correspond a : temps haut . fréquence. 100 en %. The value of the cycle ratio corresponds to: peak line . frequency . 100 in %.

Fréquence : Ce parametre permet de programmer la fréquence de répétition des Frequency : This parameter is used to programme the frequency of repetition of

impulsions. the pulses.

4. Réglage des paramétres cycles 4, Setting cyclesparameters

En TIG le cycle passe par les phases suivantes : In TIG, the cycle goes through the following phases :

L3 -Prégaz : Purge les canalisations avant 'amorgage. Ce paramétre n’est pas Bleeding of tubes before hot start. This parameter is not accessible
accessible en amorcage PAC SYSTEM. La durée du pré gaz correspond  on PAC SYSTEM hot start. The duration of pre-gas corresponds to
au temps d'appui gachette. the time the trigger is pressed.

L4 - Préchauffage: ~ Permet de préchauffer la piéce et de s'y positionner sans la détériorer This function pre-heats the workpiece so that it can be positioned
grace a un arc de faible intensité. La durée du préchauffage est without damage due to a low-current arc. Preheating time is
contrélée par le temps d’appui sur la gachette. controlled by the length of time the trigger is pressed.

L5 - Rampe de

montée : Permet une montée progressive du courant de soudage. Enables a gradual build-up to welding current.

L6 — Courant de o ) )

—soudage (Is): Intensité en phase de soudage. Current in welding phase.

L7- . Evite le cratére en fin de soudage et les risques de fissuration. Avoids cratering at the end of a weld with risks of cracking.

Evanouissement :

L8 — Courant final : Ce paramétre permet le soudage en position, en relangant un cycle sans  This parameter enables welding in position, by restarting a cycle
interruption de I'arc (en 2T). with uninterrupted arc (2T).

L9 - Post-gaz : Protege le bain de fusion, jusqu’a solidification compléte, et 'électrode Protects the bath against melting until complete solidification, and
de 'oxydation a température élevée. the electrode against oxidation at high temperature.
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m
Z

demande. Il ne propose alors plus que les réglages de la sélection L6.

1\  hd
3 A
5 £ | 9
> x T
TIG
L3 durée pré gaz / duration pre-gas 00,0 a/to 10,0 s . . .
L4 durée préchauffage / duration pre-heating 00,0 a/to 10,0 s . . . .
amplitude préchauffage / amplitude pre-heating 005 afto 350 A . . . .
L5 durée rampe montée / duration build-up gradient 00,0a/to 10,0 s . . . .
L6 courant haut (Is) / high current (Is) 005 a/to 350 A . . . .
courant bas / low current 005 alto Is .
fréquence / frequency 00,1 a/to 200 Hz .
rapport cyclique / cycle ratio 015 alto 085 % .
Durée / duration 00,0 at0 10,0 s .
L7 durée évanouissement / duration fade-out gradient 00,0a/to 10,0 s . . . .
L8 durée palier / duration plateau 00,0a/to 10,0 s . . . .
amplitude palier / amplitude plateau 005 afto 350 A . . . .
L9 durée post gaz / duration post-gas 00,0a/to 10,0 s . . . .
Electrode enrobée / Coated electrode
L6 courant soudage / welding current 005 a/to 350 A
arc force / arc force 0alto 10
Note : Lorsque le mode EE est sélectionné, I'affichage s'adapte a la Note : When mode EE is selected, the display adapts to the demand. It

then offers the settings of selection L6 only.

2.4. UTILISATION DE LA MEMOIRE

Le CITOTIG 350W DC permet de mémoriser 100
programmes de soudage complets.
Le bouton mémorisation a deux fonctions :

= Le mode appel

= Le mode enregistrement

Positionnez-vous sur fonction mémorisation, le voyant
L2 clignote.

Affichez le n° de programme désiré.

1. Pour appeler

— appuyer une fois sur le bouton poussoir jusqu'a I'apparition du point décimal.
— le cycle de soudage est opérationnel.

2. Pour enregistrer

N

2.4. USE MEMORY

The CITOTIG 350W DC can memorize 100 complete welding programs.

The memorization button has two functions :
= call mode
= record mode

When you are positioned on memorization function, indicator L2 flashes.

Display the desired program no.

1. To call
press the push-button once until the decimal point appears.
the welding cycle is operational.

2. To record

— appuyer sur le bouton poussoir et maintenez 5 s jusqu’au clignotement du — press the push-button and hold it down for 5 s until the decimal point starts
point décimal. to flash.
— la mémorisation est validée. — the memorization is validated.

Note 1:  Lorsqu’'une commande & distance est branchée, le courant de soudage Note 1:
n'est pas celui du programme rappelé mais celui correspondant a la
position du potentiométre sur la commande a distance.

When a remote controller is connected, the welding current is not that of the
program called, but that corresponding to the position of the potentiometer on
the remote controller.

Note 2:  L’action d’appuyer, rappelle le N° de programme utilisé, quelque soit la Note 2:
sélection active.

Pressing the button, recalls the program no. used, whatever the active
selection.
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2.5. EXEMPLE D’ UTILISATION 2.5. EXAMPLE OF USE

Soudage en TIG amorcage H.F. en 2T avec les parametres suivants : H.F. hot start TIG welding for a 2T cycle with the following parameters :

O

Pré gaz = 25 Pre-gas = 25
Préchauffage =  50A/5s Pre-heating =  50A/5s
Rampe de montée = 5s Build-up gradient = 5s
Intensité de soudage = 250A Welding current =  250A
Rampe d’évanouissement = 25 Fade-out gradient =  2s
Courant final = 50A/5s Final current = 50A/5s
Post gaz = 10s Post-gas = 10s
Programmation de ces paramétres et mémorisation. Programming and memorizing these parameters.
= Sélection H.F. p = Selection H.F.
= Avec le bouton gris, amener la sélection sur L1 « choix du ,’—,’ ,’— = Using the grey button, move the selection to L1 "Choice of
procédé ». procedure”

= Avec le bouton rouge, régler sur H.F.
= Sélection 2T

= Sélectionner le paramétre L10 « choix du cycle ».

= Réglersur 2T.
= Sélection pré gaz2 s

=  Sélectionner le paramétre L3

= Lafficheur indique une valeur en seconde, régler la valeur 2 s
= Sélection préchauffage a 50 A pendant5 s

-
<

-
o

=  Setto H.F. using the red button.
& Selecting 2T
= Select parameter L10 "Choice of cycle".
=  Setto 2T.
= Selecting pre-gas of 2 s
=  Select parameter L3
= The display shows a value in seconds: set this to 2 s

= Selecting pre-heating at 50 Afor5s
=

-
<
~

=  Sélectionner le paramétre L4. 1T ,’ ,' [ Select parameter L4

= Lafficheur indique une valeur en seconde, régler la valeur 5 s. d = - = The display shows a value in seconds: set this to 5 s

= Tourner d'un cran le bouton de sélection, la sélection est — — = = Turn the selector knob by one step, the selection is still L4.
toujours L4. ,’ ,’ ’—, ,’ ,’ a =  The display shows a value in amps: set this to 50 A

= Lafficheur indique une valeur en Ampére, régler la valeur 50 A.
& Sélection rampe de montée 5 s & Selecting build-up gradientof 5 s
=  Sélectionner le paramétre L5. 1 =  Select parameter L5
=  Lafficheur indique une valeur en seconde, régler la valeur 5 s. * = = The display shows a value in seconds: set thisto 5 s
& Sélection Is 250 A P &  Selecting welding current of 250 A
= Sélectionner le paramétre L6. ,—' 211 9 =  Select parameter L6
=  Lafficheur indique une valeur en ampére, régler la valeur 250 A = = = The display shows a value in amps: set this to 250 A
= Sélection rampe d’évanouissement2 s = Selecting fade-out gradientof 2 s
=  Sélectionner le paramétre L7. 1 =  Select parameter L7
= Lafficheur indique une valeur en seconde, régler la valeur 2 s . = The display shows a value in seconds: set this to 2 s
= Sélection courant final : 50 A pendant5 s = Selecting final current of 50 Afor5s
=  Sélectionner le paramétre L8. 11 c =  Select parameter L8
= Lafficheur indique une valeur en seconde, régler la valeur 5 s. — = The display shows a value in seconds: set this to 5 s
= Tourner d'un cran le bouton de sélection, la sélection est = Tumn the selector knob by one step, the selection is still L8.
toujours L8. 1 [w} = The display shows a value in amps: set this to 50 A
=  Lafficheur indique une valeur en Ampére, régler la valeur 50 A.

= Sélection postgaz:10s

-
-
(M ]

_
1 —

=2
™

™ —
=2

_
l-

= Selecting post-gas time of 10 s

=  Sélectionner le paramétre L9. " ,’-,' ”_,' c = Select parameter L9

= Lafficheur indique une valeur en seconde, régler la valeur 10's. - = - = The display shows a value in seconds: set this to 10 s
= Mémorisation de I'ensemble du cycle dans le programme n°5 = Memorizing the complete cycle in program 5

=  Sélectionner le paramétre L2. A rC =  Select parameter L2.

=  Lafficheur indique un numéro de programme, régler le = P =  The display shows a program number: set this to program 5.
programme n°5. =  Press the memorization pushbutton for more than 5 s.
= Appuyer sur le bouton poussoir mémorisation plus de 5 s.

Les paramétres sont enregistrés The parameters are recorded.
&  Rappel des paramétres apreés une autre utilisation — &  Recalling parameters after a different use
=  Sélectionner le paramétre L2. = P =  Select parameter L2.
= Lafficheur indique un numéro de programme, régler le = The display shows a program number: set this to program 5.
programme n°5. = Press the memorization pushbutton for roughly 1 s.
= Appuyer sur le bouton poussoir mémorisation environ 1 s.

-

—
-

—

" —
)
-
<
-

—
-

—

Les paramétres sont appelés. The parameters are recalled.
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3 - UTILISATION AVANCEE 3 - ADVANCED USE

Pour utiliser le chainage I'option CHAI du menu configuration doit étre sélectionnée. To use the chaining option, CHAI must be selected in the configuration menu.

Il permet : It enables :

= denregistrer jusqu'a 100 chainages indépendants pouvant contenir 16 = recording of up to 100 independent chainings which may contain up to 16

secteurs, sectors,

=  |e chainage manuel avec une torche mono géchette, = manual chaining using a torch with 1 trigger,

= I'appel de programme et le chainage par l'interface automatique = call-up of the program and chaining via the automatic interface
3.1. EXTENSION MEMOIRE 3.1. MEMORY EXTENSION

En configurant AVEC chainage, chacun des 100 programmes est Configuring WITH chaining, each of the 100 programs is subdivided into
© % subdivisé en 16 secteurs. 16 sectors.
[+ 1
P:01 S16
S:01

Les programmes regroupent les parametres de début et de fin de cycle : The programs group together the parameters of the start and finish of the cycle :

®

®

©

®

L1 : Choix procédé L1 : Choice of procedure

L3 : Temps de pré-gaz L3 : Pre-gas time

L4 : Temps et courant palier pré-soudage L4 : Pre-welding plateau time and current

L5 : Temps de montée L5 : Build-up time

L7 : Temps de descente L7 : Descent time

L8 : Temps et courant palier post-soudage L8 : Post-welding plateau time and current

L9 : Temps post-gaz L9 : Post-gas time

L10: Choix cycle L10: Choice of cycle

Les secteurs regroupent les parametres de soudage : The sectors group together the welding parameters :

L6 : Courant haut, paramétres du pulsé L6 : High current, pulsed parameters

L’acces a la mémoire se fait en 2 temps : Access to the memory is in 2 steps :

Etape1: Step1:

Sélection du programme Select program
“‘—t \ Se positionner sur la fonction mémorisation, le voyant L2 Take up position on the memorization function, indicator L2 flashes, the
l_.. clignote, la lettre P s'affiche. letter P is displayed.

. ﬁou

) =
.‘ “ Afficher le n° de programme désiré. Display the desired program no.

. 005 e
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Etape 2 :
Sélection d’un secteur du programme courant

o,

mémorisation, le voyant L2 clignote, la lettre S

Afficher le n° de secteur désiré.

Avancer d’un pas tout en restant sur la fonction

Step2 :
Select a sector of the current program

Advance once while remaining in the memorization function;

s'affiche.  indicator L2 flashes, the letter S is displayed.

Display the desired sector no.

Attention : Le secteur sélectionné fait toujours référence au
programme courant.

1. Pour appeler un programme ou un secteur

Warning : The sector selected always refers to the program
currently running.

1. To call up a program or a sector

- appuyer une fois sur le bouton poussoir jusqu’a I'apparition du point décimal. — press the push-button once until the decimal point appears.

- le cycle de soudage est opérationnel. - the welding cycle is operational.

2. Pour enregistrer un programme ou un secteur 2. To record a program or a sector

- appuyer sur le bouton poussoir 5 s jusqu'au clignotement du point décimal. ~ — press push-button and hold down for 5 s until decimal point starts to

- la mémorisation est validée. flash

- the memorization is validated.

Note Lorsqu'une commande a distance est connectée, le courant de Note : When a remote controller is connected, the welding current is
soudage n'est pas celui du secteur actif mais celui correspondant a la not that of the active sector, but that corresponding to the
positon du potentiométre sur la commande a distance. position of the potentiometer on the remote controller. That is
C’est a dire que le chainage est masqué ! to say, the chaining is masked!

Note : L'appel d'un nouveau programme ou le rappel du programme utilisé Note : Calling up a new program or recalling the program used (a
(cas ou la sélection active est différente de mémorisation) charge case where the active selection is different from the
simultanément le secteur n°1. memorization) simultaneously loads sector n° 1.

3. Désactivation des secteurs

Il est possible de limiter entre 2 et 16 le nombre de secteurs d’'un programme. Pour
cela il faut désactiver le secteur suivant le dernier secteur utilisé.

Pour désactiver un secteur :

— sélectionner le secteur a désactiver

— se placer sur le paramétre courant de soudage (L6) unité A

— tourner le bouton rouge de réglage jusqu’au minimum et prolonger la rotation d'un
quart de tour supplémentaire. L'afficheur indique OFF.

— se placer sur mémorisation (L2) et sauvegarder le secteur.

3. De-activations sectors

The number of program sectors can be limited to between 2 and 16. To do this,
the sector following the last sector used must be de-activated.

To de-activate a sector:

— select the sector to be de-activated

— go to the welding current parameter (L6) unit A

— turn the red setting knob to minimum then continue turning for an extra
quarter turn. The display shows OFF

— go to memorization (L2) and memorize the sector.

[ Note : La commande a distance n'a plus d’effet sur un secteur désactivé. | [ Note: Remote control will have no effect on a de-activated sector. |
3.2. CHAINAGE 3.2. CHAINING
1. Utilisation manuelle 1. Manual use

En utilisation manuelle, le chainage est commandé par la gachette G1 de la torche.
Pour travailler dans de bonnes conditions, il est préférable d'utiliser le cycle 4T.
Application :

Etape1:

Aprés avoir mémorisé les secteurs du programme utilisé, rappeler le programme en
cours pour étre positionné sur le secteur n°1.

Etape 2:

= appuyer sur la gachette G1 pour démarrer le soudage

= en soudage : Chaque impulsion de moins de 0.3 s sur la gachette 1 appelle le
secteur suivant.

= quand le demier secteur est atteint une nouvelle impulsion sur la gachette 1 n'a
plus d'effet.

= 3 [arrét du soudage, le secteur n°01 est automatiquement appelé.

In manual mode, chaining is controlled with the trigger G1 of the torch.

To work under good conditions, it is preferable to use the 4T cycle.

Application :

Step1:

After memorizing the sectors of the program used, recall the program in

progress so as to be positioned on sector n® 1.

Step2:

= press trigger G1 to start welding

= while welding : Each time trigger 1 is pressed for less than 0.3 s the next
sector is called.

= when the last sector is reached, pressing trigger 1 no longer has any effect.

= when welding stops, sector n® 01 is automatically called up.

AIR LIQUIDE
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P:05
[s:01 S:02 S:03 S:04 s:01 |
l >0.4s I
0.345s
G1/4T [ 1 I I
Note : Si le premier secteur a utiliser est différent du n°01, sélectionner le Note : If the first sector to be used is different from n° 01, select the

bouton mémo S2 et appeler le secteur qui doit démarrer le soudage.
Démarrer le soudage directement.

memory button S2 and call the sector which is to start the
weld. Start welding directly.

ATTENTION : Ne pas oublier de mémoriser toutes les modifications
de parametres pour qu’elles soient prises en compte
au prochain cycle.

ATTENTION : Do not forget to memorize all parameter
modifications so that they are taken into
account for the next cycle.

ATTENTION : Toute action d'appel / enregistrement du numéro de
programme appelle / enregistre automatiquement le
secteurn® 1.

2. Utilisation de l'interface automatique
Pour utiliser le pilotage par l'interface automatique, I'option W000147831 doit étre

installée.
Application :
Etape1:

Hors soudage,

positionner les signaux B0 a B3 avec le numéro du programme

souhaité parmi les 16 premiers et activer le signal VALID au moins 100 ms, le
programme est appelé avec son secteur n°01.

Etape 2:

= démarrer le soudage en activant le signal DCY (ou appuyer sur G1).

= en soudage, positionner les signaux B0 a B3 avec le numéro du
secteur désiré et activer le signal VALID au moins 100 ms, le secteur

ATTENTION : Any action to call/record a programme
number automatically calls/records sector no. 1.

2. Using the automatic interface

To use the automatic interface control system, option W000147831 must be

installed.

Application :

Step1:

While no welding is taking place, position the signals B0 to B3 with the desired
program number from the first 16 and activate the VALID signal for at least
100 ms: the program will be called with its sector n° 01.

Step2:

= start welding by activating the DCY (or press G1).

= while welding, position the signals B0 to B3 with the desired sector
number and activate the VALID signal for at least 100 ms: the sector

est appelé. will be called.
= 3 ['arrét du soudage, le secteur n°01 est automatiquement appelé. = when welding stops, sector n® 01 is automatically called up.
P:05
S:01 S:02 S:03 S:04 S:01
DeY — | | I I
vaLID 1
BIT_0/4 S:02 { S:03 ) { S04 )

Note : Le programme ou le secteur codé B3-B0 = 0000 correspond au Note : The program or sector coded B3-B0 = 0000 corresponds to no. 1
n°1 et B3-B0 = 1111 correspond au n°16. and B3-B0 = 1111 corresponds to n° 16.

Note : Si le premier secteur a utiliser est différent du n°01, positionner Note : If the first sector used is different from n° 01, position B0-B3 and
B0-B3 et activer le signal VALID entre la phase de pré gaz et la activate the signal VALID between the pre-gas phase and the
rampe de montée, ou appeler le secteur sur la face avant hors build-up slope, or call the sector on the front panel when not
soudage comme pour le chainage manuel. welding as for manual chaining.
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4 - SERVICES / FACILITES
4.1. IMPRESSION

4 - SERVICES / FACILITIES

4.1. PRINTING

Le CITOTIG 350W DC dispose d'une liaison série accessible sur le The CITOTIG 350W DC has a series link accessible via the
& connecteur SUB-D 9 située a l'arriére.

connector SUB-D 9 on the rear.

A\

1. Hors soudage
L"appui sur le bouton d'impression lance l'impression des parametres de
soudage. Le texte est imprimé dans la langue sélectionnée dans le menu de  The text will be printed in the language selected in the configuration menu.
configuration.

—————————— T *

Attention : Toutes les précautions doivent étre prises afin d'éviter

les remontées H.F.

Ticket TIG

Numér o de Progranme
Nunéro de Sect eur

Tenps de Pré-Gaz
Tenps de Pré- Soudage
Cour ant de Pré- Soudage

Tenps de Mbnt ée

But
But

ée M n de Courant
ée Max de Cour ant

Cour ant de Soudage
Tenmps de Soudage Poi nt
Tenps d' Evanoui ssenent

Tenps de Post - Soudage
Cour ant de Post - Soudage
Tenps de Post -Gz

Fr équence
Rapport cycli que
Courant de Pul se Bas

Cycl e
Anor cage
Soudage

Nurrer o de Programme
Nunero de Sect eur

Cour ant de Soudage
Consi gne ARC FORCE

2. En soudage

L'appui sur [IMP] lance 'impression en continu des mesures courant et tension de
soudage. L'impression se fait avec une période de 1 s. L'impression est interrompue
en fin de soudage ou aprés un nouvel appui sur [IMP].

Le ticket est identique pour tous les procédés.

00.0
00.0

000

00.0

000
000
000

00.0

AN

flash-backs.

Warning : Every precaution must be taken to avoid HF

1. When not welding

Press the print button to start printing the welding parameters.

f————————— — — — — — — & — %

$—————— x— %

f—————————— — — — — — & — %

$—————— o — %

TIG Ticket

Programm Nunber

Sect or

Pre-Wel ding tine
Pre-\Wel di ng current
Cour ant

Bui | d-up tine

M n Current stop
Max Current stop
Wel di ng current
Spot wel ding tinme
Fade-out tinme

Post -Wel di ng tine
Post - Wl di ng current
Post-Gas tine

Fr equency
Cycle ratio
Cour ant de Pul se Bas

Cycl e
Hot start

Wl di ng

de Pre-Soudage

Nunmber =

= Conti nuous

00.0
00.0
000

00.0
000
000
000
00.0
00.0

00.0
000
00.0

000
00
000 A

O\OE nrn nrrrn >00

2T
HF

- X X

Programm Nunber
Sect or Nurber

Wel di ng current
ARC FORCE set val ue

*
I
*
I
000 |
I
|
I
|
*

The ticket is identical for all procedures.

EE

cCccc

oo
8888
coooo
<<<<

000 A
000 A
000 A
000 A

* % Ok *
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2. While welding

Press [IMP] to start continuous print-out of the welding current and voltage
values. Printing is executed with a period of 1 s. Printing is interrupted at the
end of the weld or if [IMP].is pressed again.
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3. Paramétres de transmission
Taux de transfert : 1200 bauds

Format : 8 bits

Parité : sans parité

Impression sur : 40 colonnes

4.2. INFORMATION DEFAUT

1. Détection gachette appuyée
Détection gachette appuyée a la mise sous tension, le générateur est
bloqué jusqu’au relachement de la gachette.

2. Détection collage
Le détecteur de collage de I'électrode coupe
automatiquement I'alimentation de I'arc électrique si
le soudeur laisse I'électrode enrobée collée a la
piece a souder plus de 2 secondes et indique le
message suivant :
Le soudeur peut alors décoller I'électrode du bain sans risque de coup
d'arc lors du décrochage. Le dispositif de détection de collage de
I'électrode est toujours actif, I'afficheur indique :

3. Défaut thermique

Dépassement du facteur de marche, ou surcharge.

Arrét soudage en respectant le cycle, puis blocage de I'onduleur jusqu'a
disparition du défaut.

Aprés disparition du défaut , le groupe eau est activé, il est maintenu 5
minutes.

Sondes thermique défectueuses, (circuit ouvert ou court-circuit).

Arrét soudage en respectant le cycle, puis blocage de I'onduleur.

= Le générateur doit étre dépanné.

4, Défaut débit groupe de refroidissement

Débit du liquide de refroidissement insuffisant, le soudage est arrété en
respectant le cycle.

Détecté seulement si le groupe est actif. Le défaut est masqué 5 s pour
éviter tout arrét intempestif.

A partir du matricule 46248UC335, le message de sécurité GRE n'est
plus actif.

5. Défaut onduleur

L’onduleur est instantanément arrété.

= Le générateur doit étre dépanné.

6. Défaut pré-charge
Probléme sur la carte alimentation de I'onduleur, le générateur est
bloqué.

Si le défaut persiste, le générateur
doit étre dépanné.

7. Défaut réseau
La tension réseau est hors tolérance, le générateur est bloqué jusqu’au
rétablissement d’'une valeur normale de la tension réseau.

Tension inférieure a 400 V-10 %

Tension supérieure & 400 V+10 %

ATTENTION : Au-dela de 480V le
générateur est détruit.

8. Défaut mémoire

A la mise en route du générateur, un test de la mémoire est effectué.
Si la mémoire est hors service, le message MEM est affiché pendant 5
secondes.

Le générateur est utilisable seulement en mode manuel et les
paramétres ne sont plus sauvegardés.
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3. Transmission parameters

Transfer rate : 1200 bauds

Format : 8 bits
Parity : none

Print-out : 40 columns
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4.2. DEFAULT INFORMATION

1. Trigger depressed detection
Detection of depressed trigger at switch-on: the generator is
immobilized until the trigger is released

2. Sticking detection
The electrode sticking detector automatically cuts
off the electric arc power supply if the welder leaves
the coated electrode bonded to the part to be
welded for more than 2 seconds. The following
message is displayed :
The welder can then release the electrode from the pool without the risk
of arc glare as it is removed. The electrode sticking detection device is
always active and shown on the display unit.
3. Thermal defect
Duty cycle exceeded, or overload.
Welding stops, respecting the cycle, then the inverter is inmobilized
until the fault is cleared.
After clearance of the fault, the water unit is activated and maintained
for 5 minutes.
Thermal defect sensors (open circuit or short-circuit).
Welding stops, respecting the cycle, then the inverter is immobilized.

= The inverter must be restored to
operational condition.

4, Water cooling unit flow rate defect
Cooling liquid flow rate insufficient : welding is stopped while respecting
the cycle.
Detected only if the water unit is active. The defect is masked for 5 s to
avoid inopportune stoppages.
For registration numbers later than 46248UC335, the cooling unit safety
message is no longer active.

5. Inverter defect

The inverter is stopped immediately.

= The inverter must be restored to
operational condition.

6. Precharge defect
Problem on inverter power supply card : the generator is immobilized.

If the fault persists, the generator
must be restored to operational
condition.

7. Mains supply defect
The mains voltage is outside tolerances : the generator is immobilized
until normal mains voltage values are restored.
Voltage less than 400 V-10 %
Voltage greater than 400 V+10 %

WARNING : If voltage exceeds 480V,
the generator will be destroyed.

8. Memory defect
When the generator is started up, a memory test is run.
If the memory is out of service, the message MEM is displayed for 5
seconds.
The generator can only be used in manual mode and the parameters
will not be saved.
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4.3. PERSONNALISATION

Accés au menu configuration

Q

boutons poussoir de mémorisation et d'impression.

&
i\

=

=

)

Entrée dans le menu configuration (= = réglage usine), les paramétres défilent dans
I'ordre ci-dessous :

1. Choix de la langue
La langue s'applique au ticket d'impression des paramétres de soudage.

]

K |e menu configuration est appelé en appuyant simultanément sur les

Pour naviguer dans le menu, utiliser le bouton gris de sélection

Pour changer la valeur, utiliser le bouton rouge de réglage

4.3. PERSONALIZATION

Access to configuration menu

The configuration menu is called up by pressing the memorization
and print buttons simultaneously.

= To navigate within the menu, use the grey selector knob

= To change the value, use the red adjusting knob

Once in the configuration menu (= = factory setting), the parameters scroll in
the order shown below :

1. Choice of language
The language applies to the print-out ticket of welding parameters.

=> frangais =>» French
=> anglais => English
=> allemand = German
=> espagnol => Spanish
[
rcr => italien => ltalian

2. Butée de courant de soudage

Le CITOTIG 350W DC permet de limiter la plage de réglage du courant de
soudage entre un courant minimum et un courant maximum. Cette fonction permet
le respect des tolérances fixées par les procédures de soudage ou des gammes
de fabrication (ISO 9000).

[} [}

ourc g

u

La sélection L6 soudage est augmentée de deux nouveaux parametres apres le
courant de soudage :

courant min. ou butée basse(L : Low)

courant max. ou butée haute (h : high)

Le courant de soudage est ajusté entre ces deux limites.

Ces butées prennent toutes leur signification lors de I'utilisation d’'une commande &
distance car le courant de soudage sur la commande sera réglable sur toute la course
du potentiométre du courant minimum au courant maximum.

=> sans butée

=> avec butée

2. Welding current stop
The CITOTIG 350W DC can limit the welding current regulation band
between a minimum and a maximum current. This function allows for
respect of tolerances set by welding procedures or production protocols
(ISO 9000).

=> without stop

=> with stop

Selection L6 welding has been extended with two new parameters after welding
current :

min. current or low stop (L : Low)

max current or high stop (h : high)

The welding current is adjusted between these two limits.

These stops take on their full value during use with a remote controller, as the
welding current on the controller will be adjustable across the whole range of
the potentiometer from minimum to maximum current.

Note: pour un fonctionnement en cycle butées, la sérigraphie de la

commande & distance n’a plus de signification.

Note: when operating with cycles using stops, the labels on the remote

controller lose their significance
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3. Synchroniser autorisation mouvement
Deux cycles de mouvement possible :

,
= I 11 U] début rampe de descente
T
: fin rampe de descente

3. Synchronizing movement authorization
You have a choice of two movement cycles :

u_ ,
= 141 start of build-down slope

™ flend of build- down slope

cycle de soudage
welding cycle

|
MVNT
|
4. Groupe de refroidissement

Le générateur est pourvu de la détection automatique des torches refroidies par
eau. Dans le cas de l'utilisation d'une torche refroidie par eau non reconnue, il est

possible de forcer le fonctionnement du groupe de refroidissement.
-
DL Ul automatique
r_rC o,

:permanent

5. Echelle des temps

Dans certaines applications automatisées, il est nécessaire de définir des
temporisations de durée supérieure a 10 s. Il est possible de dilater les temps d’'un
facteur 10, ce qui permet de régler des temps de pré gaz ou post gazde 0 & 100 s.

Dans ce cas le pas de réglage estde 1's.

IU.U 2] plagede 10 s

i
!

:plage de 100 s

6. Tension de sécurité

Pour garantir une sécurité maximale au soudeur, le CITOTIG 350W DC est équipé
d'un dispositif de détection de collage de I'électrode.

Certaines réglementations nationales ou des environnements spéciaux imposent
I'emploi de tension a vide réduite. Pour des raisons réglementaires I'activation

de ce dispositif n'est pas accessible au soudeur.

= Y1 sans tension de sécurité
’: ]

: avec tension de sécurité

7. Chainage

Le chainage permet en cours de soudage de changer la valeur du courant de
soudage pour une valeur préprogrammée par une simple impulsion. 16 niveaux de
courant peuvent étre programmés et chainés pour les 100 programmes existants.
cf chapitre).

T
L 1T 7T f]: avec chainage
iveau de courant en 4t

Lad
=

: atténuation a 5 ampéres du courant de soudage

En cycle 4t, le taux de diminution du courant est modifiable.

9. Sortie du menu configuration

Sélectionner la bonne option et appuyer sur le bouton MEM pour sortir du menu
configuration.

: abandon sans modification
: mémorisation des changements

: retour aux parametres usine
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4. Water cooling unit

The generator is provided with automatic detection of water-cooled torches. In the
case of use of a water-cooled torch that is not recognized, it is possible to force

operation of the cooling unit.
-F R .
: automatic

r_
[

'] permanent
5. Time scale

In some automated applications, it is necessary to define periods of duration
longer than 10 s. It is possible to lengthen these times by a factor of 10, so that
pre-gas or post-gas times can be adjusted from 0 to 100 s.

In this case, the adjustment pitch is 1 s.
107 -
LI 5] period of 10 s

L5 : period of 100 s

)
I

6. Safety voltage
To provide maximum welder safety, the CITOTIG 350W DC is fitted with an electrode
sticking detection device.
Some national regulations or special work environments require the use of reduced
no-load voltage. To comply with regulations, the activation of this device is not
accessible to the welder.

CCoa
L L J U:without safety voltage
: with safety voltage
7. Chaining

With chaining, it is possible, while welding is in progress, to exchange the value of
the welding current for a pre-programmed value by pressing once 16 current levels
can be programmed and chained for the 100 existing programmes. (see chapter).

8. Welding level in 4t

c

LAL A : welding current attenuated to 5 amps.

In 4-stage cycle, the rate of decrease of the welding current can be modified.

9. Quitting the configuration menu

Select the desired option and press MEM button to quit the configuration menu.

: quit without change

: memorize changes

: restore factory parameters

WELDING
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OPTIONS

1. Commandes a distance
Les commandes a distance permettent de régler les différents paramétres propres
chaque utilisation jusqu'a 10m du générateur.

(¢ voir dépliant FIGURE 2 a la fin de la notice)

| EN |
OPTIONS

1. Remote control
Remote controls can be used to adjust the different parameters specific to each
use up to a distance of 10m from the generator.
(&see fold-out FIGURE 2 at the end of the manual)

a

Note : Le générateur détecte automatiquement la connexion d'une Note : The generator detects connection of a remote controller
commande a distance. automatically.

Note : Lorsqu'une commande a distance est branchée le réglage du Note : When a remote controller is connected, welding current adjustment
courant de soudage se fait sur la commande a distance can be performed only by the remote controller.
uniquement.

La valeur de l'intensité est donnée par la position du potentiométre sur la
commande a distance.

@® Commande a distance pour le TIG DC et B-BOX, réf.
W000305048

Types d'utilisation :
= |e soudage TIG DC
= |e soudage a I'arc a I'électrode enrobée

Soudage TIG DC
= P1 sertau réglage du courant de soudage
= P2 sertau réglage de I'évanouissement

Soudage a I'électrode enrobée
=  P1sertau réglage du courant de soudage
= P2 sertau réglage du dynamisme d'arc

Current value is given by the position of the potentiometer on the remote
controller.

@ Remote control for TIG DC and B-BOX, ref. W000305048

This is used in two ways :
= TIG DC welding
= Coated electrode arc welding

TIG DC welding
= P1is used to regulate welding current
=  P2is used to regulate fade-out

Coated electrode welding
=  P1is used to regulate welding current
=  P2is used to regulate arc dynamism

[ Note : la sélection TIG ou E.E. se fait sur le générateur.

[ Note : selection of TIG or E.E. is done on the generator.

® Commande a distance TIG pulsé, réf. W000305064
Trois types d'utilisation :

= |e soudage TIG DC pulsé

= Le soudage TIG DC

= Le soudage a l'arc a I'électrode enrobée
Fonctionnement TIG DC pulsé

Le courant TIG DC pulsé facilite le soudage en position en évitant I'effondrement du bain.

= (1 est le sélecteur TIG/TIG pulsé. Pour souder en PULSE il faut
positionner C1 sur TIG pulsé

=  P1estle potentiométre de réglage du courant haut.

= P2 estle potentiométre de réglage du courant bas pulsé.

=  P3estle potentiométre de rapport cyclique.

= P4 estle potentiométre de réglage de la fréquence.

Fonctionnement TIG DC

= Positionner C1 sur TIG

= P1 sertau réglage de l'intensité

= P2 sertau réglage de I'évanouissement
= P3et P4 sont alors inhibés

Fonctionnement ARC a I'électrode enrobée

Pour souder en électrode enrobée, il suffit de sélectionner EE sur le générateur
comme indiqué dans le chapitre instruction d’emploi.

= C1/P3/P4 sont inhibés

=  P1sertau réglage du courant de soudage

= P2 sertau réglage du dynamisme d'arc

2. Kit interface automate, réf. W000147831

3. Torches

Utilisation a 250 A - 1
PROTIG 10w - RL - C5B lon
PROTIG 10W-RL - C5B - lo
Utilisation a 350 A -1
PROTIG 30w - RL - C5B lon
PROTIG 30W -RL - C5B - lo

Adaptateur torche raccord gaz central, réf. W000142708

A

® Remote controller pulsed TIG, ref. W000305064
This is used in three ways :

= Pulsed TIG DC welding

= TIG DC welding

= Coated electrode arc welding
Pulsed TIG DC operation

Pulsed TIG DC current makes it easier to weld into position while avoiding collapse of the

welding bath.
=  C1isthe pulsed TIG/TIG selector. To weld with PULSE, C1 must
be positioned at pulsed TIG
=  P1is the high pulsed current adjusting potentiometer.
= P2is the low pulsed current adjusting potentiometer.
=  P3is the cycle ratio potentiometer.
=  P4is the frequency regulation potentiometer.
TIG DC operation
= SetC1toTIG
= P1 isused to adjust current
=  P2is used to adjust fade-out
= P3and P4 are then inhibited

ARC operation with coated electrode

To weld using a coated electrode, just select EE on the generator as shown in the
instructions for use chapter.
C1/P3/P4 are inhibited
=  P1is used to adjust welding current
= P2is used to regulate arc dynamism

2. Automatic controller interface kit, ref. W000147831

3. Torch
00 % / Use at 250 A - 100 %
gueur / lenght 5m, réf. W000306021
ngueur / length 8m, réf. W000306022
00 % / Use at 350 A - 100 %
gueur / lenght 5m, réf. W000143112
ngueur / lenght 8m, réf. W000143113
Torch adapter, central gas connection, ref. W000142708

AIR LIQUIDE
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5 - MAINTENANCE

5 - MAINTENANCE

5.1. PIECES DE RECHANGE 5.1. SPARE PARTS
(¢ voir dépliant FIGURE 1 a la fin de la notice) (¢see fold-out FIGURE 1 at the end of the manual)
Rep. / REF. L - Rep. / REF. L -
ltem / REF. Désignation Description ltem / REF. Désignation Description
W000147881 CITOTIG 350W DC CITOTIG 350W DC
Face avant Front panel
1 | WO000147195 | Interrupteur Marche/Arrét On/Off switch W000148727 | Electrovanne équipé Equipped solenoid valve
2/3 | W000265987 | Kit boutons rouges Red buttons kit 17 | W000147254 [ Transformateur auxiliaire Auxiliary transformer
18 | WO000148728 | Contacteur Contactor
4 [ W000231163 | Embase femelle DINSE 400A | Female socket DINSE 400A 19 | WO000147339 [ Support fusible Fuse holder
60% 60% 20 | 000147846 | Fusible 2A Fuse 2A
5 | W000147146 | Embase femelle de commande | Female control socket 21 W000148702 | Réservoir Tank
10 plots 10 contacts 22 W000148703 | Bouchon Plug
6 | W000147151 | Embase femelle gachette 5 Female socket trigger 5 23 | WO000277908 | Pompe Pump
plots contacts 24 | WO000147087 | Ventilateur complet Fan complete
7 | WO000147412 | Raccord gaz Gas connector 25 | WO000148989 | Hélice Impeller
8 | W000148730 | Raccord eau bleu Blue water connector 26 W000148018 | Radiateur Radiator
9 | W000157026 | Raccord eau rouge Red water connector 28 | WO000010101 | Cable primaire Primary cable
W000273752 | Face avant complete Complet front panel Carrosserie Body
Eléments internes Internal items
10 | W000147091 | Ventilateur Fan W000149095 | Coiffe plastique Plastic cover
11 | W000147541 | Carte filtre réseau Mains filter card 30 | W000148253 [ Roue arrigre & 300 Rear wheel & 300
12 | W000149098 | Carte filtre auxiliaire Auxiliary filter card 31 | W000148249 | Roue avant & 125 Front wheel & 125
13 | W000147928 | Carte cycle Cycle card W000149104 | Kit visserie Screw fittings kit
14 | W000147908 | Carte filtre secondaire Secondary filter card
15 | W000154229 | Carte commande HF HF control card
16 | W000147270 | Pont triphasé 35A 1200V Three-phase bridge 35A
1200V
5.2. PROCEDURE DE DEPANNAGE 5.2. DIAGNOSIS CHART

Les interventions faites sur les installations électriques doivent étre confiées

a des personnes qualifiées pour les effectuer (voir chapitre CONSIGNES DE
SECURITE).

Servicing operations carried out on electric installations must be performed
by persons qualified to do this kind of work (see SAFETY
RECOMMENDATIONS section).

| CAUSES REMEDES | | CAUSES | SOLUTIONS |
PAS DE COURANT EN SOUDAGE / INTERRUPTEUR DE MISE EN SERVICE NO WELDING CURRENT / STARTUP SWITCH THROWN / DISPLAY UNIT NOT
ENCLENCHE / AFFICHEUR ETEINT LIT UP
3 Coupure du cable d’alimentation Controler : O Power supply cable is not Check :

O3 Absence de phase réseau
O Fusibles F1 défectueux
3 Fusible générateur défectueux

= Le cable de raccordement

= | 'état de la prise

= |a tension réseau

= Remplacer les fusibles défecteux

correctly connected up

O No mains phase
O Fuses F1 are faulty
O Faulty power source fuse

= The connecting cable
= The condition of the plug
= The mains voltage

= Replace faulty fuses

PAS DE COURANT DE SOUDAGE / INTERRUPTEUR DE MISE EN SERVICE
ENCLENCHE / AFFICHEUR ALLUME

NO WELDING CURRENT / STARTUP THROWN / DISPLAY UNIT LIT UP

3 Coupure cables soudage

O Mauvaise ou pas de liaison de
masse

= Controler les connexions

= Assurer la liaison avec la piece a
souder

O Welding cable is not correctly
connected up

3 Earth not connected, or poor
connection

= Check the connections

= Connect earth to the work piece to
be welded

PAS DE COURANT DE SOUDAGE / INTERRUPTEUR DE MISE EN SERVICE
ENCLENCHE / L’ AFFICHEUR INDIQUE U> ou U<

NO WELDING CURRENT / STARTUP THROWN / THE DISPLAY UNIT SHOWS
U>OR U<

3 Tension réseau hors tolérances
360V<Uréseau>440V

= Controler la tension réseau
= Brancher I'appareil sur une autre
prise

O Mains voltage outside tolerances
360V<Umains>440V

= Check the mains voltage
= Connect the apparatus to another
power point

PAS DE COURANT DE SOUDAGE / INTERRUPTEUR DE MISE EN SERVICE
ENCLENCHE /L’ AFFICHEUR INDIQUE TH

NO WELDING CURRENT / STARTUP

SHOWS TH

SWITCH THROWN / THE DISPLAY UNIT

O Dépassement facteur de
marche, appareil surchargé
3 Insuffisance d'air de
refroidissement
O Partie puissance fortement
encrassée

3 Ventilateur ne tourne pas
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= Attendre la phase de
refroidissement, I'appareil se remet
automatiquement en marche

= Veillez au dégagement de la partie
avant du générateur

= Effectuer le test de ventilation en
basculant l'interrupteur test sur la

AIR LIQUIDE

O Duty cycle exceeded, apparatus
overloaded

O Inadequate air cooling
O Power source badly soiled
O Fans does not rotate

WELDING

= Wait for the cooling phase. The
apparatus come back into operation
automatically

= Make sure the front section of the
power sorce is unobstructed

= Perform the fan test by flipping over




| carte régulation | ] | the switch on the regulating PCB
(l PAS D’ AMORCAGE / AMORCAGE DIFFICILE [ NO STRIKING / DIFFICULT STRIKING |
3 Electrode usée ou polluée = Controler I'affitage de I'électrode O Electrode used or polluted = Check the electrode’s sharpening
O Pas de haute fréquence = Controler le fusible F1 de la carte O No striking high frequency(if H.F. = Check F1 fuse of H.F. board
d’amorgage (si mode HF) HF mode)
O Pas de gaz protecteur Controler : O No protective gas Check :
= |’arrivée gaz au générateur = The gas inlet at the power source
= Le raccordement de la torche = The torch connection
(i MAUVAISES PROPRIETES DE SOUDAGE 1 POOR WELDING PROPERTIES I
O Mauvaise polarité de I'électrode = Corriger la polarité en tenant O Poor electrode polarity = Correct the polarity by taking
compte des indications constructeur account of the maufacturer's
instructions
O Parametres de soudage mal = Vérifier les réglages du cycle de O Poorly-adapted welding = Check the welding cycle
adaptés soudage parameters adjustments
O Mauvaise manipulation des = Appuyer sur le bouton O Faulty manipulation of encoders = Press “memorisation” button to
codeurs sur la face avant « mémorisation » pour rappeler les on front panel call up the setting in memories

réglages en mémoires

For any servicing operations internal to the power-source

Pour toute intervention interne au générateur en dehors des outside the points mentioned previously : CALL IN A

TECHNICIAN

points cités précédemment : FAIRE APPEL A UN TECHNICIEN

AIR LIQUIDE
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1 - ALLGEMEINE INFORMATIONEN
1.1. UMFANG DER ANLAGE

Beim Offnen muss die Verpackung folgendes enthalten :
= 1 Generator CITOTIG 350W DCmit Netzkabel 4 x 6 mm? Lange 5m

= 1 Schlauch 2 m mit zugehérigem Gasanschluss

= 1 Anschluss, Art.-Nr. W000148228, fiir Brenner mit Gas-Schnellkupplung

= 1 Kabel mit Querschnitt 50 mm2, Lange 5m, mit zugehdrigem DINSE-
Anschluss und Masseanschluss

1.2. BESCHREIBUNG

Beim CITOTIG 350W Dchandelt es sich um einen Gleichstromgenerator (DC) zum
Schweiflen von Schwarz- und Edelstahlen.
Als Gerat in Stromrichter-Technologie ermdglicht er :

= WIG-Schweilen mit HF- oder PAC-SYSTEM-Ziindung

= Lichtbogenschweilen mit Mantelelektroden
Die Schnittstelle wurde entwickelt, um die Programmierung zur Anpassung an die
durchzufiihrenden SchweiBarbeiten zu erleichtern.
Bei Verlassen des Werks ist der Generator fiir eine Nutzung im Handbetrieb
konfiguriert. Das Kapitel B — INBETRIEBNAHME erlautert die Benutzung :

o Wahl des Schweilzyklus.

= Einstellung der Schweilparameter

= Speicherung von 100 Schweilzyklen fiir WIG- oder

Lichtbogenschweilen.

Sie kann fiir den automatischen Betrieb oder einen Betrieb als Abfolge von
Programmen konfiguriert werden. Die Schnittstelle wurde um neue, im Kapitel C —
FORTGESCHRITTENER EINSATZ erlauterte Funktionen erweitert :

= Unterteilung der Programme in 16 Abschnitte, also 100 Abfolgen mit
jeweils 16 Abschnitten.
= Durchlaufen der Abfolge tiber den zweiten Brennerschalter.
= Steuerung Uber Automatik-Schnittstelle.
Um die Aufgabe des Schweilers zu erleichtern und die Bedingungen des
Schweilbetriebs zu verbessern, bietet die Schnittstelle die in Kapitel D -
LEISTUNGSMERKMALE / facilites beschriebenen Leistungsmerkmale :

= Druckeranschluss.

= Informationen Uber Stdrungen.

= Ein Konfigurationsmenti, das noch weitergehende individuelle
Einstellungen erméglicht.

1.3. EINSATZGEBIET

Lichtbogenschweifen mit Mantelelektroden

Elektrodenwahl :

Priifen, ob die Eigenschaften der eingesetzten Mantelelektrode mit den
Leistungsdaten des CITOTIG 350W DCkompatibel sind. Als Richtwert sollte der
empfohlenen Héchstdurchmesser fiir Rutil- oder basische Elektroden nicht iiber 6,3
mm und fir Zellulose- und Spezialelektroden nicht tiber 4,0 mm liegen.

1. INFORMAZIONI GENERALI
1.1. CONTENUTO DELL'IMPIANTO

All'apertura, I'imballaggio deve contenere :

= 1 generatore CITOTIG 350W con elative cavo di alimentazione 4 x 6 mm?
lunghezza 5m

= 1 tubo 2m dotato del elative raccordo gas

= 1 raccordo, cod. W000148228, per le torce con connettore gas rapido

= 1 cavo sezione 50 mm?, lunghezza 5m, dotato di un raccordo DINSE e
di una presa di massa

1.2. PRESENTAZION

CITOTIG 350W & un generatore a corrente continua (DC) per la saldatura degli
acciai neri ed inossidabili.
Di tecnologia ondulatore, permette :

= La saldatura TIG innesco H.F. o PAC SYSTEM

= La saldatura ad arco con elettrodo rivestito
L'interfaccia & stata progettata al fine di facilitare la programmazione tramite
adattamento all'operazione di saldatura da eseguire
In uscita dalla fabbrica, il generatore & configurato per 'uso manuale. Il capitolo B
—MESSA IN FUNZIONE ne spiega I'utilizzo :

= Scelta ciclo di saldatura.

= Regolazione parametri di saldatura.

= Memorizzazione di 100 cicli di saldatura TIG 0 ARC

Puo essere configurato per un uso automatico o richiedente un concatenamento di
programmi. L'interfaccia si arricchisce di nuove funzionalitd vedi capitolo C — USO
AVANZATO :
0  Scomposizione dei programmi in 16 settori, cioé 100 concatenamenti di
16 settori
o Concatenamento mediante il secondo grilletto.
o Pilotaggio mediante l'interfaccia automatica.

Per facilitare il compito del saldatore e migliorare le condizioni di saldatura,
linterfaccia offre i servizi descritti nel capitolo D — SERVIZI / FACILITA :

= Collegamento stampante.
= Informazione sugli incidenti.
= Menu di configurazione che permette una maggiore

personalizzazione
1.3. CAMPO D'IMPIEGO

Saldatura ad arco con elettrodo rivestito
Scelta dell’ettrodo :
Verificare la compatibilita delle caratteristiche dell'elletrodo rivestito usato con le
prestazioni del’CITOTIG 350W. A titolo indicativo, il diametro massimo
raccomandato € pari a 6,3 mm per gli elettrodi rutili o basici ed a 4,0 mm per gli
elettrodi cellulosici o speciali.

Elektrodendurchmesser
Diametro dell’elettrodo

Schweilstrom 12 bei liegenden
Nahten
Corrente di saldatura a piano 12

Anmerkung
Osservazione

Diese Werte sind von der Dicke des zu schweiflenden
Blechs, aber auch von der Schweilposition abhangig :

o Beisenkrechten Steignahten 12 um 20 % senken

e Bei senkrechten Fallnahten Schweillnaht 12 um 20

Uberkopf 12 um 0 bis 10 % senken

e In Querposition gelten die gleichen Werte von 12,

2mm 45 bis 60 A
2.5mm 55 bis 90 A
3.15mm 90 bis 130 A
4mm 130 bis 200 A (260) % anheben
5mm 160 bis 250 A (350) o
6.3mm 230 bis 350 A (420)
wie bei liegenden Nahten.

Questi valori dipendono dallo spessore delle
lamiere da saldare ma anche dalla posizione di
saldatura :

e inlinea verticale montante ridurre 12 del 20%

e inlinea verticale discendente aumentare 12
del 20%

o al soffitto ridurre 12 dal 0al10 %

ad angolo, stessi valori dell'l2 che in posizione
orizzontale.

Einstellen des SchweiRstroms :
Mit Hilfe des Potentiometers den Schweilstrom fiir umhiilite Elektroden gemaR den
Herstellerangaben oder gemaR obenstehender Tabelle einstellen.
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Regolazione della corrente di saldatura :

Aggiustare la corrente di saldadura in funzione delle indicazioni del vostro fornitore di
elettrodo rivestiti o della tabella di cui sopra per mezzo del potenziometro.

AIR LIQUIDE
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Anmerkung : Der CITOTIG 350W DCermdglicht die Einstellung der Stromstarke Nota : CITOTIG 350W autorizza una regolazione dell'intensita da 5 A a 350 A
auf Werte zwischen 5 A und 350 A in 1 A-Schritten wahrend und aufierhalb des per gradino di 1A durante e dopo la saldatura. Prima della saldatura, il display
Schweilbetriebs. Vor den Schweilarbeiten wird auf der Anzeige die gewahlte indica la preregolazione selezionata durante la saldatura, durante la saldatura, il
Voreinstellung angezeigt, Wahrend des Schweillvorgangs wird auf der Anzeige display indica alternativamente il valore misurato della corrente e della tensione
abwechselnd der Messwert des Schweillstroms und der SchweiRlspannung angezeigt. di saldatura.

1.4, TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN

1.4. CARATTERISTICHE TECHNICHE

CITOTIG 350W DC- REF. W000263326
PRIMAR EE TIG PRIMARIO

Anzahl Phasen / Frequenz 3~/50-60Hz Numero de fases/frequéncia
Stromversorgung 400V(+10%) Alimentagéo eléctrica
Stromaufnahme bei 100% 16.5A 1M7A Corrente assorbita al 100%
Stromaufnahme bei 60 % 19.6 A 144 A Corrente assorbita al 60%
Stromaufnahme bei 25 % 286 A 21.7A Corrente assorbita al 25%
max. Leistung 19 kVA 15 kVA Potenza max.

SEKUNDAR SECONDARIO
Leerlaufspannung 988V Tensione a vuoto
Stromspanne 4A-350A Gamma di corrente
Einschaltdauer 100% bei t =40°C 220A/288V 220A/18.8V Fattore di marcia 100% con t=40°C
Einschaltdauer 60% bei t = 40°C 260A/304V 260A/204V Fattore di marcia 60% cont=40°C
Einschaltdauer 25% bei t = 40°C 350A/34V 350A/24V Fattore di marcia 25% con t=40°C
Schutzart IP23S Indice di protezione
Isolierstoffklasse H Classe di isolamento
Norm EN 60974 - 1/ EN 60974-10 Norma

Schutzgrade, die die Gehauise bieten

Gradi di protezione assicurati dagli involucri

Buchstabencode IP Schutz des Geréats

Lettera codice Protezione del materiale

Erste Ziffer 2 Gegen das Eindringen fester Fremdkdrper mit einem & > 12,5 mm
Prima cifra Contro la penetrazione dei corpi solidi estranei con & > 12.5mm
Zweite Ziffer 1 Gegen das Eindringen vertikaler, schadlicher Wassertropfen
Seconda cifra Contro la penetrazione di gocce d'acqua verticali con effetti nocivi

3 Gegen das Eindringen von schédlichem Regen (mit Neigung von bis zu 60° im Verhaltnis zur Vertikalen)
Contro la penetrazione di poggia (inclinata fino a 60° rispetto alla verticale) con effetti nocivi

stillstehenden Ausrlistung durchgefiihrt wurden.

con tutte le parti del materiale in standby.

S Besagt, dass die Versuche zur Priifung des Schutzes vor dem Eindringen von Wasser mit schadigender Wirkung an der

Implica che la prova di collaudo della protezione contro gli effetti nocivi divuti alla penetrazione dellacqua sia stata eseguita

1.5. ABMESSUNGEN UND o | e | Vepadon 1.5. DIMENSIONI E PESO
GEWICHT Dimensdes (CxIxa) Peso embalado
[ SchweiRstromquelle CITOTIG 350 W 1090 x 610 x 970 mm 99 kg 115kg Sorgente CITOTIG 350W |

1.6. TECHNISCHE SPEZIFIKATIONEN 1.6. CARATTERISTICHE TECNICHE DEL GRUPPO DI
KUHLAGGREGATES RAFFREDDAMENTO

Leistung Pumpe max. 0,12 Kw Potenza pompa max.

Pumpe 230V - 50/60HZ Pompa

Ventilator 230/400V - 50/60Hz Ventilatore

Aufnahintensitat max. 19A Intensita assorbita max.

Max. Druck 4.25 bars Pressione max.

Max. Durchsatz 2.8 I/min Portata max.

ACHTUNG
Fur die Kuhleinheit des CITOTIG 350W DCwird rote Kuhlflissigkeit

ATTENZIONE
I GRE del CITOTIG 350W funziona con del liquido di

ACHTUNG

Diese Generator-Generation ist nicht mehr mit Durchsatzwéchter
ausgestattet. Bitte bei Einsatz eines wassergekiihlten Brenners die
einwandfreie Kuhimittelzirkulation prifen.

ATTENZIONE

Questa generazione di generatori non € pitl dotata del controllore di
portata. In caso di uso di una torcia ad acqua, si prega di di
verificare che il liquido di raffreddamento circoli bene.

A verwendet. Nicht mit Wasser. A raffreddamemto FREEZCOOL. Non mescolare con acqua.

AIR LIQUIDE
27

WELDING




NO
WATER

ACHTUNG : Kein Leitungswasser verwenden

NO
WATER

ATTENZIONE : Non usare 'acqua del rubinetto.

1.7. INSTALLATION (MONTAGE - ANSCHLUSS)

1.7. INSTALLAZIONE (MONTAGGIO -
COLLEGAMENTO)

ACHTUNG : Die Standfestigkeit der Anlage ist bis zu einer Neigung

von 10° gewahrleistet

ATENGAO : Ia stabilita dellimpianto viene assicurata fino ad
un’inclinazione di 10°.

ACHTUNG : Dieses Gerat erfiillt nicht die Anforderungen der IEC
61000 — 3 — 12. Beim Anschluss an ein 6ffentliches
Niederspannungsnetz ist der Installateur oder der Benutzer dafiir
verantwortlich sicherzustellen, dass das Gerat angeschlossen
werden kann und falls notwendig, soll er sich an den

Verteilnetzbetreiber wenden.

ATENGAO : Questo impianto non é conforme con IEC 61000-3-
12. Se viene collegato alla rete pubblica della tensione bassa,
sara a cura del istallatore o utilizzatore del impianto di consultare
con I'amministratore della rete di distribuzione, se I'impianto pud
essere collegato.

[ El e
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Ihre Anlage ist nun betriebsbereit.

Schritt Nr 1:
Am Netzanschlusskabel einen Stecker montieren
(dreiphasig + Erde mit mindestens 32A)
Die Versorgungsleitung muss durch eine in ihrer GroRe
der maximalen, primarseitigen Leistungsaufnahme des
Generators entsprechende Schutzvorrichtung
(Sicherung oder Leistungsschalter) abgesichert werden
(siehe Kapitel A).

IHR STROMNETZ MUSS 400 V (+ 10%) liefern.

Schritt Nr2 :

Prifen, dass der An/Aus-Schalter auf 0 (aus) steht.

Schritt Nr 3 :

Bei Mantelelektroden :

Die SchweiRkabel entsprechend der fiir die eingesetzte
Elektrode empfohlenen Polaritat (auf der jeweiligen
Verpackung angegeben) zwischen den Anschlissen A
und B anschlieRen.

Bei TIG :

e Den DINSE-Anschluss des Sekundarkabels an
Anschluss B (+) anschlieBen

. Den WIG-Brenner an Anschluss C (-) anschlieRen

e Den Stecker des Brennerschalters an D
anschlielen. Die Zentrierstifte mit ihren jeweiligen
Entsprechungen ausrichten und den Ring eine
viertel Drehung nach rechts drehen.

. Den Gasschlauch mit E verbinden (um einen
Brenner mit zentralem Gasanschluss
anzuschlieRen, einen Adapter W000142708
verwenden).

e Wenn Sie einen wassergekuhlten Brenner
verwenden, den roten und den blauen Schlauch
an das Kiihlaggregat anschlieRen.

Anmerkung: Anschluss des Brennerschaltersteckers
bei nicht ausgestattetem Brenner. Die Leiter des
Brennerschalters (Klemmen 1 und 2) wie unten
abgebildet anschliefen. + Riick- und Seitenansicht

Schritt Nr4 :

An Netzanschluss anschliefien

AIR LIQUIDE
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Fase1:

Montare sul cavo primario una presa maschio (trifase + terra
con un minimo di 32A).

L'alimentazione deve essere protetta da un dispositivo (fusibile
o interruttore) con calibro corrispondente al consumo primario
massimo del generatore (vedi capitolo A).

LA RETE DEVE EROGARE 400 V (£10%).
Fase2:

Verificare che interruttore On/Off si trovi in posizione 0
(arresto).

Fase3:

IN ELETTRODO RIVESTITO :

Collegare i cavi di saldatura tra i morsetti A e B secondo la
polarita consigliata per I'elettrodo usato (riportata
sull'imballaggio dello stesso).

InTIG:

e  Collegare la presa DINSE del cavo secondario al

morsetto B (+).

Collegare la torcia TIG al morsetto C (-).

e Collegare la presa del grilletto in D. Far corrispondere i
pioni di centratura con i loro complementi e ruotare
I'anello di %4 di giro verso destra.

Collegare il tubo di gas in E (per collegare una torcia con
raccordo cavo, usare un adattatore W000142708).

e  Seusate una torcia raffreddata con acqua, collegare i
tubi rosso e blu al gruppo di raffreddamento.

Nota : Collegamento della spina del grilletto per torcia non
attrezzata. Collegare i fili dei grilletti (morsetti 1 e 2) come
mostrato qui accanto: veduta posteriore e di profilo

Fase4:

Collegare la presa rete.

Il vostro impianto & pronto per l'uso.




2 - INBETRIEBNAHME
2.1. BESCHREIBUNG DER VORDERSEITE

Der CITOTIG 350W DCwurde fiir einen vereinfachte Bedienung ausgelegt.

An/Aus-Schalter (0/1).

O =  stellung 0 : Der Generator ist an,

=  stellung 1 : Der Generator ist aus.

I Bei der Inbetriebnahme durchlduft der Generator eine 5-
sekiindige Initialisierungsphase, wahrend der er die

Versionsnummer anzeigt und die Liiftung sowie das

Kihlaggregat aktiviert.

171 11 17 - | Anzeigefunktion

100,170, 11, H| Die Anzeige besteht aus 4x7 roten Segmenten. Sie ermdglicht
die Anzeige -

Tz N = der Parameterwerte des Schweillzyklus,

[ | = der jeweiligen Einheiten (s: Sekunde / A: Ampére /

U: Volt/ H: Hertz / 1 = Strom kalt / 2 = Strom warm
/'3 = Prozentsatz Zyklusverhaltnis Pulsbetrieb / 4 =
Lichtbogendynamik)

= von Informationen

2 - MESSA IN FUNZIONE
2.1. DESCRIZIONE DEL FRONTALE

CITOTIG 350W & STATEe stato progettato per un uso semplificato.

Commutatore On/Off (0 /1).

= posizione 0 : Il generatore & fuori servizio,

= posizione 1 : Il generatore & in servizio.
Alla messa in servizio, il generatore si trova in una fase di inizializzazione di 5 s
durante la quale visualizza il numero di versione, attiva la ventilazione ed il gruppo
di raffreddamento.

Funzione visualizzazione
Il display & composto da 4x7 segmenti rossi. Permette la visualizzazione :

= del valore dei parametri del ciclo di saldatura,

= delle loro unita s: secondo / A : ampere / U: volt / H: hertz / 1 = corrente
fredda / 2 = corrente calda / 3 = percentuale rapporto ciclico pulsato / 4
= dinamismo arco)

= diinformazioni

P.S.: Wahrend der Schweillphase, werden alle 3 Sekunden abwechselnd die Messwerte
der SchweiRstromstarke und -spannung angezeigt.

N.B. : In fase di saldatura, l'intensita e la tensione di saldatura reale misurata
vengono visualizzate ogni 3 s.

l_.. Roter Auswahltaster
Dieser Taster ermdglicht die Auswahl einer durch eine griine
Leuchtanzeige markierten Parametergruppe. Durch Drehen im
Uhrzeigersinn, werden die Leuchtanzeigen in der Reihenfolge
ihrer Nummerierung durchlaufen :

&
of@
@

Die Leuchtanzeigen kdnnen folgende Zustdnde annehmen :

(L5

Pulsante bleu di selezione

Questo pulsante permette di selezionare una serie di parametri contrassegnati da
una spia verde. Ruotando in senso orario, le spie saranno visualizzate in ordine di
numerazione.

Le spie possono assumere i seguenti stati :

AUS = auswahl inaktiv. @ SPENTA = selezione inattiva
BLINKEND = akive Auswahl zur Abfrage oder Anderung. @ LANPEGGIANTE = seledlone alfva per consullazione o
AN = auswahl inaktiv, zeigt im schweissbetrieb die phase ACESO = selezione inattiva, indica durante la

des laufenden zyklus an.

Roter Taster zur Anderung des Werts

AUSSERHALB DES SCHWEISSBETRIEBS
= der angezeigte Wert I&sst sich verandern

WAHREND DES SCHWEISSBETRIEBS

= nur die mit L6 zusammenhangenden Parameter lassen
sich verandern

®

saldatura la fase del ciclo in corso.

Pulsante azul di modifica valore

FUORI SALDATURA
= valore visualizzato & modificabile

IN SALDATURA
= soltanto i parametri legati a L6 sono modificabili.

Anmerkung : die Bestatigung des eingestellten Parameters erfolgt automatisch
durch Aufruf des néchsten Parameters.

Nota: La convalida del parametro regolato si fa automaticamente con il

passaggio al parametro successivo.

AIR LIQUIDE
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Taster zum Speichern / Aufrufen von Programmen und Pulsante registrazione / chiamata programmi e settori
Abschnitten

AUFRUF = kurzdricken (<5's). CHIAMATA =  pressione breve (<5s).
SPEICHERUNG = lang driicken (> 5s). REGISTRAZIONE = pressione lunga (> 5s).
Taster fiir den Ausdruck

Pulsante stampa

Aufruf des Konfigurationsmeniis Accesso menu configurazione
Der Aufruf des Konfigurationsmeniis erfolgt durch gleichzeitiges L'accesso al menu configurazione si fa mediante pressione
Driicken der Speicher- und der Ausdrucktaste. contemporanea dei pulsanti di memorizzazione e di stampa.
2.2. EINSATZ 2.2.USO

@ AUSWAHL DES VERFAHRENS/SCELTA PROCESSO

= L L

AUSWAHL DES ZYKLUS/SCELTA CICLO

NG
AUSWAHL DES MODUS/SCELTA DI MODO

L

PARAMETEREINSTELLUNG/REGOLAZIONE PARAMETRI ®-

S

BESTATIGUNG SCHWEISSBETRIEB/CONVALIDA SALDATURA

LA

@ SPEICHERUNG/MEMORIZZAZIONE

o

PRODUKTION/PRODUZIONE

&)

AIR LIQUIDE
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2.3. PARAMETEREINSTELLUNG
1. Auswahl des Verfahrens

2.3. REGOLAZIONI DEI PARAMETRI

1. Scelta del processo
TIG innesco HF

Schweisszyklus

Brennerschalter

HF

= awvicinare la torcia, premere il grilletto (G),

WIG HF-Ziindung

-

[ :
I
I
I
I
I

= Den Brenner ndhem, den Brennerschalter (G) driicken

= kontaktlose H.F.-Ziindung (HF)
= Lichtbogen brennt.

= innesco H.F. senza contatto (HF),
= arco acceso.

Anmerkung : Die Dauer der HF-Steuerung ist auf 5 s begrenzt. Wenn keine
Zlindung erfolgt, endet der Zyklus mit der Phase des Gasnachlaufs und zwar
unabhéngig vom Zustand des Brennerschalters.

Nota : La durata del comando di HF € limitata a 5 s. Se l'innesco non ha avuto
luogo, il ciclo termina con la fase post-gas, qualunque sia lo stato del grilletto

WIG PAC system ziindung

——
[

-
i
-

-
-
l-

—

TIG innesco PAC SYSTEM

Schweisszyklus

L
<——

<

Brennerschalter

L

= Den Brenner annahern, den Brennerschalter (G) drlicken,

= Die Elektrode und das Werkstiick (D) miteinander in Kontakt bringen
= leichter Kurzschluss, Brenner abheben,

= Lichtbogen brennt.

D

= awvicinare la torcia, premere il grilletto (G),

= mettere a contatto I'elettrodo ed il pezzo (D) = leggero
cortocircuito, allontanare la torcia,

= arco acceso.

Anmerkung : im Fall der PAC SYSTEM-Ziindung, lasst sich die Gasvorlaufzeit
nicht einstellen. Diese Zeit wird Uber die Betatigungsdauer des Brennerschalters
bestimmt, bevor der Kontakt zwischen Elektrode und Werkstlick aufgehoben wird.

Nota : durante 'innesco PAC SYSTEM, il tempo di pre-gas non & regolabile.
Questo tempo & determinato dalla durata della pressione del grilletto prima
della separazione del contatto elettrodo / pezzo.

Mantelelektrode
Die Leistungsfahigkeit des CITOTIG 350W DCist mit Mantelelektroden genauso gut wie
beim WIG-Schweillen.

Elletrodo rivestito
CITOTIG 350W permette di ottenere elevate prestazioni sia in elettrodo rivestito
chein TIG.

Schweissspannung

,——

L Schweissstrom

Funktion der Ziinddynamik :

= Verbessert die Elektrodenziindung

= Ist ausschlieBlich wahrend der Ziindphase wirksam

= Sie steigert den Wert des Schweilstroms fiir eine 8/10 Sekunde um 30 %.
Dieser Parameter ist nicht einstellbar.

Arc Force oder Lichtbogendynamik

Mit dem CITOTIG 350W DCist es dank des Einstellpotentiometers fiir die
Lichtbogendynamik mdglich, das Abschmelzen von im Verhalten empfindlichen
Elektroden (basische, Zellulose- oder Spezialelektroden) zu optimieren.

CC ul
CC | ] —
N
L]

D

Funzione dinamismo di innesco :

= Migliora l'innesco degli elettrodi

= Agisce soltanto durante la fase di innesco

= Addiziona il 30% al valore della corrente di saldatura per 8/10¢ di secondo
Questo parametro non & regolabile.

Forca ou dinamismo do arco

CITOTIG 350W permette di ottimizzare la fusione degli elettrodi delicati (basici,
cellulosici o speciali) grazie al potenziometro di regolazione del dinamismo di
arco.

AIR LIQUIDE
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Die empfohlenen Werte lauten :

O 0 (Funktion deaktiviert): Im Fall von Rutil- oder Edelstahl-Elektroden und
beim SchweiBen von Feinblechen,

O 1 bis 5: Im Fall von basischen Hochleistungselektroden,

O 6 bis 10: Im Fall von Zellulose-Elektroden.

I valori consigliati sono :

O 0 (funzione inattiva): Caso degli elettrodi rutili o inossidabili e della
saldatura su lamiere sottili,

O 1- 5:Caso degli elettrodi basici e con alto rendimento,

O  6-10: Caso degli elettrodi cellulosici.

Anmerkung : Der CITOTIG 350W DCermdglicht eine Einstellung der
Lichtbogendynamik von 1 bis 10 in 1-Schritten, wobei 10 die Einstellung mit der
groften Dynamik ist. Diese Einstellung ist wahrend und auferhalb des
Schweifbetriebs zuganglich. Eine Anderung der Auswahl wird durch folgende

7N
Meldung bestatigt : ,

Nota : CITOTIG 350W autorizza una regolazione del dinamismo di arco compresa
tra 1 e 10 per gradino di 1, 10 essendo la regolazione piu dinamica. Questa
regolazione € accessibile durante e dopo la saldatura. Ogni cambio di selezione &

. on
confermato dal messaggio : .

2. Zykluswahl 2. Scelta del ciclo
T Brennerschalter wird gedriickt und gehalten. Grilletto premuto e mantenuto
¢ Brennerschalter losgelassen Grilletto rilasciato
(nur in 4T, Betatigungsdauer > 1's) (in 4T soltanto durata di pressione > 1s)
¢ Druck auf Brennerschalter Pressione del grilletto
(Betatigungsdauer < 1's) (durata di pressione <1's)
Zyklus 2T Ciclo 2T
Schweisszyklus
I Brennerschalter in modus 2t
Zyklus 4T Ciclo 4t

Schweisszyklus

| Brennerschalter in modus 4t

Anmerkung : im Modus 4T sind die Zeiten fir das Vorwarmen und den Endstrom
nicht programmierbar. Diese Zeiten werden durch die Betatigungsdauer des
Brennerschalters bestimmt.

Nota : in modo 4T, il tempo di saldatura ed il tempo di corrente finale non sono
programmabili. Questi tempi sono determinati dalla durata di pressione del grilletto.

Der 4T-Modus bei einem Brenner mit doppeltem Trigger-
Ausldser
Bei 4T kann der Strom wahrend der Schweillphase verringert werden, indem man

den 2. Trigger-Ausloser gedriickt hélt. Loslassen desselben ermdglicht die Ruickkehr
zum Schweilstrom. Dieser 2. Stromwert lasst sich im Konfigurationsmeni

verandern.

Il modo 4T con una torcia doppio scatto

Nel modo 4T, durante la fase di saldatura la corrente pud essere ridotta mantenendo
premuto il secondo scatto. Il rilascio di questultimo permette il ritorno alla corrente di
saldatura. Il valore di questa 2° corrente & modificabile nel menu di configurazione.

Schwelsszyklus
in modus 4t
Puntzyklus Ciclo punto
o v
L RN
™~

AN

: : : L_. Schwalsszyklus

I 1 I

; %.‘._‘._,,_, _.i_‘._,,_, _.._.._,,_I_ Brennerschalterimpukt-modus

: Punktheftzeit !

e

Punktschweien erméglicht das Heften von Blechen durch identische Schweilpunkte
vor dem Schweifien.

Punktheftzeit: dieser Parameter ermdglicht die Programmierung der
PunkschweiRdauer.
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La saldatura a punti permette il puntamento delle lamiere, prima della saldatura,
mediante punti identici.

Tempo di punto : questo parametro permette di programmare la durata di punto.
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Achtung : Ein Zyklusstart kann nur auf eine Zustandsanderung
des Brennerschalters hin erfolgen. Ist der Brennerschalter beim

Anlegen der Spannung gedriickt, bleibt der Generator gesperrt

3. Auswahl des Modus

Der gepulste WIG DC-Strom erleichtert das Positionsschweillen, da das
Zusammenbrechen des Bads vermieden wird. Er ermdglicht einen regelmaRigen
Auftrag des Auftragsmetalls und verbessert die Tiefenwirkung. Er ist fir die Zyklen 2T

und 4T anwahlbar :

Bei Auswahl des Puls-Modus wird der Schweizyklus um 3 neue, zu

programmierende Parameter erweitert :

Niedrige Stromstrke : Uber diesen Parameter I4sst sich der Wert der niedrigen

Stromstérke programmieren

Zyklusverhiltnis: Uber diesen Parameter I4sst sich das Verhltnis der Dauer fiir die
hohe Stromstérke zur Dauer der niedrigen Stromstérke programmieren.
Der Wert des Zyklusverhéltnisses entspricht: Zeit hoch . Frequenz. 100 in %.

Frequenz : Uber diesen Parameter lasst sich die Wiederholfrequenz der Impulse

programmieren.

Attenzione : Un ciclo pud riavviarsi soltanto dopo
cambiamento di stato del grilletto. Se il grilletto viene premuto
alla messa sotto tensione, il generatore & bloccato

3. Scelta del modo

La corrente TIG DC pulsata facilita la saldatura in posizione, evitando il cedimento
del bagno. Permette un deposito regolare del metallo d’apporto e migliora la
penetrazione. E’ selezionabile per i cicli 2T, 4T:

Schweisszyklus

In caso di selezione del modo pulsato, il ciclo di saldatura si integra con 3 nuovi

parametri da programmare :

Corrente bassa :

Questo parametro permette di parametrare il livello di corrente bassa.

degli impulsi.

4, Einstellung der Zyklusparameter

Beim WIG-Schweilen durchlauft der Zyklus die folgenden Phasen :

L3 - Gasvorlauf / Pré-gas:

L4 - Vorwarmen/ Riscaldamento/

L5 - Stromanstieg Rampa di salita :

L6 - Schweif}strom
Corrente di saldatura (Is) :

L7 - Schweilstromabsenkung
Affievolimento:

L8 - Endstrom Postgas :

L9 - Gasnachlauf :

Ausblasen der Leitungen vor der Zindung. Dieser
Parameter ist bei der PAC SYSTEM-Z(indung nicht
zugénglich. Die Dauer des Gasvorlaufs entspricht der
Betétigungsdauer des Brennerschalters.

Erméglicht es dank eines Lichtbogens geringer Stérke, das
Stlick vorzuwarmen und sich zu positionieren, ohne es zu
beschadigen. Die Vorwérmdauer wird iiber die
Betatigungsdauer des Brennerschalters gesteuert.

Erméglicht einen progressiven Anstieg des Schweilstroms.

Stromstarke in der Schweillphase.

Vermeidet die Kraterbildung am Ende der Schweifinaht und
die Gefahren der Rissbildung.

Dieser Parameter erméglicht Positionsschweiflen, indem
der Zyklus ohne Unterbrechung des Lichtbogens
wiederaufgenommen wird (bei 2T).

Schiitzt das Schmelzbad bis zur vollstdndigen Verfestigung
und schiitzt die Elektrode bei hohen Temperaturen vor
Oxidation

Rapporto ciclico : Questo parametro permette di programmare il rapporto tra i
tempi di corrente alta e bassa.
Il valore del rapporto ciclico corrisponde a: tempo alto, frequenza 100 in %.

Frequenza : Questo parametro permette di programmare la frequenza di ripetizione

4. Regolazion dei parametri cicli

In TIG, il ciclo passa dalle seguenti fasi :

Purga le canalizzazioni prima dell'innesco. Questo parametro non
¢ accessibile in innesco PAC SYSTEM. La durata del pre-gas
corrisponde al tempo di pressione del grilletto.

Permette di preriscaldadare il pezzo e di posizionarvisi senza
danneggiarlo grazie ad un arco a bassa intensita La durata del
preriscaldamento & controllata dal tempo di pressione del
grilletto.

Permette un aumento progressivo della corrente di saldatura.

Intensita in fase di saldatura.

Evita la formazione del cratere in fine di saldatura ed i rischi di
fissurazione.

Questo parametro permette la saldatura in posizione, rilanciando
un ciclo senza interruzione dell'arco (in 2T).

Protegge il bagno di fusione, fino alla solidificazione completa, e
I'elettrodo dall'ossidazione a temperatura elevata.
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TIG
L3 Dauer des Gasvorlaufs / durata pre-gas 00,0 bis 10,0 s . . .
L4 Vorwarmdauer / durata preriscaldamento 00,0 bis 10,0 s . . . .
Amplitude Vorwarmung / ampiezza 005 bis 350 A . . . .
preriscaldamento
L5 Dauer Stromanstieg / durata rampa salita 00,0 bis 10,0 s . . . .
L6 hoher Strom (Is) / corrente alta (Is) 005 bis 350 A . . . .
niedriger Strom / corrente bassa 005 bis Is .
Frequenz /frequenza 00,1 bis 200 Hz .
Zyklusverhaltnis / rapporto ciclico 015 bis 085 % .

AIR LIQUIDE
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entsprechend angepasst. Es werden nur noch die Einstellungen der
Auswahl L6 vorgeschlagen

Dauer /Durata 00,0 bis 10,0 s .

L7 [a)f?igs(r) IiSrgt;\:]vteoil2>stromabsenkung [ durata 00,0 bis 10,0's . R R .

L8 Dauer der Stufe / durata livello 00,0 bis 10,0 s . . . .
Amplitude der Stufe / ampiezza livello 005 bis 350 A . ° . .

L9 Dauer des Gasnachlaufs / durata post-gas 00,0 bis 10,0 s . . . .

Mantelelektrode / Elettrodo rivestito

L6 Schweifstrom / corrente saldatura 005 bis 350 A

arc force / arco forzato 0bis 10
Anmerkung : Wenn der Modus EE ausgewahlt ist, wird die Anzeige Nota : In caso di selezione del modo EE, la visualizzazione si adatta alla

richiesta. Propone allora soltanto le regolazioni della selezione L6..

2.4. EINSATZ DES SPEICHERS

vollstandigen Schweilprogrammen.

Die Speichertaste erfiillt zwei Funktionen :
= den Aufrufmodus
= den Speichermodus

1. Zum Aufrufen
— drticken Sie den Drucktaster einmal, bis der Dezimalpunkt erscheint.
— der Schweilzyklus ist betriebsbereit.
2. Zum Speichern
— driicken Sie den Drucktaster und halten Sie ihn 5 s lang gedrtickt, bis
der Dezimalpunkt blinkt.

Der CITOTIG 350W DCermdglicht die Speicherung von 100

Wechseln Sie zur Speicherfunktion, die Anzeige L2 blinkt.

Rufen Sie die gewlinschte Programmnummer auf.

N

2.4.USO DELLA MEMORIA

CITOTIG 350W permette di memorizzare 100 programmi
di saldatura completi.
Il pulsante memorizzazione ha due funzioni:

= il modo chiamata

= il modo registrazione

Posizionatevi sulla funzione memorizzazione, la spia L2
lampeggia.

Visualizzate il n. di programma desiderato.

1. Modo chiamata
premere una volta il pulsante fino allapparizione del punto decimale.
il ciclo di saldatura & operativo
2. Modo registrazione
premere il pulsante e mantenente 5 s fino al lampeggiamento del punto
decimale.

— Der Speichervorgang wird bestatigt. — la memorizzazione & convalidata
Anmerkung 1 : Sobald eine Fembedienung angeschlossen wurde, Nota1: In caso di collegamento di un comando a distanza, la corrente di
entspricht der Schweilstrom nicht mehr dem des aufgerufenen Programms, saldatura non & quella del programma richiamato ma quella
sondern der Stellung des Potentiometers an der Fernbedienung.. corrispondente alla posizione del potenziometro sul comando a
distanza..
Anmerkung 2 : Durch Driicken wird unabhangig von der aktiven Auswahl Nota2: La pressione richiama il numero di programma usato, qualunque sia
die aktuell genutzte Programmnummer abgerufen. la selezione attiva.

2.5. EISATZBEISPIEL

WIG-Schweilen mit HF-Ziindung im 2T-Modus mit den folgenden Parametern :

@@
®

5
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2.5. ESAMPIO D' USO

Saldatura in TIG innesco H.F. in 2T con i seguenti parametri :

©
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Gasvorlauf = 25 Pre-gas = 25
Vorwarmen = 50A/5s Prericaldamento = 50A/5s
Ansteigende Flanke = 5s Rampa di salita = 5s
Schweistromstérke =  250A Intensita di saldatura =  250A
Flanke der Schweistromabsenkung =  2s Rampa di affievolimento =  2s
Endstrom = 50A/5s Corrente finale = 50A/5s
Gasnachlauf = 10s Post-gas = 10s

Programmazione di questi parametri e memorizzazione.
& Selezione H.F.

Programmierung dieser Parameter und Speicherung.
& Auswahl H.F.

——
~——

-
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-
<

_
'-
-
_

-
<
-
<

_
l-
-

—

= Mit Hilfe des grauen Taster die L1 "Auswahl des Verfahrens"
anwahleny.
= Mit dem roten Taster auf H.F. stellen.

& Auswahl 2T
=  Parameter L10 "Auswahl des Zyklus " auswahlen ".
= Auf 2T stellen.

=&  Auswahl eines Gasvorlaufs von 2 s.
= Parameter L3 auswahlen
=  Die Anzeige zeigt einen Sekundenwert an, - den Wert auf2 s
stellen

= Auswahl fiir Vorwarmen mit 50 A fiir die Dauer von 5 s
Parameter L4 auswéhlen.
Die Anzeige zeigt einen Sekundenwert an, - den Wert auf5 s
stellen.
Den Auswahlknopf um einen Teilstrich drehen, wobei die
Auswahl immer noch auf L4 steht.
Die Anzeige zeigt einen Wert in Ampére an, - den Wert auf
50 A stellen
= Auswahl eines 5 s dauernden Stromanstiegs
= Parameter L5 auswahlen.
=  Die Anzeige zeigt einen Sekundenwert an, - den Wert auf5 s
stellen
= Auswahl eines Schweiflstroms von Is 250 A
= Parameter L6 auswahlen.
=  Die Anzeige zeigt einen Wert in Ampére an, - den Wert auf
250 A stellen
= Auswahl einer 2 s dauernden Schweilstromabsenkung
= Parameter L7 auswahlen.
=  Die Anzeige zeigt einen Sekundenwert an, - den Wert auf2 s
stellen
= Auswahl Endstrom : 50 A fiir die Dauer von § s
Parameter L8 auswéhlen.
Die Anzeige zeigt einen Sekundenwert an, - den Wert auf5 s
stellen.
Den Auswahlknopf um einen Teilstrich drehen, wobei die
Auswahl immer noch auf L8 steht.
Die Anzeige zeigt einen Wert in Ampére an, - den Wert auf
50 A stellen.
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= Auswahl des Gasnachlaufs : 10 s
=  Parameter L9 auswahlen
=  Die Anzeige zeigt einen Sekundenwert an, - den Wert auf
10 s stellen.

&  Speicherung des gesamten Zyklus in Programm nr 5
= Parameter L2 auswahlen.
= Auf der Anzeige erscheint eine Programmnummer - das
Programm Nr. 5 einstellen
= Die Speichertaste fiir mehr als 5 s driicken
Die Parameter werden gespeichert
= Erneutes Aufrufen der Parameter nach einer anderen
Anwendung
Parameter L2 auswahlen.

= Auf der Anzeige erscheint eine Programmnummer, - das
Programm Nr. 5 einstellen
= Die Speichertaste fiir ca. 1 s driicken.

Die Parameter werden aufgerufen.

AIR LIQUIDE
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= Conil pulsante grigio, portare la selezione su L1 «scelta
del processo ».
=  Con il pulsante rosso, impostare su H.F.

= Selezione 2T
=  Selezionare il parametro L10 «scelta del ciclo».
=  Impostare su 2T.

& Sélezione pre-gas 2 s
=  Selezionare il parametro L3
= Il display indica un valore in secondi, impostare il valore
2s

= Selezione preriscaldamento a 50A per 5 s

Selezionare il parametro L4.

II display indica un valore in secondi, impostare il valore
5s.

Ruotare di un giro il pulsante di selezione, la selezione &
sempre L4.

Il display indica un valore in Ampere, impostare il valore 50 A

g 0 08

= Selezione rampadisalitabs
=  Selezionare il parametro L5.
= Il display indica un valore in secondi, impostare il valore
5s.
= Selezione Is 250 A
=  Selezionare il parametro L6.
= Il display indica un valore in ampere, impostare il valore
250A
= Selezione rampa di affievolimento 2 s
=  Selezionare il parametro L7.
= Il display indica un valore in secondi, impostare il valore
2s
= Selezione corrente finale: 50 A per s

=  Selezionare il parametro L8.

= Il display indica un valore in secondi, impostare il valore
5s.

= Ruotare di una tacca il pulsante di selezione, la selezione
& sempre L8.

= |l display indica un valore in Ampere, impostare il valore
50 A.

= Selezione post-gas: 10 s
=  Selezionare il parametro L9.
= Il display indica un valore in secondi, impostare il valore
10s.

= Mémoriizzazione dell'insieme del ciclo nel programma n.5
=  Selezionare il parametro L2.
= Il display indica un numero di programma, impostare il
programma n.5.
=  Premere il pulsante memorizzazione pili di 5 s.
i parametri sono registrati.
= Richiamo dei parametri dopo un altro uso
=  Selezionare il parametro L2.
= Il display indica un numero di programma, impostare il
programma n.5.
= Premere il pulsante memorizazzione per circa 1 s.

i parametri sono richiamati.
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3 — FORTGESCHRITTENER EINSATZ 3 - USO AVANZATO

Zur Nutzung von Programmabfolgen muss die Option CHAI im Konfigurationsmenu To use the chaining option, CHAI must be selected in the configuration menu.
ausgewahlt sein. Diese Option ermdglicht : It enables :
= die Speicherung von bis zu 100 unabhéngigen Programmabfolgen, die jeweils = recording of up to 100 independent chainings which may contain up to
16 Abschnitte umfassen konnen. 16 sectors,
= die manuelle Aneinanderreihung mit einem Brenner mit 1 Brennerschaltern. = manual chaining using a torch with 1 trigger,
= den Programmaufruf und die Aneinanderreihung iiber die Automatik- = call-up of the program and chaining via the automatic interface
Schnittstelle
3.1. SPEICHERERWEITERUNG 3.1. ESPANSIONE MEMORIA
Bei einer Konfiguration MIT Programmabfolge ist jedes der Configurando CON concatenamento, ognuno dei 100 programmi € suddiviso in
© % 100 Programme in 16 Abschnitte unterteilt 16 settori
[+ 1
P:01 S16
S:01

Die Programme gruppieren die Parameter fiir den Zyklusbeginn und das Zyklusende : - | programmi raggruppano i parametri di inizio e fine ciclo :

oo

©

@ ®

L1 : Auswahl des Verfahrens L1 : Scelta processo

L3 : Gasvorlaufzeit L3 : Tempo di pre-gas

L4 : Zeit und Stromstarke der Vorschweilstufe L4 : Tempo e corrente livello presaldatura

L5 : Dauer Stromanstieg L5 : Tempo di salita

L7 : Dauer Absenkung L7 : Tempo di discesa

L8 : Zeit und Stromstarke der Nachschweilstufe L8 : Tempo e corrente livello post-saldatura
L9 : Gasnachlaufzeit L9 : Tempo post-gas

L10 : Auswahl des Zyklus L10 : Scelta ciclo

Die Abschnitte gruppieren die Schweillparameter : | settori raggruppano i parametri di saldatura :
L6: Hohe Stromstérke, Parameter des Pulsverfahrens L6 : Corrente alta, parametri del regime pulsato
Der Aufruf des Speichers erfolgt in 2 Schritten : L'accesso alla memoria avviene in 2 fasi :
Schritt Nr 1 : Fase1:

Programmauswahl Selezione del programma

i1

e

@ In die Speicherfunktion wechseln, - die Leuchtanzeige L2 Posizionarsi sulla funzione memorizzazione, la spia L2
blinkt und der Buchstabe P wird angezeigt. lampeggia, appare la lettera P.
oK

=

Lassen Sie die gewlinschte Programmnummer anzeigen. Visualizzare il numero di programma desiderato.

OrOs

Y
=2
I

g
o
o
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SchrittNr2 :
Auswahl eines bestimmten Abschnitts des laufenden Programms

der Buchstabe S wird angezeigt.

@ Einen Schritt vorwarts bewegen und dabei in der
Speicherfunktion bleiben, - die Leuchtanzeige L2 blinkt und

Lassen Sie die gewtinschte Abschnittsnummer anzeigen.

@D

Fase 2 :
Selezione di un settore del programma attivo

Avanzandodi una tacca e rimanendo nella funzione
memorizzazione, la spia L2 lampeggia, appare la lettera S.

Visualizzare il numero di settore desiderato.

Achtung : Der ausgewahlte Abschnitt bezieht sich immer auf das
laufende Programm

1. Zum Aufruf eines Programms oder Programmabschnitts

Attenzione : |l settore selezionato si riferisce sempre al
programma corrente.

1. Chiamata di un programma o di un settore

- Driicken Sie den Drucktaster einmal, bis der Dezimalpunkt erscheint. - premere una volta il pulsante fino alla comparsa del punto decimale.

- der SchweiBzyklus ist betriebsbereit. - il ciclo di saldatura & operativo.

2. Zur Speicherung eines Programms oder Programmabschnitts 2. Registrazione di un programma o di un settore

- Driicken Sie den Drucktaster 5 s lang bis der Dezimalpunkt blinkt. - premere il pulsante 5 s fino al lampeggiamento del punto decimale.

- Der Speichervorgang wird bestétigt. - la memorizzazione € convalidata.

Anmerkung : Sobald eine Fernbedienung angeschlossen wurde, entspricht der Nota : In caso di collegamento di un comando a distanza, la corrente di

SchweiRstrom nicht mehr dem des aufgerufenen Programmabschnitts, saldatura non € quella del settore attivo ma quella corrispondente

sondern der Stellung des Potentiometers an der Fernbedienung. alla posizione del potenziometro sul comando a distanza.

Das bedeutet, dass die Programmabfolge iiberlagert ist! Cio significa che il concatenamento & oscurato.

Anmerkung : Der Aufruf eines neuen P__rogramms oder da_s erngute Aufrufen _des Nota : La chiamata di un nuovo programma o il richiamo del programma
verwendeten Programms (fir den Fall, dass die aktive Auswahl nicht usato (caso nel quale la selezione ativa & diverva dalla
dem Speicher entspricht) I1&dt gleichzeitig Abschnitt Nr. 1. memorizzazione ) carica simultaneamente il settore n.1.

3. Deaktivierung von Programmabschnitten

Die Anzahl der Abschnitte eines Programms kann auf einen Wert zwischen 2 und 16

begrenzt werden. Hierfiir muss der auf den letzten genutzten Abschnitt folgende.

Zur Deaktivierung eines Abschnitts :

— den zu deaktivierenden Abschnitt auswéhlen

— zum Parameter Schweillstrom (L6) mit Einheit A wechseln

— den roten Einstellknopf bis auf den Mindestwert und noch eine viertel Drehung
weiter dariiber hinaus drehen. Die Anzeige zeigt OFF an.

— zum Speichern wechseln (L2) und den Abschnitt sichern.

3. Disattivazione dei settori

E’ possibile limitare tra 2 e 16 il numero di settori di un programma. Occorre
pertanto disattivare il settore successivo all’ulitmo settore usato.
Per disattivare un settore, procedere come segue :
— selezionare il settore da disattivare
— posizionarsi sul parametro corrente di saldatura (L6) unita A
— ruotare il pulsante rosso di regolazione fino al minimo e prolungare la rotazione
di

un ulteriore quarto di giro. Il display indica OFF.
— posizionarsi su memorizzazione (L2) e salvare il settore.

Anmerkung : Die Fernbedienung hat keine Auswirkung mehr auf deaktivierte Nota : Il comando a distanza non esercita piu alcun effetto su un settore
Abschnitte. disattivato.
3.2. PROGRAMMABFOLGE 3.2. CONCATENAMENTO

1. Manueller Einsatz

Bei manuellem Einsatz wird die Abfolge tber den Brennerschalter G1 des Brenners
gesteuert.

Um unter guten Bedingungen arbeiten zu kdnnen, ist der Einsatz des Zyklus 4T
vorzuziehen

Anwendung :

Schrittnr1:

Nach der Speicherung der Abschnitte des verwendeten Programms, das laufende
Programm erneut aufrufen, um in Abschnitt Nr. 1 zu wechseln.

AIR LIQUIDE

1. uso manuale
In uso manuale, il concatenamento € comandato dalla grilletto G1 della torcia.

Per lavorare in buone condizioni, & preferibile usare il ciclo 4T.
Applicazione :
Fase1:

Dopo aver memorizzato i settori del programma usato, richiamare il programma in
corso per posizionarsi sul settore n. 1.
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Schrittnr2 : Fase2:
= den Brennerschalter G1 driicken, um den Schweilvorgang zu starten = premere il grilletto G1 per awviare la saldatura
= Im SchweiRbetrieb: Jedes Driicken auf Brennerschalter 1 fiir weniger als = in saldatura: Ogni pressione di meno di 0.3 s dello scatto richiama il settore
0,3 s ruft den nachsten Abschnitt auf Successivo
= Bei Erreichen des letzten Abschnitts hat ein ereutes Driicken auf Trigger- = Una volta raggiunto I'ultimo settore, qualsiasi nuova pressione dello scatto 1
Ausloser 1 keine Auswirkung mehr non produce alcun effetto.
= Bei Beendigung des Schweilvorgangs wird automatisch Abschnitt Nr. 01 = all'arresto della saldatura, viene automaticamente chiamato il settore n.1.
aufgerufen
P:05
[s:01 S:02 S:03 S:04 S:01 |
l >0.4s l
0.3g5s
GLA4T 1 [ I | I
Anmerkung : Wenn der erste zu verwendende Abschnitt ein anderer ist als Nota : Se il primo settore da usare & diverso dal n. 01, selezionare il

Abschnitt Nr. 01, die Speichertaste $2 wahlen und den Abschnitt
aufrufen, mit dem der Schweivorgang beginnen soll.  Den
Schweilbetrieb direkt starten.

pulsante memo S2 e chiamare il settore che deve iniziare la
saldatura. Avviare direttamente la saldatura

ACHTUNG : Nicht vergessen, alle Parameteranderungen zu
speichern, damit sie beim nachsten Zyklus beriicksichtigt werden.

ATTENZIONE : Non dimenticare di memorizzare tutte le modifiche dei
parametri per far si che vengano prese in conto nel prossimo ciclo.

ACHTUNG! Jeder Aufruf und jede Speicherung der
Programmnummer fiihrt automatisch zum Aufruf / zur Speicherung
von Abschnitt Nr. 1.

2. Einsatz der Automatik-Schnittstelle
Um die Steuerung tber Automatik-Schnittstelle nutzen zu kdnnen, muss die Option
W000147831 installiert sein.

Anwendung :
Schrittnr 1 :

Die Signale B0 bis B3 aulerhalb des Schweilbetriebs mit der gewlinschten
Programmnummer unter den ersten 16 einstellen und das Signal VALID fiir mindestens
100 ms aktivieren, - das Programm wird mit seinem Abschnitt Nr. 01 aufgerufen.

Schrittnr2:

ATTENZIONE : Ogni azione di chiamata / registrazione /
registrazione del numero di programma chiamato /
registra automaticamente il settore n.1.

2. Uso dell' interfaccia automatica
Per usare il pilotaggio mediante I'nterfaccia automatica, deve essere installata
I'opzione W000147831
Applicazione :
Fase1:

Fuori saldatura, posizionare i segnali B0 - B3 con il numero di programma desiderato
tra i primi 16 ed attivare il segnale VALID per almeno 100 ms, il programma viene
chiamato con il suo settore n. 01.

Fase2:

= den Schweillvorgang durch Aktivierung des Signals DCY aktivieren (oder = avviare la saldatura attivando il segnale DCY (o premere G1).
G1 driicken). = in saldatura, posizionare i segnali B0 - B3 con il numero del
= Die Signale B0 bis B3 im Schweilbetrieb mit der gewiinschten settore desiderato ed attivare il segnale VALID per almeno 100 ms, il
Abschnittsnummer einstellen und das Signal VALID fiir mindestens 100 settore € chiamato.
ms aktivieren, - der Abschnitt wird aufgerufen. r 1o dela sakdatura. i set 01 & automaii te chiamat
= .
= Bei Beendigung des Schweilvorgangs wird automatisch Abschnitt Nr. 01 aflarresto defla saidatura, i seffore n. B € aufomaticamente chiamato
aufgerufen.
P:05
S:01 S:02 S:03 S:04 S:01
peY — | N
vaLD 1
BIT_0/4-< P:05 } { S:02 ) { s:03 ) { S04 )
Nota : Anmerkung : Das mit B3-B0=0000 kodierte Programm Nota : Il programma o il settore codificato B3-B0 = 0000 corrisponde al n.
bzw. der so kodierte Abschnitt entspricht Nr. 1 und B3-B0 = 1111 1 e B3-B0 = 1111 corresponde al n.16
Nr. 16
Anmerkung : Wenn der zu benutzende Abschnitt ein anderer ist als Nr. 1, B0-B3 Nota : Se il primo settore da utilizzare € diverso dal n.01, posizionare B0-
einstellen und das Signal VALID zwischen der Phase des B3 ed attivare il segnale VALID tra la fase di pre-gas e la rampa di
Gasvorlaufs und dem Stromanstieg aktivieren oder den Abschnitt salita, o chiamare il settore sul frontale fuori saldatura come per
an der Frontseite auferhalb des Schweillbetriebs wie fir die lincatenamento manuale.
manuelle Abfolge aufrufen.
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4 - LEISTUNGSMERKMALE / FACILITES 4 - SERVIZI | FUNZIONI
4.1. AUSDRUCK 4.1. STAMPA

Der CITOTIG 350W Dcverfiigt mit dem an der Rickseite CITOTIG 350W dispone di un collegamento seriale accessibile sul connettore SUB-
befindlichen SUB-D 9-Anschluss (ber eine serielle D 9 situato nella parte posteriore dell'apparecchio.
Schnittstelle.

Achtung : Es miissen alle Vorkehrungen getroffen werden, um HF- Attenzione : Tutte le precauzioni deve essere prese al fine di
Ruckwirkungen zu vermeiden evitare le eventuali risalite H.F.

1. AuBerhalb des Schweifbetriebs 1. Fuori saldatura
Der Druck auf die Ausdrucktaste startet den Ausdruck der Schweillparameter. Der La pressione del pulsante stampa lancia la stampa dei parametri di saldatura. Il
Text wird in der im Konfigurationsmenii ausgewahlten Sprache ausgedruckt. testo € stampato nella lingua selezionata nel menu di configurazione.
WIG Ticket Ticket TIG
* oo K o e o e e e e e e e e e e m - - * oo - * * oo - K o e e e e e e e e e e e ——m = - * oo *
| Cl TOTI G 350W DC | | Cl TOTI G 350W DC |
* oo K o o o e e e e e e e e e e - - * oo - * * oo oo K o e e e e e e e e e e e m i m = - * oo *
| Pr ogr ammmunmer = 000 | | Nurmero di Progranma = 000 |
| Abschni t t snunmer = 000 | | Nunero di Settore = 000 |
| | | |
| Zeit Gasvorl auf = 00.0 S | | Tenpo di pre-gas = 00.0 S |
| Zeit Vorwarnphase = 00.0 S | | Tenpo di Presal datura = 00.0 S |
|  Vorwarmnmstrom = 000 A | | Corrente di Presal datura= 000 A |
| | | |
| Stronanstieg = 00.0 S | | Tenpo di Salita = 00.0 S |
| M ndesgrenzwert Strom = 000 A | | Arresto inf. Corrente = 000 A |
| Hbchstgrenzwert Strom = 000 A | | Arresto suo. Corrente =000 A |
| Schwei Bstrom = 000 A | | Corrente di Saldatura = 000 A |
| Punkt schwei Bzeit = 00.0 S | | Tenpo Sal datura Punti = 00.0 S |
| Zeit Schwei Bstromabsenk = 00.0 S | | Tenpo di Affievolinento = 00.0 S |
I I I I
| Zeit Nachschwei Bphase = 00.0 S | | Tenpo di Post-Sal datura = 00.0 S |
| Nachschwei Bstrom = 000 A | | Corrente di Post.Saldat.= 000 A |
| Zeit Gasnachl auf = 00.0 S | | Tenpo di Post-Gas = 00.0 S |
| | | |
| Frequenz = 000 Hz | | Frequenza = 000 Hz |
|  Zyklusverhal tnis = 00 % | | Rapporto ciclico = 00 % |
| unterer Pul sstrom = 000 A | | Corrente Pulsata Bassa = 000 A |
| | | |
|  Zyklus = 2T | | Gclo = 2T |
|  Zindung = HF | | Innesco = HF |
|  Schwei Ben = kontinuier | | Saldatura = Continua |
K o e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e m = - * K o e e e e e e e e e e e e e e e e e e e == *
Ticket Mantelelektrode Ticket elettrodo rivestito
* _ - - - K o e e e e e e e e e e e e m == * _ - - - * * _ - - - K o e e e e e e e e e e e m = - * _ - - - *
| Cl TOTI G 350W DC | | Cl TOTI G 350W DC |
* _ - - - K o e e e e e e e e e e e e m == * _ - - - * * _ - - - K o e e e e e e e e e e e m = - * _ - - - *
| Pr ogr ammummer = 000 | | Nurrero di Programma = 000 |
| Abschni t t snunmer = 000 | | Nurmero di Settore = 000 |
| | | |
| Schwei Bstrom = 000 A | | Corrente di Sal datura = 000 A |
| Sollwert ARC FORCE = 00 | | Paranetro ARCO FORZATO = 00 |
K o e o e e e e e e e e e e e e e e e e e = - * K o e e e e e e e e e e e e e e e e e e = *
2. Im SchweiBbetrieb 2. In saldatura

Driicken von [IMP] I6st den kontinuierlichen Ausdruck der laufenden Messwerte von  La pressione di [IMP] lancia la stampa, in modo continuo, delle misurazioni corrente
Schweiflstrom und -spannung aus. Der Ausdruck erfolgt mit einem Intervallvon 1's e tensione di saldatura. La stampa avviene con un periodo di 1 s. La stampa &

und wird am Ende des Schweilvorgangs oder nach emeutem Driicken von [Imp] interrotta in fine saldatura o dopo una nuova pressione di [IMP].
unterbrochen. Il ticket & identico per tutti i processi.

* U=00.0V | = 000 A *

* U=00.0V | = 000 A *

* U=2000V I = 000 A *

* U=2000V I = 000 A *
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3. Ubertragungsparameter
Transferrate : 1200 Baud
FORMAT : 8 BIT

Paritét : keine Paritat

Ausdruck in : 40 Spalten

4.2. FEHLERMELDUNGEN

1. Erfassung eines gedriickten Brennerschalters

Wird beim Anlegen der Spannung ein gedriickter Brennerschalter
erfasst, bleibt der Generator bis zum Loslassen des Brennerschalters
gesperrt.

2. Erfassung anhaftender elektrode

Der Detektor fiir das Anhaften der Elektrode unterbricht die Versorgung
des Lichtbogens automatisch, wenn der Schweiler die Mantelelektrode
mehr als 2 Sekunden am zu schweienden Werkstiick anhaften Iasst
und es wird die folgende Meldung angezeigt.

Der Schweifler kann nun die Elektrode aus dem Schweiflbad I6sen,
ohne dass beim Abheben die Gefahr einer Bogenentladung besteht.
Die Vorrichtung zur Erfassung einer anhaftenden Elektrode ist immer
aktiv, die Anzeige zeigt.

3. Thermischer fehler
Uberschreiten der Einschaltdauer oder Uberlast.
Schweiflstop unter Einhaltung des Zyklus, danach Sperrung des
Stromrichters bis zur Beseitigung des Fehlers.
Nach Beseitigung des Fehlers, wird das Wasserkihlaggregat aktiviert
und 5 Minuten in Betrieb gehalten.
Defekte Thermoschalter, (offener Kreis oder Kurzschluss).
Schweiflstop unter Einhaltung des Zyklus, danach Sperrung des
Stromrichters.

= Der Generator muss

repariert werden.

4. Fehler Durchsatz des Kiihlaggregats

Ungentigender Durchsatz der Kihlfliissigkeit, der Schweillvorgang wird
unter Einhaltung des Zyklus gestoppt.

Wird nur erfasst, wenn das Aggregat aktiv ist. Der Fehler wird 5 s
unterdriickt, um unbeabsichtigtes Ausschalten zu vermeiden.

Ab Kennnummer 46248UC335 ist die Meldung zur
Kihlaggregatsicherung nicht mehr aktiv.

5. Fehler stromrichter
Der Stromrichter wird sofort ausgeschaltet

= Der Generator muss repariert werden.

6. Fehler anschaltstrombegrenzung
Problem an der Versorgungsplatine des Stromrichters, der Generator
ist gesperrt.

Bleibt der Fehler bestehen, muss der Generator
repariert werden.

7. Netzfehler
Die Netzspannung liegt auBerhalb der Toleranzen, der Generator wird
gesperrt, bis die Netzspannung wieder einen normalen Wert erreicht.
Spannung kleiner als 400 V -10%
Spannung groRer als 400 V + 10%

ACHTUNG : Bei mehr als 480 V
wird der Generator zerstort.

8. Speicherfehler

Beim Anschalten des Generators wird ein Speichertest durchgefiihrt.
Wenn der Speicher auler Betrieb ist, wird fiir 5 Sekunden die Meldung
MEM angezeigt.

Der Generator ist nur im Handbetrieb einsetzbar und die Parameter
werden nicht mehr gespeichert.
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3. Parametri di transmissione

Tasso di trasferimento : 1200 baud

Format o : 8 bit

Parita : senza parita
Stampa su : 40 colonne

o
Lo
- Cr
L O L
or
[
orc
()
oron
Lo
- _
O
o
on o
J0r
=
I

UL
117
L

Cor
HC Il

AIR LIQUIDE
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4.2. INFORMAZIONE DIFETTO

1. Rlievazione grilletto premuto
Rilevazione grilletto premuto alla messa sotto tensione, il generatore
viene bloccato fino al rilascio del grilletto

2. Rilevazione incollatura
II rilevatore di incollatura dell’elettrodo arresta automaticamente
I'alimentazzione dell'arco elettrico se il saldatore lascia I'ettorodo
rivestito incollato al pezzo da saldare per oltre 2 secondi ed indica il
seguente messaggio.

Il saldatore puo quindi scollare I'elettrodo dal bagno senza rischio di
colpo d”arco durante lo sgancio. Il dispositivo di rilevazione di
incollatura dell'elettrodo & sempre attivo, se il display indica.

3. Difeto termico
Superamento del fattore di marcia o sovraccarico.
Arresto della saldatura con rispetto del ciclo, poi bloccaggio
dell'ondulatore fino alla scomparsa del difetto.
Dopo scomparsa del difetto, & attivato il gruppo acqua per 5 minuti.

Sonde termiche difettose (circuito aperto o cortocircuito).
Arresto saldatura con rispetto del ciclo, poi bloccaggio
dell'ondulatore.

= Il generatore deve
essere riparato.

4. Difetto portata gruppo di raffreddamento
Portata del liquido di raffreddamento insufficiente, la saldatura &
fermata con rispetto del ciclo.
Rilevato soltanto se il gruppo € attivo. Il difetto &€ mascherato per 5 s
al fine di evitare ogni improvviso arresto.
A partire dalla matricola 46248UC335, il messaggio di sicurezza
GRA (Gruppo Raffreddamento Acqua) non € pi attivo.

5. Difetto ondulatore
L'ondulare ¢ istantantaneamente arrestato.

= Il generatore deve essere riparato.

6. Difetto pre-carica
Problema sulla scheda di alimentazione dell'ondulatore, il
generatore € bloccato.

Se il difetto persiste, il generatore deve essere
riparato.

7. Difetto rete
La tensione di rete si trova fuori dalle tolleranze, il generatore &
bloccato fino al ripristino di un valore normale della tensione di rete.
Tensione inferiore a 400 V-10 %
Tensione superiore a 400 V+10 %

ATTENZIONE : Oltre 1480 Vil
generatore é distrutto.

8. Difetto memoria
All'avviamento del generatore, viene eseguito un test memoria. Se la
memoria € fuori servizio, appare il messaggio MEM per 5 secondi.

Il generatore puod essere usato soltanto in modo manuale ed i parametri
non sono piu salvati



4.3. INDIVIDUELLE EINSTELLUNGEN

O Aufruf des Konfigurationsmeniis
.

SETUP

und der ausdrucktaste aufgerufen

(
On

i1
-

das konfigurationsmeni wird durch gleichzeitiges driicken der speicher-

@D

4.3. PERSONALIZATION

Accesso menu configurazioone

I menu configurazione viene richiamato premendo contemporaneamente
i pulsanti di memorizzazione e di stampa..

= Um sich im Menii zu bewegen, den grauen Auswahltaster ) . . - .
= Per navigare nel mend, usare il pulsante grigio di selezione
benutzen
hd
= Zur Anderung des Werts, den roten Einstellknopf benutzen = Per modioficare il valore, usare il pulsante rosso di regolazione

)

Bei Aufruf des Konfigurationsmens (=» = Werkseinstellung) die Parameter in der
unten stehenden Reihenfolge durchlaufen :

1. Sprachwahl

Die gewahlte Sprache gilt fir den Ausdruck des Tickets mit den Schweilparametern.

Ingresso nel menu configurazione (=» = regolazione fabbrica), i parametri scorrono
nell'ordine di cui sotto :

1. Scelta lingua
La lingua si applica al ticket dei parametri di saldatura.

=>» Franzdsisch => francese
-
tnu = ENGLISC = inglese
H
ocu = DEUTSC = Tedesco
H
[
S =» Spanisch => spagnolo
[
rcn => ltalienisch => italiano

2. Grenzwert des SchweiBstroms

Mit dem CITOTIG 350W DCist es mdglich den Einstellbereich fiir den
Schweiflstrom auf einen Bereich zwischen einem Mindest- und einem Héchstwert
zu begrenzen. Mit Hilfe dieser Funktion ist es mdglich die fir die
Schweilverfahren oder fiir Fertigungsserien festgelegten Toleranzen (ISO 9000)
einzuhalten.

Die Auswahl L6 wird um zwei neue Parameter nach dem Schweilstrom erganzt.

Mindeststrom oder unterer Grenzwert (L: Low)
Hochststrom oder oberer Grenzwert (h: high)

Der Schweilstrom wird zwischen diesen beiden Grenzwerten eingestellt.

Diese beiden Grenzwerte erlangen ihre volle Bedeutung bei der Benutzung einer
Fembedienung, da der Schweillstrom an der Bedienung Uber den ganzen
Einstellweg des Potentiometers vom Mindeststrom bis zum Héchststrom einstellbar
ist.

AIR LIQUIDE

WELDING

=>» ohne Grenzwert

i => mit Grenzwert

2. Arresto corrente di saldatura
CITOTIG 350W permette di limitare il campo di regolazione della corrente di
saldatura tra una corrente minima ed una corrente massima. Questa funzione
permette di rispettare le tolleranze impostate dalle procedure di saldatura o dalle
gamme di fabbricazione (ISO 9000).

=> senza arresto

=>» con arresto

La selezione L6 saldatura viene integrata con nuovi parametri dopo la corrente di
saldatura.

corrente min. o arresto basso (L : Low)

corrente max. o arresto alto (h : high)

La corrente di saldatura viene aggiustata tra questi due limiti.

Questi arresti prendono tutto il loro significato in caso di uso di un comando a distanza
poiché la corrente di saldatura sul comando sara regolabile su tutta la corsa del
potenziometro dalla corrente minima alla corrente massima.

4
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Anmerkung : bei einem Betrieb im Zyklus mit Grenzwerten, hat die Beschriftung
der Fernbedienung keine Bedeutung mehr.

Nota: per un funzionamento in ciclo arresti, la serigrafia dell comando a

distanza non ha piu significato..

3. Bewegungsfreigabe synchronisieren

Zwei Bewegungszyklen sind méglich :
-_‘ Lo

: zu Beginn des Stromanstiegs
L

3 1] am Ende der Stromabsenkung

[ M}

3. Sincronizzare autorizzazione movimento

Due cicli di movimento possibili :
CoL
54

n e -
!_t1:inizio rampa di discesa

Yr o i di
= 1 lfine rampa di discesa

Schweisszyklus

|
MVNT
1
4. Kiihlaggregat

Der Generator ist mit einer automatischen Erfassung wassergekuhlter Brenner
ausgestattet. Sollte ein nicht erkannter wassergekuhlter Brenner zum Einsatz
kommen, kann der Betrieb des Kiihlaggregats auch zwangsgesteuert werden.

r _C,
: automatisch
| Y
:permanent
5. ZeitmaRstab

Fir einige Automatikanwendungen, ist es nétig, Zeiten von iber 10 s zu schalten.
Es ist mdglich, die Zeiten mit einem Faktor von 10 zu multiplizieren, was die

Einstellung von Gasvor- oder —nachlaufzeiten von 0 bis 100 s ermdglicht.
‘: -
: Bereichvon 10 s
-

I LI L 5] Bereich von 100 s

6. Schutzspannung

Um dem SchweiBer eine grétmadgliche Sicherheit zu gewahrleisten, ist der
CITOTIG 350W DCmit einer Vorrichtung zur Erfassung anhaftender Elektroden
ausgestattet.

Einige nationale Vorschriften oder spezielle Umgebungen machen den Einsatz
einer reduzierten Leerlaufspannung erforderlich. Auf Grund von Vorschriften ist
die Aktivierung dieser Vorrichtung fiir den SchweiBer nicht zuganglich

L L I U]: ohne Schutzspannung
[ 1
. mit Schutzspannung

7. Programmabfolge

Die Programmabfolge ermdglicht es, den Wert des Schweilstroms wahrend des
Schweilbetriebs durch einfaches Driicken auf einen vorprogrammierten Wert zu
andem. Es kdnnen 16 Werte fiir die Hohe des Stroms programmiert und in den
100 bestehenden Programmen aneinandergereiht werden. (sieh Kapitel).

[Ny] n
1 1T _t]: ohne Programmabfolge

: Absenkung des Schweilstroms auf 5 Ampere.

9. Verlassen des Konfigurationsmeniis
Die richtige Option auswahlen und Taster MEM driicken, um das Konfigurationsment
zu verlassen.

cCcr N
: Verlassen ohne Anderungen

: Speicherung der Anderungen

c o
[

L : Riickkehr zu den Werkseinstellungen

42 AIR LIQUIDE

4. Gruppo di raffreddamento
Il generatore & dotato di un dispositivo di rilevazione automatica delle torce
raffreddate mediante acqua. In caso di uso di una torcia raffreddata mediante acqua
non riconosciuta, & possibile forzare il funzionamento del gruppo di raffreddamento.

- _
[

r_
L

n .
Y] automatico

' permanente

5. Scala tempi
In alcune applicazioni automatizzate, & necessario definire temporizzazioni con
durata superiore ai 10 s. E’ possibile aumentare i tempi di un fattore 10, il che
permette di regolare tempi di pre-gas o post-gas da 0 a 100 s.

In questo caso, il gradino di regolazione & paria 1 s.
-
T UL 5] campodif10's

6. Tensione sicurezza

a vuoto ridotta. Per motivi normativi, I'attivazione di questo dispositivo non &
accessibile al saldatore.

=/ U]:senza tensione di sicurezza

: con tensione di sicurezza

7. Incatenamento

esistenti (vedi capitolo).
-' Lo, ,
L 1717 4]: senza incatenamento

'] con incatenamento
8. Livello corrente in 4t
In ciclo 4 t, il tasso di modifica della corrente & modificabile.

I Tal=
: attenuazione a 5 ampere della corrente di saldatura.

9. Uscita dal menu configurazione
Selezionare la buona opzione e premere il pulsante MEM per uscire dal menu

configurazione.

L 1L |:abbandono senza modifica

r Lt : memorizzazione dei cambiamenti
=

: ritorno ai parametri fabbrica

WELDING
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OPTIONEN

1. Fernbedienung

Die Fernbedienungen ermdglichen die Einstellung der unterschiedlichen
anwendungsspezifischen Parameter bis zu einer Entfernung von 10m vom
Generator.

(¢ siehe Datenblatt ABB. 2 AM Schluss der Anleitung)

OPZIONI

1. Commando a distanza
| comandi a distanza permettono di regolare i vari parametri inerenti ad ogni uso
fino a 10 m dal generatore.

(eVedi opuscolo FIGURA 2 alla fine del manuale)

Anmerkung : Der Generator erfasst den Anschluss einer Fernbedienung Nota : I generatore rileva automaticamente soltanto il
automatisch. collegamento di un comando a distanza.

Anmerkung : Sobald eine Fembedienung angeschlossen ist, erfolgt die Nota : In caso di collegamento di un comando a distanza, la regolazione
Einstellung des Schweilstroms ausschlieBlich an  der della corrente di saldatura si fa soltanto sul comando a distanza..
Fernbedienung..

Der Wert fiir die Stromstérke wird durch die Stellung des Potentiometers an der
Fernbedienung festgelegt.

@ Fernbedienung B-BOX fiir WIG DC, Art.-Nr. W000305048

Arten der Anwendung :

= WIG DC-Schweillen

= Lichtbogenschweillen mit Mantelelektroden
WIG DC-Schweien

= P1dient der Einstellung des Schweiltstroms

= P2 dient der Einstellung der Schweilstromabsenkung
Schweiflen mit Mantelelektroden

=  P1dient der Einstellung des SchweiRstroms

= P2 dient der Einstellung der Lichtbogendynamik

Il valore dell’intensita viene dato dalla posizione del potenziometro sul
comando a distanza..

@ Comando a distanza per il TIG DC e B-BOX, cod.

W000305048
Tipi d’uso :
= Saldatura TIG DC
= Saldatura ad arco con elettrodo rivestito

Saldatura TIG DC
=  P1 serve alla regolazione della corrente di saldatura
= P2 serve alla regolazione dell'affievolimento

Saldatura con elettrodo rivestito
=  P1 serve alla regolazione della corrente di saldatura
= P2 serve alla regolazione del dinamismo d'arco

[ Anmerkung : Die Auswahl WIG oder EE erfolgt am Generator. |

[ Nota : la selezione TIG o E.E. si fa sul generatore. |

® Fernbedienung gepulstes WIG, Nr. W000305064
Drei Arten der Anwendung :

= gepulstes WIG DC-Schweilen

= WIG DC-Schweillen

= Lichtbogenschweillen mit Mantelelektroden
Funktionsweise im gepulsten WIG-DC-Schweien

Der gepulste WIG DC-Strom erleichtert das Positionsschweiflen, da das Zusammenbrechen
des Bads vermieden wird.
= C1ist der Wahlschalter fiir WIG/gepulstes WIG. Fiir das gepulste
Schweillen muss C1 auf gepulstes WIG gestellt werden

=  P1ist das Einstellpotentiometer fiir den hohen Stromwert.

=  P2ist das Einstellpotentiometer fiir den gepulsten niedrigen
Stromwert.

=  P3ist das Einstellpotentiometer fiir das Zyklusverhaltnis

= P4 st das Einstellpotentiometer fiir die Frequenz.

Funktionsweise im WIG DC-Schweifen

= ClaufWIG stellen.

=  P1dient der Einstellung der SchweiBstromstérke

= P2 dient der Einstellung der Schweilstromabsenkung

= P3und P4 sind nun gehemmt.
Funktionsweise beim Lichtbogenschweifen mit Mantelelektrode
Beim Schweillen mit Mantelelektrode, gentigt es am Generator EE auszuwahlen wie
im Kapitel der Benutzungsanweisung angegeben.

= C1/P3 /P4 sind gehemmt.

= P1dient der Einstellung des Schweiltstroms

= P2 dient der Einstellung der Lichtbogendynamik

2. Kit SPS-Schnittstelle, Art.-Nr. W000147831
3. Brenner

® Comando a distanza TIG pulsato, cod. W000305064
Tre tipi d’uso :

= Saldatura TIG DC pulsata

= Saldatura TIG DC

= Saldatura ad arco con elettrodo rivestito
Funzionamento TIG DC pulsato

La corrente TIG DC pulsata facilita la saldatura in posizione evitando il cedimento del
bagno.
C1 & il selettore TIG/TIG pulsato. Per saldare in modalita
PULSATA, occorre posizionare C1 su TIG pulsato

=  P1é il potenziometro di regolazione della corrente alta.

= P2 ¢ il potenziometro di regolazione della corrente bassa
pulsata.

= P3¢ il potenziometro di rapporto ciclico.

= P4 & il potenziometro di regolazione della frequenza.

Funzionamento TIG DC
=  Posizionare C1su TIG
=  P1 serve alla regolazione dell'intensita
= P2 serve alla regolazione dell'affievolimento
=  P3e P4 sono allora inibiti
Funzionamento ARCO con elettrrodo rivestito
Per saldare con elettrodo rivestito, basta selezionare EE sul generatore come
indicato nel capitolo istruzioni per I'uso.
= C1/P3/P4 sono inibiti
=  P1 serve alla regolazione della corrente di saldatura
= P2 sertve alla regolazione del dinamismo d'arco

2. Kit interfaccia automa, cod. W000147831
3. Torcia

Einsatz bei 250 A-100 %/ Uso a 250 A—100 %
PROTIG 10w — RL — C5B Lange / lunghezza 5m, réf. W000306021
PROTIG 10W - RL — C5B - Lange / lunghezza 8m, réf. W000306022
Einsatz bei 350 A - 100 % / Uso a 350 A - 100 %
PROTIG 30w — RL — C5B Lange / lunghezza 5m, réf. W000143112
PROTIG 30W - RL — C5B - Lange / lunghezza 8m, réf. W000143113

Adapter fiir Brenner mit zentralem Gasanschluss, Art-Nr. W000142708

AIR LIQUIDE

Adattatore torcia raccordo gas centrale, cod. W000142708
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5- WARTUNG

5.1. ERSATZEILE
(¢ siehe Datenblatt ABB. 1 AM Schluss der Anleitung)

5 - MANUTENZIONE
5.1. PEZZI DI RICAMBIO

(&~Vedi opuscolo FIGURA 1 alla fine del manuale)

Rep. / Pos. . . .
Bezeichnung Designazione
W000263326 CITOTIG 350 W
Frontseite Frontale 18 W000148728 | Schiitz Contatore

1 [ W000147195 | Ein /Aus-Schalter Interruttore On/Off 19 | WO000147339 | Sicherungshalter Supporto fusibile
2/3 | W000265987 | Kit Roter Schalter Kit Pulsante rosso 20 | WO000147846 | 2A-Sicherung Fusibile 2A

4 | W000231163 | DINSE-Buchse 400A 60% Basamento femmina DINSE 21 W000148702 | Behalter Serbatoio

5 | W000147146 | Buchse Fernbedienung10 Pin | Basamento femmina di 22 | WO000148703 | Kappe Tappo

commando 10 spinoti 23 | WO000277908 | Pumpe Pompa
6 | W000147151 | Buchse Brennerschalter 5 Pin | Basamento femmina grilletto 5 24 W000147087 | kompletter Lifter Ventilatore completo
spinotti 25 | WO000148989 | Lifterrad Elica

7 | W000147412 | Gasanschluss Raccordo gas 26 | WO000148018 | Radiator Radiatore

8 | W000148730 | Blauer Wasseranschluss Raccordo acqua blu 28 W000010101 | Netzanschlusskabel Cavo primario

9 | W000157026 | Roter Wasseranschluss Raccordo acqua rosso Gehduse Carrozzeria

W000273752 | Frontseite, komplett Frontale completa W000149095 | Kunststoffhaube Cuffia in plastica
Interne Bauteile Elementi interni 30 | WO000148253 | Hinterrad & 300 Ruota posteriore & 300

10 | W000147091 | Ventilator Ventilatore 31 W000148249 | Vorderrad & 125 Ruota anteriore & 125
11 | W000147541 | Karte NetZfilter Scheda filtro rete W000149104 | Kit Schraubmaterial Kit vitame

12 | W000149098 | Karte Hilfsfilter Scheda filtro ausiliario

13 | W000147928 | Zykluskarte Scheda ciclo

14 | W000147908 | Karte Sekundarfilter Scheda filtro secondario

15 | W000154229 | Karte HF-Steuerung Scheda comando HF

16 | W000147270 | Thyristor- Ponte trifase 35A 1200V

Drehstrombriicke35A 1 200V

AIR LIQUIDE

WELDING




5.2. VERFAHREN ZUR FEHLERBEHEBUNG

Mit Arbeiten an elektrischen Anlagen darf ausschlieBlich

qualifiziertes Fachpersonal betraut werden (siehe Kapitel

5.2. PROCEDURA DI RIPARAZIONE

Gli interventi eseguiti sugli impianti elettrici devono essere

eseguiti da persone qualificate (vedi capitolo AVWERTENZE

SICHERHEITSHINWEISE). DI SICUREZZA).
| URSACHEN | ABHILFE CAUSES | RIMEDI |
KEIN STROM IM SCHWEISSBETRIEB / BETRIEBSCHALTER AN / ANZEIGE ASSENZA DI CORRENTE DURANTE LA SALDATURA / INTERRUTTORE DI
AUS MESSA IN FUNZIONE INSERITO / DISPLAY SPENTO
O Unterbrechung Versorgungskabel | Prifen: Rottura del cavo di alimentazione Contrlollare :

O Ausfall Netzphase
O3 Sicherungen F1 defekt
O Generatorsicherung defekt

= Netzanschlusskabel

= Zustand der Anschlussdose

= Netzspannung

= Ersetzen der defekten Sicherungen

Assenza di fase rete
Fusibili F1 difettosi
Fusibile generatore difettoso

2a0aQ

= | cavo di collegamento
= Lo statodella presa

= |atensione rete

= Sostituire i fusibili difettosi

KEIN SCHWEISSSTROM / BETR

IEBSCHALTER AN / ANZEIGE AN

NESSUNA CORRENTE DI SALDATU
ATTIVATO/DIS

RA/INTERRUTORE DI AVVIAMENTO
PLAY ACCESO

O Unterbrechung der Schweilkabel
O Schlechte oder fehlende
Masseverbindung

= Die Verbindungen priifen

= Verbindung mit dem zu
schweillenden Werkstiick
sicherstellen

O Rottura cavi saldatura
O Collegamento di massa assente o
errato

= Controlllare i collegamentii
= Assicurare il collegamento con il
pezzo da saldare

KEIN SCHWEISSSTROM / BETRIEBSCHALTER AN / ANZEIGE ZEIGT
U> oder U< AN

ASSENZA DI CORRENTE DI SALDATURA / INTERRUTTORE DI MESSA IN

FUNZIONE INSERITO / IL

DISPLAY INDICA U> o U<

3 Netzspannung liegt auBerhalb der
Toleranzen 360 V<Unetz>440V

= Netzspannung priifen
= Apparat an einen andere Dose
anschlieRen

O Tensione rete fuori tolleranze
360V<U rete>440V

= Controllare |a tensione rete
= Collegare I'apparecchio ad
un’latra presa

KEIN SCHWEISSSTROM / BETRIEBSCHALTER AN / ANZEIGE ZEIGT TH AN

ASSENZA DI CORRENTE DI SALDATURA / INTERRUTTORE DI MESSA IN

FUZNIONE INSERITO /

IL DISPLAY INDICA TH

O Uberschreiten der
Einschaltdauer, Uberlastung
des Geréats
O Ungentigende Kihlluft
O Stark verschmutzter
Leistungsteil

O Lifter dreht nicht

= Die Abkuhlung abwarten,
das Gerét schaltet sich
automatisch wieder an.
= Darauf achten, dass der vordere
Teil des Generators frei bleibt.
= Einen Luftertest durch Betatigung
des Schalters an der Regelkarte

O Superamento fattore di marcia,
apparecchio sovraccaricato

O Aria di raffreddamento
insufficiente

O Parte potenza molto sporca

3 Il ventilatore non gira

= Aspettare la fase di
raffreddamento, I'apparecchio si
rimette automaticamente in
funzione

= \lerificare il disimpegno della
parte anteriore del generatore

= Eseguire il test di ventilazione

durchfiihren >
commutando l'interruttore sulla
scheda regolazione
|| ZUNDUNG UNMOGLICH ODER SCHWIERIG ASSENZA DI INNESCO / INNESCO DIFFICILE ||

O abgenutzte oder verschmutzte
Elektrode

O Keine Ziind-Hochfrequenz (sofern
HF-Modus)

O Kein Schutzgas

= Die Spitze der Elektrode priifen
= Sicherung F1 der HF-Karte priifen
Priifen :

= Gaszuflihrung am Generator
= Anschluss des Brenners

O Elettrodo usato o inquinato

O Assenza di alta frequenza di
innesco (se modo HF)
O Nessun gas protettore

= Controllare I'affilatura
dell'elettrodo
= Controllare il fusibile F1 della
scheda HF
Controllare :
= |’arrivo gas al generatore
= || collegamento alla torcia

SCHLECHTE SCHWEISSEIGENSCHAFTEN

ERRATE PROPRIETA’ DI SALDATURA

WERDEN

3 Falsche Polaritat der Elektrode

O Schlecht gewéhlte
Schweillparameter

O Falsche Betatigung der
Kodierelemente an der Frontseite

= Polaritat korrigieren und dabei die
Herstellerangaben berlicksichtigen

= Die Einstellungen des
SchweiRzyklus priifen

= Auf die "Speichertaste" driicken, um
wieder die gespeicherten
Einstellungen emeut zu laden.

Fiir alle anderen vorstehend nicht erwdahnten Arbeiten im
Inneren des Generators MUSS EIN TECHNIKER GERUFEN

AIR LIQUIDE

O Errata polarita dell'elettrodo

O Parametri di saldatura inadeguati

O Errata manipolazione dei
codificatori sul frontale

= Correggere la polarita tenendo
conto delle indicazioni del
fabbricante

= Verificare le regolazioni del ciclo
di saldatura

= Premere il pulsante
« memorizzazione » per
richiamare le regolazioni
memorizzate.

Per ogni intervento sul generatore al di fuori di punti
precitati : AVWALERSI DI UN TECNICO

WELDING
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1 - INFORMACIONES GENERALES
1.1. CONTENIDO DE LA INSTALLACION

En el momento de su apertura, el embalaje debe contener :

= 1 generador CITOTIG 350W DC con su cable de alimentacion de 4 x 6 mm?
de 5mde longitud.

= 1 tubo de 2 m equipado con su racor de gas.

= 1 racor, ref. W000148228, para las torchas con conectador de gas rapido.

= 1 cable de 50 mm? de seccion, de 5 m de longitud, equipado con un racor
DINSE y una toma de masa.

1.2. PRESENTACION

EI CITOTIG 350W DC es un generador de corriente continua (DC) para soldar aceros
negros e inoxidables.
Su tecnologia ondulador, permite :

= La soldadura TIG cebado A.F. o PAC SYSTEM

= La soldadura por arco con electrodo revestido
El interfaz esta disefiado para facilitar la programacion adaptandose a la operacion
de soldadura que se va a realizar.

El generador ha sido configurado en salida de fabrica para una utilizacion manual. Su
utilizacion se explica en el capitulo B— PUESTA EN SERVICIO :

= Seleccion del ciclo de soldadura.

= Ajuste de los parametros de soldadura.

= Memorizacién de 100 ciclos de soldadura TIG o ARCO.

Se puede configurar para una utilizacién automatica o que requiera un
encadenamiento de programas. El interfaz se enriquece con nuevas funcionalidades
que se explican en el capitulo C — UTILIZACION AVANZADA :
= Desglose de los programas en 16 sectores, es decir, 100
encadenamientos de 16 sectores.
= Encadenamiento con el segundo gatillo.
= Pilotaje con el interfaz automatico.

Para facilitar la tarea del operario y mejorar las condiciones de soldeo, el interfaz
ofrece los servicios descritos en el capitulo D - SERVICIOS / FACILIDADES :
= Conexion de la impresora.

= Informacion sobre los incidentes.
= Un menu de configuracion, que permite una mayor personalizacion.
1.3. AMBITO DE EMPLEO

Soldadura con arco con electrodo revestido

Eleccion del electrodo :

Comprobar la compatibilidad de las caracteristicas del electrodo revestido utilizado
con las prestaciones del CITOTIG 350W DC. A titulo indicativo, el didmetro maximo
recomendado es de 6,3 mm para los electrodos de rutilo o basico, y de 4 mm para los
electrodos celulésicos o especiales.

1- INFORMA(}OES GERAIS
1.1. CONTEUDO DA INSTALAGAO

Ao ser aberta, a embalagem deve conter :

= 1 gerador CITOTIG 350W DC com o respectivo cabo de alimentacéo de 4 x
6 mm?2 comprimento 5m.

= 1 tubo de 2m equipado com o respectivo ligador de gas.

= 1 ligador, ref. W000148228, para as tochas com conector de gas répido.

= 1 cabo com secgdo de 50 mm?, com um comprimento de 5m, equipado com
um conector DINSE e uma ficha com polo de ligagéo a massa.

1.2. APRESENTAGAO

O CITOTIG 350W DC é um gerador de corrente continua (DC) para a soldadura de
aco preto e de ago inoxidavel.
Com tecnologia de converséo de corrente, permite :

= A soldadura TIG com escorvamento A.F. ou PAC SYSTEM

= A Soldadura a arco com eléctrodos revestidos
A interface foi concebida de modo a facilitar a programag&o, ao adaptar-se a
operag&o de soldadura a realizar.

O gerador esta configurado de origem para uma utilizagédo manual. O capitulo B -
COLOCAGAO EM SERVICO explica este tipo de utilizagao :

= Escolha do ciclo de soldadura.

= Regulag&o dos parametros de soldadura.

= Memorizag&o de 100 ciclos de soldadura TIG ou ARCO

Pode ser configurado para uma utilizagao automatica ou que necessite de um
encadeamento de programas. A interface € ampliada com novas funcionalidades,
explicadas no capitulo C — UTILIZACAO AVANGADA :
= Decomposicéo dos programas em 16 sectores, representando 100
encadeamentos de 16 sectores
= Encadeamento através do segundo gatilho.
= Comando através da interface automatica.

Para facilitar o trabalho do soldador e melhorar as condigdes de soldadura, a interface
oferece varios servigos, descritos no capitulo D - SERVICOS / FACILIDADES :

= Ligagéo de uma impressora.

= Informagdes sobre as anomalias.

= Um menu de configuragdo que permite uma personalizagéo cada vez

maior.
1.3. CAMPO DE APLICA(}AO

Soldadura a arco com eléctrodos revestidos
Escolha dos eléctrodos :
Verifique a compatibilidade das caracteristicas dos eléctrodos revestidos utilizados
em relagdo aos desempenhos do CITOTIG 350W DC. A titulo comparativo, o
didmetro maximo recomendado é de 6,3 mm para os eléctrodos de ritilo ou basicos
e de 4,0 mm para os eléctrodos celuldsicos ou especiais.

Diametro del Corriente de soldadura en
electrodo horizontal 12 Observaciones
Diametro do Corrente de soldadura horizontal Observagéo
eléctrodo 12
2mm 45al até 60 A Estos valores dependen del grosor de las chapas a Estes valores dependem da espessura das chapas a
) soldar y de la posicion de soldeo : soldar mas também da posicéo de soldadura :
2.5mm 55alaté 90 A
3.15mm 90 a/ até 130 A e en vertical ascendente, disminuir 12 un 20%, e numa posicdo vertical ascendente, diminua a
corrente 12 em 20%
4mm 130 a/ até 200 A (260)
e en vertical descendente, aumentar 12 un 20%, e numa posico vertical descendente, aumente a
5mm 160 a/ até 250 A (350) corrente 12 em 20%
e en techo, disminuir 12 del 0 al 10%,
6.3mm 230 a/ até 350 A (420) e o tecto, diminua a corrente 12 entre 0 e 10%
*  en comisa, los mismos valores de |2 que en o Nos cantos, utilize os mesmos valores de 12 da
horizontal. soldadura horizontal.

Ajuste de la corriente de soldadura :
Ajustar la corriente de soldadura en funcion de las indicaciones de su proveedor de
electrodos recubiertos o del cuadro de arriba con la ayuda del potenciometro.

Regulagao da corrente de soldadura :
Ajustar a corrente de soldadura en fungao das indicages do fornecedor de
eléctrodos revestidos ou da tabela acima, utilizando o potenciometro.

Nota : EI CITOTIG 350W DC permite ajustar la intensidad de 5 a 350 A por
pasos de 1 A en y fuera de soldadura. Antes de la soldadura, la pantalla indica el
preajuste seleccionado y durante la soldadura, durante la soldadura el
visualizador indica alternativamente el valor medido de la corriente y de la
tension de soldadura.

Nota : O CITOTIG 350W DC permite uma regulacdo da intensidade entre 5 A e
350 A em incrementos de 1A durante a soldadura e fora desta. Antes da
soldadura, o visor indica a preregulagéo seleccionada; durante a soldadura, o
visor indica alternativamente o valor da medig&o da corrente e da tens&o de
soldadura.
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1.4. CARACTERISTICAS TECNICAS

1.4. CARACTERISTICAS TECNICAS

CITOTIG 350W DC - REF. W000263326
PRIMARIA EE TIG PRIMARIO

NUmero de fases/frecuencia 3~/50-60Hz Numero de fases/frequéncia
Alimentacion 400V(+10%) Alimentagéo eléctrica
Corriente absorbida al 100% 16.5A 1M7A Corrente absorvida a 100%
Corriente absorbida al 60% 19.6 A 144 A Corrente absorvida a 60 %
Corriente absorbida al 25% 286 A 21.7A Corrente absorvida a 25 %
Potencia max. 19 kVA 15 kVA Poténcia max

SECUNDARIA SECUNDARIO
Tension en vacio 98.8V Tens&o em vazio
Gama de corriente 4A-350A Gama de corrente
Factor de marcha 100% con t = 40°C 220A/288V 220A/18.8V Factor de marcha de 100% a t = 40°C
Factor de marcha 60% con t = 40°C 260A/304V 260A/204V Factor de marcha de 60% a t = 40°C
Factor de marcha 25% con t = 40°C 350A/34V 350A/24V Factor de marcha de 25% a t = 40°C
INDICE DE PROTECCION IP23S Indice de protecgao
Clase de aislamiento H Classe de isolamento
Norma EN 60974 - 1/ EN 60974-10 Norma

Grados de proteccion proporcionados por las envolventes

Graus de protecgéo proporcionados pelos invélucros

Letra codigo IP
Letra cadigo

Proteccion del material
Protecgdo do material

Primera cifra 2 Contra la penetracion de cuerpos sélidos extranos de & > 12,5 mm
Primeiro algarismo Contra a penetrag&o dos corpos solidos & > 12,5 mm

Segunda cifra 1 Contra la penetracion de gotas de agua verticales con efectos perjudiciales
Segundo algarismo Contra a penetragdo das goats de agua verticais com efeitos nocivos

3 Contra la penetracion de lluvia (inclinada hasta 60° respecto al verticale) con efectos perjudiciales
Contra a penetragao de chuva(inclinada até 60° em relago a vertical) com efeitos nocivos

S indica que se efectuo la prueba de verificacion de proteccion contra los efectos nocivos provocados
por la penetracion del agua, con todas las partes del material en reposo.

implica que o teste de verificagdo da protecgao contra os efeitos nocivos decorrentes da
penetragdo da agua tenha sido efectuado com todos os elementos do material em repouso.

1.5. DIMENSIONES Y PESOS Dimensiones (LxAxa) |~ Peso neto Peso embalado 1.5. DIMENSOES E PESO
Dimensdes (CxIxa) Peso liquido Peso embalado
[ Fuente CITOTIG 350W DC 1090 x 610 x 970 mm 99 kg 115kg Alimentagdo do CITOTIG 350W DC |
1.6. CARACTERISTICAS TECNICAS DEL GRUPO DE 1.6. CARACTERISTICAS TECNICAS DO GRUPO DE
REFRIGERACION REGRIGERACAO
Potencia bomba max. 0,12 Kw Poténcia bomba max.
Bomba 230V - 50/60HZ Bomba
Ventilador 230/400V - 50/60Hz Ventilador
Intensidad absorbida max. 19A Intensidade absorvida max.
Pression max. 4.25 bars Pressdo maxima
Caudal maximo. 2.8 l/min Caudal maximo

A\

ATENCION

El GRE del CITOTIG utiliza liquido de enfriamiento FREEZCOOL.

No mezclar con agua.

A\

ATENGAO
O GRA do CITOTIG utiliza liquido de refrigeragdo FREEZCOOL.
Né&o misturar com agua .

A\

ATENCION

Esta generacion de generadores ya no esta equipada con
controlador de caudal. Si se utiliza una torcha de agua, comprobar
que el liquido de refrigeracion circula correctamente.

A\

ATENGAO

Esta gerag&o de geradores ndo vem equipada com controlador de
caudal. Se estiver a utilizar uma tocha de agua, recomendamos
uma verificacdo de que o liquido de refrigeragéo circula
correctamente.

NO
WATER

ATENCION : No utilizar agua del grifo.

NO
WATER

ATENGAO : N#o utilize 4gua da torneira.

AIR LIQUIDE
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1.7. INSTALACION (MONTAJE - CONEXION)

1.7. INSTALAGAO (MONTAGEM - LIGAGAO)

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

ATENGAO : a estabilidade da instalagdo é garantida até uma
inclinagéo de 10°.

ATENCION: Este equipo no cumple con las especificaciones de IEC
61000-3-12. Si se conecta a un sistema publico de bajo voltaje, es
responsabilidad del instalador o del usuario del equipo asegurarse,
consultando con el operador de la red de distribucion si fuera necesario,
que es possible conectar el equipo

ATENGAO: Este equipamento nao esta em conformidade com a
IEC 61000-3-12. Se for ligado a um sistema publico de baixa
tensdo, € da responsabilidade do instalador ou do utilizador do
equipamento verificar, se necessario, através de consulta ao
operador de distribuicdo de rede da possibilidade de ligagao do
equipamento.

> B>

ATENCION: Este equipo Clase A no esta disefiado para ser usado
en areas residenciales donde la energia eléctrica es suministrada
por la red de suministro pablico de bajo voltaje. En esos lugares,
puede haber dificultades potenciales asegurando compatibilidad
electromagnética debido a interrupciones de irradiacion como de
conduccion.

ATENGAO : Este material de Classe A n3o esta indicado para
ser utilizado numa instalagéo residencial onde a corrente
eléctrica é fornecida pelo sistema publico de alimentagéo de
baixa tens&o. Podem existir dificuldades potenciais para
assegurar a compatibilidade electromagnética nestas
instalagdes, devido as perturbagdes.

Etapa1:

Montar en el cable primario una toma macho (trifasica + tierra

de 32 A como minimo).

La alimentacion debe estar protegida con un dispositivo
(fusible o disyuntor) del calibre correspondiente al consumo
primario maximo del generador (véase el capitulo A).

LA RED DEBE SUMINISTRAR 400 V ( 10%).

Etapa2:

Comprobar que el interruptor M/P esta en la posicion 0

(parada).

Etapa3:

En electrodo revestido :

Conectar los cables de soldeo entre los bornes A 'y B segun la
polaridad recomendada para el electrodo utilizado (indicado en
su embalaje).

EnTIG:

. Conectar la toma DINSE del cable secundario en el
borne B (+).

Brancher la torche TIG sur la borne C (-).

e  Conectar la toma de gatillo en D. Hacer coincidir los
peones de centrado con sus complementos y girar el
anillo 1/4 de vuelta hacia la derecha.

e  Conectar el tubo de gas en E (para conectar una torcha
con racor de gas entral, utilizar un adaptador
W000142708).

e Sise utiliza una torcha refrigerada por agua, conectar
los tubos azul y rojo al grupo de refrigeracion.

Nota : Conexion clavija gatillo para torcha no equipada.
Conectar los hilos gatillos (bones 1y 2) como se j
indica en la figura : + vista trasera y vista de perfil SVIAD;
Vista traseira
Vista frasera
Etapa4:

Conectar la toma de la red.

48

Vista de perfil
Vista de perfil

{LLln

La instalacion esta lista para ser utilizada.

AIR LIQUIDE

Etapa1:
Monte no cabo primario uma tomada macho (trifasica + ligagéo
a terra, com um minimo de 32A).
A alimentacéo deve ser protegida por um dispositivo (fusivel
ou disjuntor) de calibre correspondente ao consumo primario
maximo do gerador (veja o capitulo A).

A SUA REDE ELECTRICA DEVE FORNECER 400 V (+10%).

Etapa2:

Verifique se o interruptor ON/OFF se encontra na posi¢ao 0
(OFF).

Etapa3:
Em soldadura com eléctrodos revestidos :

Ligue os cabos de soldadura entre os bornes A e B,
respeitando a polaridade recomendada para o eléctrodo
utilizado (indicada na respectiva embalagem).

Em soldadura TIG :

e  Ligue a tomada DINSE do cabo secundario ao borne B
(*).

e  Ligue a tocha TIG ao bome C (-).

. Ligue a tomada do gatilho a D. Faga coincidir os pinos
de centragem com os respectivos complementos e rode
o0 anel 1/4 de volta para a direita.

. Ligue o tubo de gas ao E (para ligar uma tocha com
ligador de gas, utilize um adaptador W000142708).

e Se utilizar uma tocha arrefecida a agua, ligue os tubos
vermelho e azul ao grupo de refrigeragéo.

Nota : Ligagdo da ficha do gatilho para tocha néo
equipada. Ligue os fios do gatilho (bomes 1 e 2)
da seguinte forma: + vista traseira e vista de perfil

Etapa4:

Ligue a tomada eléctrica.

A sua instalagédo esta pronta a ser utilizada.

WELDING
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2 - PUESTA EN SERVICIO
2.1. DESCRIPTION DE LA CARA FRONTAL

EI CITOTIG 350W DC ha sido disefiado de forma que se simplifique su utilizacién. 0

Conmutador Parada / Marcha (0 / 1).
O = Posicion 0 : el generador esta fuera de servicio,
|

= Posicion 1 : el generador esta en servicio.

de 5 s durante la cual visualiza el nimero de versién y activa la
ventilacién y el grupo de refrigeracion.

Funcién visualizacion

En la puesta en servicio, el generador esta en una fase de inicializacion

2 - COLOCAGAO EM SERVIGO
21. DESCRI(}AO DO PAINEL FRONTAL

CITOTIG 350W DC foi concebido para uma utilizagao simplificada.

Comutador OFF / ON (0/1).

= posicdo 0 : O gerador esta desligado,

= posigdo 1: O gerador esta ligado,
Quando se coloca o gerador em funcionamento, este passa primeiro por
uma fase de inicializagao de 5 segundos durante a qual indica 0 numero da
versdo, e activa a ventilagéo e o grupo de refrigerago.

Fungao de visualizagao

[ N}
L. g La pantalla consta de 4 x 7 segmentos rojos y permite indicar : O visor é constituido por 4x7 segmentos vermelhos. Pemite a visualizago :
= el valor de los parametros del ciclo de soldeo, = do valor dos parametros do ciclo de soldadura,
. — = sus unidades (s: segundo / A: amperio / U: voltios / H: hercios = das respectivas unidades (s: segundo / A: ampere / U: volt / H:
= [N} /1 = corriente fria / 2 = corriente caliente / 3 = porcentaje hertz/ 1 = corrente fria / 2 = corrente quente / 3 = Percentagem
L [ relacion ciclica pulsada / 4 = dinamismo de arco), relagdo ciclica pulsada / 4 = dinamismo do arco),
= informaciones. = informagdes adicionais.

N.B.: En la fase de soldadura la intensidad y la tension de soldadura real medida se
visualizan alternativamente cada 3 s.

N.B. : Na fase de soldadura, a intensidade e a tensdo de soldadura real medida
sdo visualizadas alternadamente de 3 em 3 segundos.

1'—' \ Boton rojo de seleccion

—

la numeracioén :

(L5

®
of@
5

Los indicadores luminosos pueden estar :

APAGADO = seleccion inactiva. @

INTERMITENTE = seleccion activa para consulta o @
modificacion.

ENCENDIDO = seleccion inactiva. durante la soldadura,

@

indica la fase del ciclo en curso.

Boton rojo de modificacion de valor
FUERA DE SOLDADURA =

hd
N

indicado

EN SOLDADURA
parametros vinculados a

Con este botéon se puede seleccionar un grupo de parametros
identificado con un indicador luminoso verde. Girando en el sentido de
las agujas del reloj, se recorren los indicadores luminosos en el orden de

se puede modificar el valor

solo se pueden modificar los

Botéo vermelho de selecgao

Este botdo permite seleccionar um grupo de pardmetros assinalado por um
indicador luminoso verde. Ao rodar o botdo no sentido dos ponteiros de um
relogio, os indicadores luminosos sao percorridos por ordem da
Numeragéo :

Os indicadores luminosos podem encontrar-se nos seguintes estados :

APAGADO = selecgdo inactiva

INTERMITENTE =  selecgdo activa para consulta ou
modificagdo

ACESO = selecgdo inactiva; indica, durante a

soldadura, a fase do ciclo em curso.

Botao vermelho de modificagéo de valor

FORA DA SOLDADURA = o valor visualizado é modificavel

EM SOLDADURA = apenas os parametros ligados a

L6 sdo modificaveis.
L6.

Note:  La validacion del parametro ajustado es automatica cuando se pasa al

siguiente parametro.

Nota: a validagdo do pardmetro regulado é feita automaticamente por

passagem ao parametro seguinte.

Boton de registro / llamada programas y sectores
LLAMADA
REGISTRO

LAE :

=

pulsacion breve (<5 s).
pulsacion larga (> 5 s).

Botéo de registo / chamada de programas e sectores
CHAMADA
REGISTO

=  pressdobreve (<5s).

=  pressdolonga (>5s).

AIR LIQUIDE
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@ & Boton impresion Botédo de impressao
b
oK

Acceso al menu configuracion Acesso ao menu de configuragao
Para acceder al menu configuracion, pulsar al mismo tiempo los botones O acesso ao menu de configuracéo faz-se através da presséo simultanea
SETUP de memorizacion y de adjustable. nos botdes de memorizagédo e de impresséo.
2.2. UTILIZACION 2.2. UTILIZAGAO
@ SELECCION DES PROCEDMIENTO/
ESCOLHA DA PROCESSO

= L ]

@ SELECCION DEL CICLO/
ESCOLHA DOCICLO

b el
SELECCION DO MODO/
ESCOLHA DO MODO

~_
REGULAGAG DOS PARAMETROS LI

O

VALIDACIC}N DE SOLDADURA/
VALIDACAO DA SOLDADURA

L

@ MEMORIZACION/MEMORIZA Q[\O
PRODUCCI()N/PRODUQ[\O
2.3. AJUSTES DE LOS PARAMETROS 2.3. REGULAGOES DOS PARAMETROS
1. Eleccion del procedimiento 1. Escolha do processo
TIG cebado AF TIG escorvamento A.F.

Ciclo de soldadura

-
Uy
-
—

:> -—

| 1 Ciclo de soldatura
Gatillo torch:
~ e
HF
= acercar la torcha y apretar el gatillo (G), = aproxime a tocha, prima o gatilho (G),
= cebado A F. sin contacto (AF), = escorvamento A.F. sem contacto (HF),
= arco encendido. = arco aceso.
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Note : La duracion del comando de AF se limita a 5 s. Si no se produce el
cebado, el ciclo termina con la fase posgas, sea cual fuere el estado del gatillo.

Nota : A duragdo do comando de A.F. encontra-se limitada a 5 s. Se néo tiver
havido escorvamento, o ciclo é terminado com a fase de pés-gas,
independentemente do estado do gatilho.

TIG cebado PAC SYSTEM

—
—

TIG escorvamento PAC SYSTEM

Ciclo de soldadura
Ciclo de soldatura

Gatille tercha
Galilho da tocha

= acercar la torcha y apretar el gatillo (G),

= poner en contacto el electrodo y la pieza (D) = ligero cortocircuito,
alejar la torcha,

= arco encendido.

]

= aproxime a tocha, prima o gatilho (G),

= meta o eléctrodo em contacto com a pega a soldar (D) = em caso de
um ligeiro curto-circuito, afaste a tocha,

= arco aceso.

Note : En cebado PAC SYSTEM, el tiempo de pregas no es adjustable. Este
tiempo lo determina la duracion de apriete del gatillo antes de la separacion del
contacto electrodo/pieza.

Nota : no escorvamento PAC SYSTEM, a duragdo do pré-gas ndo é regulavel.
Esta durac&o ¢é determinada pelo tempo de presséo no gatilho antes da
separacéo do contacto eléctrodo / pega.

Electrodo revestido
EI CITOTIG 350W DC es tan eficaz en electrodo revestido como en TIG.

Eléctrodos revestidos
O CITOTIG 350W DC tem um desempenho com eléctrodos revestidos equivalente ao
desempenho em TIG.

Tension de soldadura
Tensao de soldadura

Corriente de soldadura
Caorrente de soldadura

- rC ut
[l N —
+
LI

Funcidn dinamismo de cebado

= Mejora el cebado de los electrodos.

= Actla unicamente durante la fase de cebado.

= Afade un 30% al valor de la corriente de soldadura durante ocho décimas de
segundo.

Este parametro no es djustable.

Arc force o dinamismo de arco

EI CITOTIG 350W DC permite optimizar la fusién de los electrodos con

comportamiento delicado (basicos, celuldsicos o especiales) gracias al potenciémetro

de ajuste del dinamismo de arco.

Los valores recomendados son :

O 0 (funcidn inactiva) : Caso de los electrodos de rutilo o inoxidables y de la
soldadura en chapas finas,

O De1ab5:Caso de los electrodos basicos y de alto rendimiento,

U De6a10: Caso de los electrodos celulésicos.

n]

Funcéo de dinamismo do escorvamento

= Melhora o escorvamento dos eléctrodos

= Esta funcdo actua unicamente durante a fase de escorvamento

= Adiciona 30% ao valor da corrente de soldadura durante 8/10° de segundo

Este parametro ndo é regulavel.

Forca ou dinamismo do arco

O CITOTIG 350W DC permite optimizar a fuséo dos eléctrodos para um
comportamento delicado (eléctrodos basicos, celuldsicos ou especiais) gragas ao
potenciémetro de regula¢do do dinamismo do arco.

Os valores recomendados séo :

O 0 (fungdo inactiva) : Para eléctrodos de rutilo ou inoxidaveis e soldadura
em chapas finas,

O De1ab5: Paraeléctrodos basicos e de elevado rendimento,

O de6a10: Paraeléctrodos celuldsicos.

Nota : EI CITOTIG 350W DC permite un ajuste del dinamismo de arco de 1 a 10
por pasos de 1, siendo 10 el ajuste mas dinamico. Este ajuste es accesible en y
fuera de soldadura. El cambio de seleccion se confirma con el mensaje :
on

oo

Nota : O CITOTIG 350W DC permite uma regulagéo do dinamismo do arco entre 1 e
10 em incrementos de 1, sendo 10 a regulagdo mais dindmica. Esta regulagao
encontra-se acessivel durante e fora da soldadura. Qualquer alteragéo de selecgéo é

confirmada pela mensagem : oorhe

2. Seleccion del ciclo

T
v

'

Ciclo 2T

Gatillo mantenido pulsado

Gatillo liberado

(en 4T Unicamente, duracion de pulsacion > 1 s).
Impulso en el gatillo

(duracién de pulsacion < 1's)

2. Escolha do ciclo
Gatilho premido e mantido premido

Gatilho solto

(em 4T exclusivamente, duragdo da pressdo >a 1 s)
Pressao no gatilho

(duragéo da press@o <a 1s)

Ciclo 2T

Cicle de soldadura
Ciclo de soldatura

Gatillo torcha modo 2t
Gatilho da tocha modo 2t
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Ciclo 4T

Ciclo 4t

Ciclo de soldadura
Ciclo de soldatwa

Gatillo torcha modo 42

Gatilhe da tocha modo 4t

Note : En modo 4T, el tiempo de presoldadura y el tiempo de corriente final no
son programables. Este tiempo lo determina la duracion de apriete del gatillo.

Nota : no modo 4T, a duragdo da pré-soldadura e da corrente final ndo séo
programaveis. Estas duragbes séo determinadas pelo tempo de presséo no gatilho.

El modo 4T con una torcha de doble gatillo

En 4T, durante la fase de soldadura, la corriente puede reducirse manteniendo
apretado el 2° gatillo. Cuando se suelta se vuelve a la corriente de soldadura. El valor
de esta 22 corriente puede modificarse en el menu de configuracion.

¥

0 modo 4T com tocha de duplo gatilho
Em 4T, durante a fase de soldadura, a corrente pode ser reduzida, bastando para
isso manter o segundo gatilho premido. Ao soltar esse gatilho, volta-se corrente
normal de soldadura. O valor da 22 corrente pode ser modificado no menu de
configuragéo.

T

v

¢ Ciclo de soldadura
/ Ciclo de soldatura

I | I atillo torcha
G1 modo 4t
Gatilho tocha
G2 modo 4t
Ciclo punto Ponto ciclo
[
o
Ciclo de soldadura
Ciclo de soldatura

Tempo di punto [
Tempo di ponto

Gatillo torcha modo punto
Galilhe da tocha mode ponte

e

La soldadura por puntos permite el punteado de las chapas, antes de la soldadura
mediante puntos idénticos.
Tiempo de punto : este pardmetro permite programar la duracién del punto.

A soldadura por pontos permite marcar as chapas com pontos idénticos, antes da
soldadura, para facilitar o alinhamento das mesmas.
Duragao do ponto : este parametro permite programar a duragéo do ponto.

Atencion : Un ciclo sdlo puede comenzar cuando se cambia el
estado del gatillo. Si se aprieta el gatillo en la puesta en tension, el
generador se bloquea.

3. Seleccion del modo

La corriente TIG DC pulsada la facilita la soldadura en posicién, evitando el
hundimiento del bafio. Permite que se deposite regularmente el metal de aportacion y
mejora la penetracion. Puede seleccionarse para los ciclos 2T, 4T :

Cuando se ha seleccionado el modo pulsado, el ciclo de soldadura se enriquece con
3 nuevos parametros que deben programarse :

Corriente baja : Este parametro permite programar el nivel de corriente baja.
Relacion ciclica : Este parametro permite programar la relacion entre el tiempo de

corriente alto y bajo.
El valor de la relacion ciclica corresponde a : tiempo alto. frecuencia. 100 en %.

Frecuencia : Este parametro permite programar la frecuencia de repeticion de los
impulsos.

52

Atengao : Um ciclo s6 pode arrancar com alteragao do estado
do gatilho. Se o gatilho for premido durante a colocagéo sob
tens&o, o gerador é bloqueado.

3. Selecgdo do modo
A corrente TIG DC pulsada facilita a soldadura fixa (sem mover a pega), ao evitar o
colapso do banho de fusdo. Permite um depdsito regular do metal de adigéo e
melhora a penetrago. E seleccionavel para os ciclos 2T e 4T :

Ciclo de soldadura
Ciclo de soldatura

Logo que o modo pulsado tenha sido seleccionado, o ciclo de soldadura é acrescido
de 3 novos parametros a programar :

Corrente baixa : Este pardmetro permite programar o nivel de corrente baixa.
Relacéo ciclica : Este pardmetro permite programar a relagéo entre as duragdes

das correntes alta e baixa.
O valor da relagéo ciclica corresponde a : tempo alt . frequéncia. 100 em %.

Frequéncia : Este pardmetro permite programar a frequéncia de repetico dos
impulsos.
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4. Ajuste de los parametros ciclos

En TIG el ciclo pasa por las siguientes fases :

L3 - Pregas / Pré-

L=
Precalentamiento /
Pré-aquecimento :

L5 - Rampa de
aumetno / Rampa de
subida de poténcia :

L6 — Corriente de
soldadura / Corrente

de soldadura (Is) :

L7-
Desvanecimiento/
Dissipacao :

L8 — Corriente final /
Corrente final :

L9 - Postgas / Pds-
gas:

Purga las canalizaciones antes del cebado. Sélo se puede acceder a
este parametro en cebado PAC SYSTEM. La duracion del pregas
corresponde al tiempo que se mantiene apretado el gatillo.

Permite precalentar la pieza y posicionarse en ella sin deteriorarla
gracias a un arco de baja intensidad. La duracion del precalentamiento
se controla con el tiempo que se mantiene apretado el gatillo.

Permite aumentar progresivamente la corriente de soldadura.

Intensidad en fase de soldadura.

Evita el crater al final de la soldadura y los riesgos de fisuracion.

Este parametro permite la soldadura en posicion, relanzando un ciclo sin
interrupcion del arco (en 2T).

Protege el bafio de fusion, hasta su completa solidificacion, y el
electrodo contra la oxidacion a temperatura elevada.

4. Regulagdo dos parametros ciclos

Em TIG, o ciclo passa pelas fases seguintes :

Purga as tubagens antes do escorvamento. Este pardmetro ndo se
encontra acessivel no escorvamento PAC SYSTEM. A duragéo do pré-
gas corresponde ao tempo de pressao no gatilho.

Permite pré-aquecer a peca e posicionar-se ha mesma sem a deteriorar
gracas a um arco de fraca intensidade. A duragdo do pré-aquecimento &
controlada pelo tempo de press&o no gatilho.

Permite um aumento progressivo da corrente de soldadura.

Intensidade na fase de soldadura.

Evita o efeito de cratera no final da soldadura e os riscos de fissuragéo.

Este pardmetro permite a soldadura fixa (sem mover a peca),
relangando um ciclo sem interrupgao do arco (em 2T).

Protege o banho de fus&o, até a solidificagdo completa, e o eléctrodo
contra a oxidacéo a elevadas temperaturas.

f—
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L3 duracion pregas / duragdo do pré-gas 00,0 a/ até 10,0 s . . .
L4 duracién precalentamiento / duracéo do pré-gas 00,0 a/ até 10,0°s . . . .
amplitgd precalentamiento / amplitude do pré- 005 a/ até 350 A R R . R
aquecimento
L5 duracién rampa subida / duragéo da rampa de subida 00,0 a/até 10,0 s . . . .
L6 corriente alta (Is) / corrente alta (Is) 005 a/ até 350 A . . . .
corriente baja / corrente baixa 005al até Is .
frecuencia / frequéncia 00,1 a/ até 200 Hz .
relacion ciclica / relagéo ciclica 015 a/ até 085 % .
duracion / Duragdo 00,0 a/até 10,0 s .
L7 duracién desvanecimiento / duragao da dissipacéo 00,0 a/ até 10,0 s . . . .
L8 duracion etapa / duragao da fase 00,0 a/ até 10,0's . . . .
amplitud etapa / amplitude da fase 005 a/ até 350 A . . . .
L9 duracion posgas / duragdo do pds-gas 00,0 a/ até 10,0 s . . . .
Electrodo revestido / Eléctrodo revestido
L6 corriente de soldadura / corrente de soldadura 005 a/ até 350 A
arco de fuerza / forga do arco 0alaté 10
Note : Cuando se selecciona el modo EE, la visualizacion se adapta a la Nota : Logo que o modo EE seja seleccionado, a visualizagio adapta-se a
demanda. Entonces, sélo propone los ajustes de la seleccion L6. exigéncia da utilizagdo. Este modo apresenta entéo exclusivamente
as regulacdes da selecgdo L6.
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2.4. UTILIZACION DE LA MEMORIA

completos.

El botén de memorizacién tiene dos funciones :
= El modo llamada
= El'modo registro

Péngase en la funcién memorizacion, el indicador luminoso L2

parpadea.

Visualice el n® de programa que desea.

=2
g
(M|
o

1. Para llamar
— Pulsar una vez el botén hasta que aparezca el punto decimal.
— Elciclo de soldadura es operacional.
2. Para registrar
— Pulsar le botén y mantenerlo pulsado 5 s hasta que el punto decimal
comience a parpadear.

EI CITOTIG 350W DC permite memorizar 100 programas de soldadura

L

2.4. UTILIZAGAO DA MEMORIA

O CITOTIG 350W DC permite memorizar 100 programas de soldadura
completos.
O botdo de memorizagdo tem duas fungdes :

= 0 modo de chamada

= 0 modo de registo

Mude a selecgéo para a fungdo de memorizagéo (o indicador luminoso
L2 fica intermitente).

Visualize o n.° do programa pretendido.

1. Para chamar
prima uma vez o boto de pressao até aparecer o ponto decimal.
o ciclo de soldadura fica operacional.

2. Para registar
prima o botéo de press@o e mantenha-o premido durante 5 s, até o ponto
decimal ficar intermitente.

— La memorizacién se valida. — amemorizagdo foi validada.
Nota1: Cuando se conecta un mando a distancia, la corriente de soldadura Nota1: Logo que um comando & distancia seja ligado, a corrente de
no es la del programa seleccionado sino la correspondiente a la soldadura n&o ¢ a do programa chamado mas sim a que
posicion del potencidmetro en el mando a distancia. corresponde a posi¢éo do potenciometro no comando a distancia.
Nota2: Sise pulsa, se llama al N° de programa utilizado, sea cual sea la Nota2: A acgéo de premir chama o n.° do programa utilizado,
seleccion activa. independentemente da selecgéo activa.

2.5. EJEMPLO DE UTILIZACION

Soldadura en TIG cebado AF en 2T con los siguientes parametros :

@
@
i

(L5

2.5. EXEMPLO DE UTILIZAGAO

Soldadura em TIG escorvamento A.F. em 2T com os parametros seguintes :

O

Pregas = 25 Pré-gas = 2s
Precalentamiento = 50A/5s Pré-aquecimento = 50A/5s
Rampa de subida = 5s Rampa de subida de poténcia = 5s
Intensidad de soldadura =  250A Intensidade de soldadura = 250 A
Rampa de desvanecimiento = 25 Rampa de dissipagdo = 2s
Corriente final = 50A/5s Corrente final = 50A/5s
Posgas = 10s Pos-gas = 10s
Programacion de estos parametros y memorizacion. Programagéo destes parametros e memorizagao.
= Seleccion A.F. T = = Selecgdo de AF.
=  Con el boton gris, llevar la seleccion a L1 «seleccion del - = Com o botdo cinzento, mude a selecgéo para L1 «escolha do
procedimientoy. processo».
= Con el boton rojo, ajustar en A.F. = Com o botéo vermelho, regule para A.F
= Seleccion 2T 1 = Selecgdo de 2T
= Seleccionar el parametro L10 «seleccion del ciclo». CC =  Seleccione o parametro L10 «escolha do ciclo».
=  Ajustaren 2T. =  Regule para 2T.
& Seleccion pregas 2 s on - &  Selecgdo de pré-gas de 2 s
=  Seleccionar el parametro L3 oCo S =  Seleccione o pardmetro L3
=  La pantalla indica un valor en segundos, ajustar el valor 2 s = O visor indica um valor em segundos; regule o valor para 2 s
&  Seleccion precalentamiento a 50 A durante 5 s 0 on - =&  Selecgdo de pré-aquecimento a 50 A durante 5 s
= Seleccionar el parametro L4. oS = Seleccione o pardmetro L4.
=  La pantalla indica un valor en segundos, ajustar el valor 5 s. = O visor indica um valor em segundos; regule o valor para 5 s
54 AIR LIQUIDE
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= Girar el boton de seleccion una muesca, la seleccion sigue = Rode o botdo de selecgdo uma posigéo; a selecgdo continua

siendo L4. l'_I' ’_—I I,_l' H aserL4.
=  La pantalla indica un valor en amperios, ajustar el valor 50 A.. = 0 visor indica um valor em amperes; regule o valor para 50 A.
=  Seleccion rampa de subida 5s aCr - =&  Selecgdo de rampa de subida de poténciade 5 s
= Seleccionar el parametro L5. s = Seleccione o pardmetro L5.

=  La pantalla indica un valor en segundos, ajustar el valor5s = O visor indica um valor em segundos; regule o valorpara 5 s.

& Seleccion Is 250 A 95 7 - = Selecgéo de Is 250 A

= Seleccionar el parametro L. C 20 A = Seleccione o pardmetro L6.

= Lapantalla indica un valor en amperios, ajustar el valor 250 A = 0 visor indica um valor em amperes; regule o valor para 250 A
= Seleccion rampa de desvanecimiento 2 s o - = Selecgdo de rampa de dissipagdo de 2 s

=  Seleccionar el parametro L7. s =  Seleccione o pardmetro L7.

= La pantalla indica un valor en segundos, ajustar el valor 2 s = O visor indica um valor em segundos; regule o valor para 2 s
& Seleccion corriente final: 50 A durante 5 s aCr - & Selecgdo da corrente final: 50 A durante 5 s

=  Seleccionar el parametro L8. o0 s =  Seleccione o pardmetro L8.

=  La pantalla indica un valor en segundos, ajustar el valor 5. = O visor indica um valor em segundos; regule o valorpara 5.

=  Girar el boton de seleccion una muesca, la seleccion sigue aCr - = Rode o botdo de selecgdo uma posigéo; a selecgdo continua

siendo L8. oo H aserL8.

= La pantalla indica un valor en amperios, ajustar el valor 50 A. = 0 visor indica um valor em amperes; regule o valor para 50 A.
= Seleccion posgas: 10 s ' - = Selecgdo de pos-gas: 10 s

= Seleccionar el parametro L9. IR =  Seleccione o parametro L9.

= Lapantalla indica un valor en segundos, ajustar el valor 10 s. = O visor indica um valor em segundos; regule o valor para 10's.

= Memorizacion del conjunto del ciclo en el programa n° 5 nrr = Memorizagao de todo o ciclo no programa n° 5
=  Seleccionar el parametro L2. g F =  Seleccione o pardmetro L2.
= La pantalla indica un nimero de programa, ajustar el = 0 visor indica um niimero de programa; regule o programa
programa n° 5. paraon®5.
= Pulsar el boton memorizacion mas de 5 s. = Prima o boto de pressdo de memorizagao durante mais de 5 s.
Los parametros se guardan en memoria Os parametros sao registados.
= |lamada a los parametros después de otra utilizacion nrr = Recuperagédo dos parametros apds uma outra utilizagéo
=  Seleccionar el parametro L2. g F =  Seleccione o pardmetro L2.
= La pantalla indica un nimero de programa, ajustar el = 0 visor indica um niimero de programa; regule o programa
programa n° 5. paraon.5.
= Pulsar el boton memorizacion aproximadamente 1 s. = Prima o bot&o de pressdo de memorizagio durante cercade 1's.
Se llama a los parametros. Os parametros sao chamados.
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3 — UTILIZACION AVANZADA 3 — UTILIZAGAO AVANGADA

Para utilizar el encadenamiento se debe seleccionar la opcion CHAI del menu Para utilizar o encadeamento, a opcdo CHAI do menu de configuragéo deve estar
configuracion, que permite : seleccionada, permite :

=  registrar hasta 100 encadenamientos independientes que pueden contener =  registar até 100 encadeamentos independentes, podendo conter 16

16 sectores, sectores,
= el encadenamiento manual con una torcha de 1 gatillo, = o encadeamento manual com uma tocha de 1 gatilho,
= lallamada al programa y el encadenamiento por el interfaz automatico. = achamada de um programa e o encadeamento através da interface
automatica.

3.1. EXTENSION DE MEMORIA 3.1. EXTENSAO DE MEMORIA

Configurando CON encadenamiento cada uno de los 100 programas se Ao configurar COM encadeamento, cada um dos 100 programas é

2 subdivide en 16 sectores. subdividido em 16 sectores.
ﬁ
[+

S:01

Los programas agrupan los parametros de inicio y de fin de ciclo : Os programas reunem os parametros de inicio e de fim do ciclo :

©

@ ®

L1 : Seleccidn procedimiento L1 : Escolha do processo

L3 : Tiempo de pregas L3 : Duragéo do pré-gas

L4 : Tiempo y corriente etapa presoldadura L4 : Duragéo e corrente da fase de pré-soldadura
L5 : Tiempo de subida L5 : Duragéo da subida de poténcia

L7 : Tiempo de bajada L7 : Duragéo da descida de poténcia

L8 : Tiempo y corriente etapa post-soldadura L8 : Duragéo e corrente da fase de pés-soldadura
L9 : Tiempo posgas L9 : Duragéo do po6s-gas

L10 : Eleccion de ciclo L10: Escolha do ciclo

Los sectores agrupan los parametros de soldadura : Os sectores relinem os parametros de soldadura :
L6 : Corriente alta, parametros del pulsado L6: Corrente alta, parametros do modo pulsado
El acceso a la memoria se efectlia en 2 fases : 0 acesso a meméria é efectuado em 2 tempos :
Etapa1: Etapa1:

Seleccion del programa Selecgdo do programa

@ Ponerse en la funcién memorizacion (el indicador luminoso L2 parpadea  Mude a selecgdo para a fungéo de memorizagao (o indicador luminoso
ﬁ y se visualiza la letra P). L2 fica intermitente e visualiza-se a letra P).
) =
. Visualizar el n° de programa que se desea. Visualize o n.® do programa pretendido.
C
SN
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Etapa2:
Seleccion de un sector del programa actual

i
&

oK

Visualizar el n® de sector que se desea.

Avanzar un paso permaneciendo en la funcion memorizacion (El
indicador luminoso L2 parpadea y aparece la letra S).

EOCED

Etapa2:
selecgdo de um sector do programa de corrente

Avance uma posi¢éo, mantendo-se sempre na fungdo de
memorizagéo (o indicador luminoso L2 fica intermitente e
visualiza-se a letra S).

Visualize o n.° do sector pretendido.

Atencion : El sector seleccionado siempre hace referencia al
programa en curso.

1. Para llamar a un programa o a un sector

Atengao : O sector seleccionado faz sempre referéncia ao
programa de corrente.

1. Para chamar um programa ou sector

- Pulsar una vez el boton hasta que aparezca el punto decimal. - prima uma vez o botdo de presséo até aparecer o ponto decimal.

- El ciclo de soldadura es operacional. - o ciclo de soldadura fica operacional.

2. Para guardar un programa o un sector 2. Para registar um programa ou sector

- Pulsar el boton 5 s hasta que parpadee el punto decimal. - prima o botdo de pressdo durante 5 s até o ponto decimal ficar intermitente

- La memorizacién se ha validado. - a memorizagao foi validada.

Nota : Cuando se conecta un mando a distancia, la corriente de soldadura Nota : Logo que um comando & distancia tenha sido ligado, a corrente de
no es la del sector activo, sino la correspondiente a la posicion del soldadura n&@o é a do sector activo, mas sim a que corresponde a
Potencidémetro en el mando a distancia. posicao do potenciémetro no comando & distancia.

Es decir que el encadenamiento esté oculto. Ou seja, 0 encadeamento fica disfarcado!

Nota : Si se llama a un nuevo programa o se vuelve a llamar al programa Nota : A chamada de um novo programa ou a nova chamada do programa
utilizado (en caso de que la seccion activa sea diferente de la utilizado (se a selecgdo activa for diferente da memorizagéo)
memorizacidn), se carga simultaneamente el sector n® 1. carrega simultaneamente o sector n.°1.

3. Desactivacion de los sectores

Es posible limitar entre 2 y 16 el nimero de sectores de un programa. Para ello hay

que desactivar el sector siguiente al dltimo sector utilizado.

Para desactivar un sector :

— Seleccionar el sector que se va a desactivar

— Situarse en el parametro corriente de soldadura (L6) unidad A

— Girar el botén rojo de ajuste hasta el minimo y prolongar la rotacién un cuarto de
vuelta mas. La pantalla indica OFF.

— Situarse en memorizacion (L2) y guardar el sector en memoria

3. Desactivagao dos sectores
E possivel limitar entre 2 e 16 o nimero de sectores de um programa. Para isso, &
necessario desactivar o sector seguinte ao ultimo sector utilizado.
Para desactivar um sector :
— seleccione o sector a desactivar
— mude a selecgao para o parametro de corrente de soldadura (L6), unidade A
— rode o botéo vermelho de regulacao até ao minimo e prolongue a rotagéo um
quarto de volta suplementar. O visor indica OFF.
— mude a selecgao para a fungdo de memorizagéo (L2) e guarde o sector

Nota : El mando a distancia no tiene efecto en un sector desactivado.

Nota : O comando a distancia deixa de ter efeito sobre um sector

desactivado.

3.2. ENCADENAMIENTO

1. Utilizacion manual
En utilizacién manual, el encadenamiento se comanda con el 2° gatillo G1 de la
torcha.
Para trabajar en buenas condiciones, es preferible utilizar el ciclo 4T.
Aplicacion :
Etapa1:
Después de haber memorizado los sectores del programa utilizado, llamar al
programa en curso para situarse en el sector n°® 1
Etapa 2 :
= Apretar el gatillo G1 para iniciar la soldadura.
= En soldadura : Cada impulso de menos de 0,3 s sobre el gatillo 1 llama
al sector siguiente ".
= cuando se llega al tltimo sector, la pulsacion del gatillo 1 ya no tiene
efecto,
= Cuando se para la soldadura, se llama automaticamente al sector n°
01.

AIR LIQUIDE

3.2. ENCADEAMENTO

1. Utilizagao manual
Em utilizagdo manual, 0 encadeamento é comandado pelo 2° gatilho G1 da tocha.
Para trabalhar nas melhores condigdes, é preferivel a utilizagéo do ciclo 4T.

Aplicagéo :
Etapa1:
Apds ter memorizado os sectores do programa utilizado, volte a chamar o programa
em Ccurso para ser posicionado no sector n.’1.
Etapa 2 :
= prima o gatilho G1 para iniciar a soldadura
= durante a soldadura : Cada presséo de menos de 0.3 seg. no gatilho 1
faz passar ao sector seguinte ".
= quando se atinge o Ultimo sector as pressdes no gatilho 1 deixam de
ter efeito.
<4 ao parar a soldadura, o sector n.° 1 ¢ chamado automaticamente
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P:05
[s:01 S:02 S:03 S:04 s01 |
l > 0.4s I
0.345s
G1/4T | 1 I I
Nota : Si el primer sector que se va a utilizar es diferente del n° 01, Nota : Se o primeiro sector a utilizar for diferente do n.° 1, seleccione o

seleccionar el boton memorizacion S2 y llamar al sector que debe
iniciar la soldadura. Arrancar la soldadura directamente.

botdo de memorizagdo S2 e chame o sector que deve iniciar a
soldadura. Inicie a soldadura directamente.

ATENCION : No olvidar memorizar todas las modificaciones de
parametros para que se tengan en cuenta en el siguiente ciclo.

ATENGAO : Nao se esqueca de memorizar todas as
modificacbes de pardmetros de modo a que sejam tidas em
conta no préximo ciclo.

ATENCION : Cualquier accion de llamada / registro del ntimero de
programa, llama / registra automaticamente el sector n.° 1.

ATENGAO : Qualquer acgéo de iniciagdo ou chamada / registo
do numero de programa inicializa / chama / regista
automaticamente o sector n.° 1

2. Utilizacion del interfaz automatico

Para utilizar el control con el interfaz automatico, hay que instalar la opcién
W000147831.

Aplicacion :
Etapa1:

Fuera de soldadura, posicionar las entradas B0 a B3 con el nimero del programa que
se desea entre los 16 primeros y activar la sefial VALID al menos 100 ms; se llama all
programa con su sector n° 01.

Etapa2:
= Lanzar la soldadura activando la sefial DCY (o pulsar G1).
= En soldadura, situar las sefiales B0 a B3 con el nimero del sector
que se desea y activar la sefial VALID al menos 100 ms, para llamar
al sector.
= Cuando se para la soldadura, se llama automaticamente al sector n° 01.

2. utilizacdo da interface automatica.

Para utilizar o comando através da interface automatica, a opgao W000147831 deve
ter sido instalada.

Aplicagéo :
Etapa1:

Fora da soldadura, posicione os sinais de B0 a B3 com o numero do programa
pretendido entre os 16 primeiros e active o sinal VALID pelo menos 100 ms; o
programa é chamado com o seu sector n.° 1.

Etapa 2:
= inicie a soldadura activando o sinal DCY (ou premindo o gatilho G1).
= durante a soldadura, posicione os sinais de B0 a B3 com o nimero do
sector pretendido e active o sinal VALID pelo menos 100 ms; o sector &
chamado.
= g0 parar a soldadura, o sector n.° 1 é chamado automaticamente.

P:05
S:01 S:02 S:03 S:04 S:01
DCY |
vaLp 1
BIT_0/4 -< P:05 } { S:02 ) { s:03 ) {504 )

Nota : El programa o el sector codificado B3-B0 = 0000 corresponde al Nota : O programa ou o sector codificado B3-B0 = 0000 corresponde ao
n° 1y B3-B0 = 1111 corresponde al n° 16. n.° 1 B3-B0 = 1111 corresponde ao n.° 16.

Nota : Si el primer sector que se va a utilizar no es el n® 01, posicionar Nota : Se o primeiro sector a utilizar for diferente do n.° 1, posicione o
B0-B3 y activar la sefial VALID entre la fase de pregas y la rampa selector em B0-B3 e active o sinal VALID entre a fase de pré-gas e
de subida, o llamar al sector en la cara delantera fuera de a rampa de subida ou, fora da soldadura, chame o sector no painel
soldadura como para el encadenamiento manual. frontal como para 0 encadeamento manual.

AIR LIQUIDE



EOCED

4 - SERVICIOS / FACILIDADES 4 - SERVICOS / FACILIDADES

4.1. IMPRESION 4.1. IMPRESSAO
El CITOTIG 350W DC dispone de un enlace serie accesible en el O CITOTIG 350W DC dispde de uma ligagéo em série acessivel através
& conector SUB-D 9 situado en la parte trasera. do conector SUB-D 9 localizado na parte de tras.
Atencion : Se deben tomar todas las precauciones necesarias Atengao : Devem ser tomadas todas as precaugdes para evitar
para evitar las subidas A.F. subidas A.F.
1. Fuera de soldadura 1. Fora da soldadura
Si se pulsa el boton de impresién, se lanza la impresion de los parametros de A presséo sobre 0 botdo de impressao inicia a impresséo dos parametros de
soldadura. El texto se imprime en el idioma seleccionado en el menu de configuracién.  soldadura. O texto & impresso no idioma seleccionado no menu de configuragéo.
Ticket TIG Talao TIG
* _ - - - K o e e e e e e e e e e e e = - * _ - - - * * _ - - - K o e e e e e e e e e e e e == * _ - - - *
| Cl TOT1 G 350W DC | | Cl TOT1 G 350W DC |
* _ - - - K o e e e e e e e e e e e e = - * _ - - - * * _ - - - K o e e e e e e e e e e e e m == * _ - - - *
| Naner o de Progranma = 000 | | Namero do Programa = 000 |
| Niunero de Sector = 000 | | Nirmer o do sector = 000 |
I I I I
| Tienmpo de Pregés =00.0 S | | Durac&o do pré-gas = 00.0 S |
| Tienmpo de Presol dadura =00.0 S | | Duracédo da pré-sol dadura = 00.0 S|
| Corriente de Presoldadura = 000 A | | Corrente da pré-sol dadura = 000 A |
I I I I
| Tienmpo de Subida =00.0 S | | Duragdo da subida = 00.0 S |
| Tope Mn. De Corriente =000 A | | Limte nin. de corrente = 000 A|
| Tope Max. de Corriente =000 A | | Limte nmix. de corrente = 000 A |
| Corriente de Sol dadura =000 A | | Corrente de Sol dadura = 000 A|
| Tiempo de Sol dadura Punto = 00.0 S | | Duracdo sol dadura por pontos= 00.0 S |
| Tienpo de Desvanecimento = 00.0 S | | Duracdo da dissipacéo = 00.0 S|
| I I |
| Tienmpo de Postsol dadura =00.0 S | | Duracdo da pés-sol dadura = 00.0 S|
| Corriente de Postsol dadura = 000 A | | Corrente da pods-sol dadura = 000 A |
| Tienmpo de Posgéas =00.0 S | | Durac&o do pdés-gas = 00.0 S |
I I I I
| Frecuencia = 000 Hz | | Frequéncia = 000 Hz |
| Relacion ciclica =00 % | | Relacgédo ciclica =00 % |
| Corriente de Pulso Bajo =000 A | | Corrente de baixo inpulso = 000 A |
I I I I
| Cclo = 2T | | Cclo = 2T |
| Cebado = AF | | Escorvanento = HF |
| Sol dadur a = Continua | | Sol dadura = Continua|
K o e e e e e e e e e e e e e e e e e = - * K o e o e e e e e e e e e e e e e e e e e e e = - *
Ticket electrodo revestido Talao de soldadura com eléctrodos revestidos
* oo oo K o e e e e e e e e e e e — = - * oo * * oo K o e e e e e e e e e e e e m - - * oo *
| Cl TOTI G 350W DC | | Cl TOTI G 350W DC |
* oo oo K o e e e e e e e e e e e — = - * oo * * oo K o e e e e e e e e e e e e - - * oo *
| Nanmer o de Progranma = 000 | | Namero do programa = 000 |
| Naner o de Sect or = 000 | | Niamer o do sector = 000 |
I I I I
| Corriente de Sol dadura =000 A | | Corrente de Sol dadura = 000 A |
| Consigna ARCO FORZADO = 00 | | I'nstrucdo ARC FORCE = 00 |
| I I |
K o e e e e e e e e e e e e e e e e e e e = - * K o e e e e e e e e e e e e e e e e e e = - *
2. En soldadura 2. Durante a soldadura
Si se pulsa [IMP] se lanza la impresién continua de las medidas de corriente y de A presséo sobre [IMP] inicia a impress&o continua das medidas de corrente e de
tension de soldadura. La impresion se efectlia con un periodo de 1 s. La impresion se  tens&o da soldadura. Os valores da impresséo sdo tomados em intervalos de 1's. A
interrumpe al final de la soldadura o cuando se vuelve a pulsar [IMP]. impressao é interrompida no fim da soldadura ou ap6s uma nova presséo sobre
El ticket es idéntico para todos los procedimientos. [IMP].
O taldo é idéntico para todos os processos.
* U=200.0YV I =000 A *
* U=200.0V I =000 A *
* U=200.0V I =000 A *
* U=200.0YV I =000 A *
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3. Parametros de transmision
Tasa de transferencia : 1200 baudios.
Formato : 8 bits.

Paridad : sin paridad.

Impresion en : 40 columnas

4.2. INFORMACION FALLO

1. Deteccion gatillo apretado
Deteccidn gatillo apretado en la puesta fuera de tension, el generador
se bloguea hasta que se libera el gatillo.

2. Deteccion pegado

El detector de pegado del electrodo corta
automéaticamente la alimentacion del arco eléctrico
si el soldador deja el electrodo revestido pegado a

la pieza que va a soldar mas de 2 segundos e
indica el siguiente mensaje :
Entonces el operario puede despegar el electrodo del bafio sin riesgo
de golpe de arco durante la separacion. El dispositivo de deteccion de
pegado del electrodo siempre es activo, la pantalla indica :

3. Fallo térmico

Sobrepasamiento del factor de marcha o sobrecarga.

Parada soldadura respetando el ciclo y, después, bloqueo del
ondulador hasta la desaparicidn del fallo.

Después de la desaparicion del fallo, el grupo de agua se activa
durante 5 minutos.

Sondas térmicas defectuosas, (circuito abierto o cortocircuito).

Parada soldadura respetando el ciclo, después, bloqueo del ondulador.

= Hay que reparar el generador.

4. Fallo caudal grupo de refrigeracion

Caudal del liquido de refrigeracion insuficiente, la soldadura se para
respetando el ciclo.

Detectado unicamente si el grupo esta activado. El fallo se oculta 5 s
para evitar paradas repentinas.

A partir de la matricula 46248UC335, el mensaje de seguridad GRE ya
no es activo.

5. Fallo ondulador
El ondulador se para instantaneamente.

= Hay que reparar el generador.

6. Fallo precarga
Problema en la tarjeta de alimentacion del ondulador, el generador se
bloquea.

Si el fallo persiste, hay que reparar el generador.
7. Fallo red

La tension de la red esta fuera de tolerancia, el generador se bloquea
hasta que se restablece un valor normal en la tension de la red.

Tensién inferior a 400 V-10 %
Tension superior a 400 V+10 %

ATENCION: A partir de 480 V el
generador se destruye.

8. Fallo memoria

Cuando se pone en marcha del generador, se efectla una prueba de la
memoria.

Si la memoria esta fuera de servicio, se visualiza el mensaje MEM
durante 5 segundos.

El generador sélo puede utilizarse en modo manual y los pardmetros ya
no se memorizan.
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3. Parametros de transmissao

Taxa de transferéncia : 1200 bauds
Formato : 8 bits

Paridade : sem paridade
Impressao em : 40 colunas
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4.2. INFORMAGAO DE FALHA(S)

1. Detecgdo de gatilho premido
Detecgéo de gatilho premido ao proceder-se a colocagéo sob tenséo; o
gerador é blogueado até se soltar o gatilho.

2.Detecgdo de colagem
O detector de colagem do eléctrodo corta automaticamente a
alimentacéo do arco eléctrico se o soldador deixar o eléctrodo revestido
colado a pega a soldar mais de 2 segundos e apresenta a seguinte
mensagem :

O soldador pode agora descolar o eléctrodo do banho sem o risco de
um corte do arco aquando da interrupg&o de contacto. O dispositivo de
detecgéo de colagem do eléctrodo mantém-se sempre activo e o visor
indica :

3. Falha térmica
Transposicéo do factor de marcha ou sobrecarga.
Paragem da soldadura respeitando o ciclo e, em seguida, bloqueio do
conversor de corrente até ao desaparecimento da anomalia.
Apds o desaparecimento da anomalia, o grupo de refrigeracéo a agua
é activado e mantido a funcionar durante 5 minutos.
Sondas térmicas defeituosas (circuito aberto ou curto-circuito).
Paragem da soldadura respeitando o ciclo e, em seguida, bloqueio do
conversor de corrente.

= 0 gerador deve ser reparado.

4. Falha do caudal do grupo de refrigeragdo
Caudal de liquido de refrigeragéo insuficiente; a soldadura é
interrompida respeitando o ciclo.
Detectado exclusivamente se o grupo estiver activo. A anomalia &
ignorada durante 5 s de modo a evitar qualquer interrupgao
intempestiva.
A partir da matricula 46248UC335, a mensagem de seguranga GRE
passa a estar desactivada.

5. Anomalia do conversor de corrente
O conversor de corrente é imediatamente parado.

= 0 gerador deve ser reparado.

6. Falha de pré-carga

Problema na placa de alimentag&o do conversor de corrente, o gerador
¢ bloqueado.

Se a anomalia persistir, o gerador deve ser reparado.
7. Falha de rede

A tenséo da rede eléctrica é inferior ou superior ao valor de tolerancia;
o gerador é bloqueado até ao restabelecimento de um valor normal de
tenséo da rede.

Tens&o inferior a 400 V-10%

Tens&o superior a 400 V+10%

ATENGAO : Excedendo os 480 V, o
gerador é destruido.

, 8. Falha da memoria
E efectuado um teste a memoéria ao activar-se o gerador.

Se a memoria estiver fora de servigo, visualiza-se a mensagem MEM
durante 5 segundos.

Entéo, o gerador é utilizavel apenas em modo manual, ndo sendo
possivel registar os parametros na meméria.



4.3. PERSONALIZACION

O Acceso al ment configuracion
.

SETUP

Se llama al menu configuracion pulsando simultaneamente
pulsadores de memorizacion y de impression.

(
On

EOCED

4.3. PERSONALIZAGAO

Acesso ao menu de configuragao

los botones O menu de configuragdo é chamado pressionando simultaneamente os

botdes de pressdo de memorizacéo e de impresséo.

1\
I
. = Para navegar en el menu, utilizar el boton gris de seleccion = Para percorrer o menu, utilize o botdo cinzento de selecgao
hd
= Para cambiar el valor, utilizar el boton rojo de ajuste = Para alterar o valor, utilize o botdo vermelho de regulagéo

)

Entrada en el mend configuracion (= = ajuste de fabrica), los parametros se
desplazan en el siguiente orden :

1. Seleccion del idioma
El idioma se aplica al ticket d’e impresién de los parametros de soldadura.

Apos ter entrado no menu de configuragao (= = regulagéo de origem), os
parametros percorrem-se na ordem seguinte :

1. Escolha do idioma
O idioma aplica-se ao taldo de impresséo dos parametros de soldadura.

=> francés => francés
-
cru => inglés = inglés
=> aleman => aleméo
CCo )
S => espafiol =>» espanhol
[y L L
rcr => italiano => italiano

2. Tope de corriente de soldadura

El CITOTIG 350W DC permite limitar la gama de ajuste de la corriente de
soldadura entre una corriente minima y una corriente maxima. Esta funcién
permite respetar las tolerancias fijadas por los procedimientos de soldadura o las
gamas de fabricacién (ISO 9000).

La seleccion L6 de soldadura afiade dos nuevos parametros en la corriente de
soldadura :

corriente min. o tope bajo (b: bajo)

corriente max. o tope alto (a: alto)

La corriente de soldadura se ajusta entre estos dos limites.

Estos topes adquieren todo su significado cuando se utiliza un mando a distancia ya
que la corriente de soldadura en el mando sera ajustable en todo el recorrido del
potenciémetro, desde la corriente minima hasta la maxima.

=> sin tope

i => con tope

2. Limite de corrente de soldadura
O CITOTIG 350W DC permite limitar o intervalo de regulagdo da corrente de
soldadura entre uma corrente minima e uma corrente maxima. Esta fungdo
permite respeitar as tolerancias fixadas pelos processos de soldadura ou das
gamas de fabrico (ISO 9000).

=>» sem limite

=>» com limite

A seleccéo L6 de soldadura é ampliada com dois novos parametros ap6s a corrente
de soldadura :

corrente min. ou limite baixo(b : baixo)

corrente max. ou limite alto (a : alto)

A corrente de soldadura é ajustada entre estes dois limites.

Estes limites adquirem todo o seu significado ao utilizar-se um comando a distancia,
pois poder-se-a regular a corrente de soldadura no comando ao longo de todo o curso
do potenciémetro, desde a corrente minima até a corrente maxima.

Nota: Para un funcionamiento en ciclo con topes, la serigrafia del mando a

distancia no tiene significado.

Nota: para um funcionamento em ciclo com limites, os valores no comando a

distancia deixam de ter sentido.
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3. Sincronizar autorizacion movimiento
Existen dos ciclos de movimiento :

1 B .
- inicio rampa de bajada
Cou

3 1] fin rampa de bajada

3. Sincronize a autorizagao do movimento
Dois ciclos de movimento possiveis :

CUe-n s .
14} inicio da rampa de descida

1" fim da rampa de descida

Ciclo de soldadura
Ciclo de soldatura

R
MVNT
1
4. Grupo de refrigeracion

El generador esta equipado de la deteccion automatica de las torchas refrigeradas
por agua. En el caso de la utilizacion de una torcha refrigerada por agua no
reconocida, es posible forzar el funcionamiento del grupo de refrigeracion.

[ n m

= "] automatico
L L :permanente
5. Escala de tiempos

En ciertas aplicaciones automatizadas, es preciso definir temporizaciones de
duracion superior a 10 s. Es posible dilatar los tiempos un factor 10, lo que permite
ajustar los tiempos de pregas o posgas de 0 a 100 s.

En este caso el paso de ajuste es de 1 s.
i

5] intervalo de 10's

U 5]:intervalo de 100 s

6. Tension de seguridad

Para garantizar la maxima seguridad al operario, el CITOTIG 350W DC esta
equipado con un dispositivo de deteccion de pegado del electrodo.

Algunas normativas nacionales o para entornos especiales imponen el uso de
tension de vacio reducida. Por razones reglamentarias, la activacion de este
dispositivo no es accesible al operario.

crCccC

£ £ 5 0] gn tension de seguridad

! Ve .
'] con tensién de seguridad

7. Encadenamiento

Durante la soldadura, el encadenamiento permite cambiar el valor de la corriente
de soldadura por un valor preprogramado con un simple impulso. Se pueden
programar y encadenar 16 niveles de corriente para los 100 programas existentes
véase el capitulo).

|

L 1T 77T u]:sin encadenamiento

| T
L 1777 1] con encadenamiento

8. Nivel de la corriente en 4t
En el ciclo 4t, se puede modificar la tasa de disminucion de la corriente.

3
3
A

LI A - atenuacion a 5 amperios de la corriente de soldadura.
9. Salida del menu configuracién
Seleccionar la opcién correspondiente y pulsar el boton MEM para salir del menu
configuracion.

: salir sin modificacion

: memorizacién de los cambios

: volver a los parametros de fabrica
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4. Grupo de refrigeragédo
O gerador esta equipado com um dispositivo de deteccdo automatica das tochas
refrigeradas a dgua. No caso da utilizagdo de uma tocha refrigerada a agua ndo
reconhecida, é possivel forgar o funcionamento do grupo de refrigeragao.

:
Lt U] : automatica

L L permanente

5. Escala das duracoes
Em determinadas aplicagdes automatizadas, € necessario definir as temporizagdes
com uma duragao superior a 10 s. E possivel ampliar as duragdes num factor de
10, o que permite regular as duragdes do pré-gas ou do pos-gas de 0 a 100 s.

Neste

Q

aso, 0 incremento de regulago é de 1's.

5] intervalo de 10 s

LI 5| intervalo de 100 s

6. Tensdo de seguranga
Para garantir a maxima seguran¢a ao soldador, o CITOTIG 350W DC esta
equipado com um dispositivo de detecgdo de colagem do eléctrodo.
Algumas legislagdes nacionais, ou determinados ambientes especiais impdem a
utilizagéo de uma tensdo em vazio reduzida. Por motivos regulamentares, a
activagao deste dispositivo ndo esta acessivel ao soldador.

n

- Y]: sem tensdo de seguranca

~
I

(]
e
'}

: com tens@o de seguranga
7. Encadeagéo
O encadeamento permite alterar, no decorrer da soldadura, o valor da corrente de
soldadura para um valor pré-programado através de uma simples presséo. Podem
ser programados e encadeados 16 niveis de corrente para os 100 programas
existentes. (consulte o capitulo relativo a esta matéria).
I~ L

n
L /11T U} sem encadeamento
r oo,
L 1771+ com encadeamento

8. Nivel de corrente em 4t
No ciclo 4T, a taxa de diminuigdo da corrente é modificavel.

mrc
: atenuagdo da corrente de soldadura até 5 amperes.

9. Saida do menu de configuragao
Seleccione a melhor opgéo e prima o botdo MEM para sair do menu de configuragéo.

L |: saida sem modificacdo

L
(M}

: memorizagao das alteragdes

L |:reposicdo dos parametros de origem

=
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OPCIONES OPCOES

1. Mando a distancia 1. Comando a distancia

Los mandos a distancia permiten ajustar los parametros propios a cada utilizacion Os comandos a distancia permitem regular os varios parametros especificos a cada

desde una distancia de hasta 10 m del generador. utilizagao até a uma distancia de 10m do gerador.

(¢ ver el desplegable, FIGURA 2, al final del manual) (ever folheto informativo FIGURE 2 no fim das instrugdes)

Nota : El generador detecta automaticamente la conexion de un mando Nota : 0 gerador detecta automaticamente a ligagao de um comando
a distancia. a distancia.

Nota : Cuando hay un mando a distancia conectado, el ajuste de la corriente Nota : Logo que um comando a distancia tenha sido ligado, a regulagéo
de soldadura se efectua Unicamente en el mando a distancia. da corrente de soldadura é feita exclusivamente através do

comando a distancia.

El valor de la intensidad lo indica la posicion del potenciometro del mando a 0 valor da intensidade é dado pela posigédo do potencidometro no comando a
distancia. distancia.

® Mando a distancia para el TIG DC y B-BOX, ref. W000305048 © Comando a distancia para o TIG DC e B-BOX| ref.

W000305048

Tipos de utilizacion : Tipos de utilizagao :

= |a soldadura TIG DC. = Asoldadura TIG DC

= La soldadura por arco con electrodo revestido = A Soldadura a arco com eléctrodos revestidos
Soldadura TIG DC Soldadura TIG DC

=  P1sirve para ajustar la corriente de soldadura. =  P1 utiliza-se para regular a corrente de soldadura

= P2 sirve para ajustar el desvanecimiento = P2 utiliza-se para regular a dissipagio
Soldadura con electrodo revestido Soldadura com eléctrodos revestidos

=  P1 sirve para ajustar la corriente de soldadura. =  P1 utiliza-se para regular a corrente de soldadura

= P2 sirve para ajustar el dinamismo de arco = P2 utiliza-se para regular o dinamismo do arco

[ Nota : La seleccion TIG o E.E. se efectlia en el generador. | [Nota: a selecgdio TIG ou E.E. é feita no gerador. |

® Mando a distancia TIG pulsado, ref. W000305064 ® Comando a distancia TIG pulsado, ref. W000305064
Tres tipos de utilizacion : Trés tipos de utilizagao :

= La soldadura TIG DC pulsado. = A soldadura TIG DC pulsada

= La soldadura TIG DC. = A soldadura TIG DC

= |a soldadura al arco con electrodo revestido = A Soldadura a arco com eléctrodos revestidos
Funcionamiento TIG DC pulsado Funcionamento TIG DC pulsado
La corriente TIG DC pulsada facilita la soldadura en posicién evitando el hundimiento del A corrente TIG DC pulsada facilita a soldadura fixa (sem mover a pega), ao evitar o colapso
bafio. do banho de fus&o.

C1 es el selector TIG/TIG pulsado. Para soldar en PULSADO, hay =  C1é o selector TIG/TIG pulsado. Para soldar no modo pulsado

que poner C1 en TIG pulsado (PULSE) é necessario posicionar C1 em TIG pulsado

= P1es el potenciometro de ajuste de la corriente alta. = P1é o potencidmetro de regulagio da corrente alta.

= P2 es el potenciometro de ajuste de la corriente baja pulsada. = P2 é o potencidmetro de regulagio da corrente baixa pulsada.

=  P3es el potenciometro de relacion ciclica. = P3¢ o potenciémetro de relagéo ciclica.

= P4 es el potencidmetro de ajuste de la frecuencia. = P4 ¢ o potenciémetro de regulagio da frequéncia.
Funcionamiento TIG DC Funcionamento de TIG DC

=  PonerC1enTIG =  Seleccione C1em TIG

=  P1 sirve para ajustar la intensidad. = P1 utiliza-se para regular a intensidade

= P2 sirve para ajustar el desvanecimiento. = P2 utiliza-se para regular a dissipagdo

=  P3y P4 se inhiben = P3¢ P4 encontram-se inibidos
Funcionamiento ARCO con electrodo revestido Funcionamento ARCO com eléctrodos revestidos
Para soldar con electrodo revestido, basta con seleccionar EE en el generador como  Para soldar com eléctrodos revestidos, basta seleccionar EE no gerador, como
se indica en el capitulo de las instrucciones de empleo. indicado no capitulo de instrugdes de utilizagao.

C1/P3/P4 se inhiben. = C1/P3/P4 encontram-se inibidos

=  P1sirve para ajustar la corriente de soldadura. =  P1 utiliza-se para regular a corrente de soldadura

= P2 sirve para ajustar el dinamismo de arco. = P2 utiliza-se para regular o dinamismo do arco
2. Kit interfaz automata, ref. W000147831 2. Kit de interface automatica, ref. W000147831
3. Torcha 3. Tocha

Utilizacion a 250 A - 100 % / Utilizagao a 250 A - 100 %
PROTIG 10w — RL — C5B longitud / comprimento 5m, réf. 0 W000306021
PROTIG 10W - RL — C5B - longitud / comprimento 8m, réf. W000306022
Utilizacion a 350 A - 100 % / Utilizagao a 350 A - 100 %
PROTIG 30w — RL - C5B longitud / comprimento 5m, réf. W000143112
PROTIG 30W - RL — C5B - longitud / comprimento 8m, réf. W000143113

Adaptador torcha racor gas central, ref. W000142708 Adaptador de tocha para ligagao a gas centralizado, ref. W000142708

AIR LIQUIDE
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5- MANTENIMIENTO
5.1. PIEZAS DE RECAMBIO

(¢ ver el desplegable, FIGURA 1, al final del manual)

Indic. / REF.
Item / REF.

Designacion

Designacgéo

5. MANUTENGAO
5.1. PEGAS DE REPOSICAO

(e ver folheto informativo FIGURE 1 no fim das instrugdes)

W000147881

Cara frontal
1 | W000147195
2 | W00026598 | Kit boutons rouges
4 | W000231163
60%

Base hembra de mando
10 contactos

Base hembra gatillo 5
contactos

Racor gas

Racor agua azul

Racor agua rojo

Cara frontal completa

5 [ W000147146

6 [ W000147151

7 | W000147412
8 [ Wo000148730
9 [ W000157026
W000273752

10 [ W000147091
11 | W000147541
12 | W000149098
13 | W000147928
14 | W000147908
15 | W000154229
16 | W000147270

Ventilador

Tarjeta filtro red
Tarjeta filtro auxiliar
Tarjeta ciclo

Tarjeta filtro secundario
Tarjeta mando AF

Interruptor Marcha/Parada

Base hembra DINSE 400 A

Elementos internos

Puente trifasico 35 A 1.200 V

CITOTIG 350W DC

Painel dianteiro
Red buttons kit

Tomada fémea DINSE de
400A 60%

10 pinos/contactos

Tomada fémea do gatilho 5

pinos/contactos

Ligador de gas

Ligador azul de agua

Ligador vermelho de agua

Painel frontal completo
Elementos internos

Ventilador

Placa do filtro de rede

Placa do filtro auxiliar

Placa de ciclo

Placa do filtro secundario

Placa do comando A.F.

Ponte trifasica de 35A

1200V

Interruptor Marcha/Paragem

Tomada fémea de comando

17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
28

30
31

Indic. / REF. . " . M
ltem / REF. Designacion Designagdo
CITOTIG 350W DC
W000148727 | Electrovalvula equipada Electrovalvula equipada
W000147254 | Transformador auxiliar Transformador auxiliar
W000148728 | Contactor Contactor
W000147339 | Soporte fusible Suporte de fusivel
W000147846 | Fusible de 2 A Fusivel de 2A
000148702 | Deposito Reservatorio
W000148703 | Tapon Tampa
W000277908 | Bomba Bomba
W000147087 | Ventilador completo Ventilador completo
W000148989 | Hélice Hélice
W000148018 | Radiador Radiador
W000010101 | Cable primario Cabo priméario
Carroceria Carrogaria
W000149095 | Tapa de plastico Cobertura de plastico
W000148253 | Rueda trasera & 300 Roda traseira & 300
W000148249 | Rueda delantera & 125 Roda dianteira & 125
W000149104 | Kit tornilleria Kit de parafusos

5.2. PROCEDIMIENTO DE REPARACION

Las intervenciones realizadas en las instalaciones eléctricas

deben confiarse a personas cualificadas para efectuarlas

(véase el capitulo CONSIGNAS DE SEGURIDAD).

5.2. PROCEDIMENTO DE REPARAGAO

As intervencoes efectuadas nas instalagdes eléctricas devem

ser deixadas ao cuidad

o de técnicos devidamente

qualificados para o efeito (ver capitulo INSTRUGOES DE

| CAUSAS |

SOLUCIONES

NO HAY CORRIENTE DE SOLDADURA / INTERRUPTOR DE PUESTA EN
SERVICIO ENCLAVADO / PANTALLA APAGADA

SEGURANGA).
CAUSAS | SOLUGOES
SEM CORRENTE DURANTE A SOLDADURA / INTERRUPTOR LIGADO /
VISOR APAGADO

3 Corte del cable de alimentacion
O Ausencia de fase de red

O3 Fusibles F1 defectuosos

3 Fusible generador defectuoso

Controlar :
= E| cable de conexién
= E| estado de la toma
= |a tensién de la red
= Cambiar los fusibles defectuosos

Q000

Corte do cabo de alimentacéo
Auséncia de fase de rede eléctrica
Fusiveis F1 defeituosos
Fusivel do gerador defeituoso

Verifique :
= (O cabo de ligagdo
= QOestado da tomada
= Atensdo da rede
= Substitua os fusiveis com defeito

NO HAY CORRIENTE DE SOLDADURA / INTERRUPTOR DE PUESTA EN
SERVICIO ENCLAVADO / PANTALLA ENCENDIDA

SEM CORRENTE DE SOLDADURA / INTERRUPTOR LIGADO / VISOR ACESO

O3 Cortar los cables de soldadura
3 No hay conexion con la masa o es
defectuosa

= Controlar las conexiones
= Asegurar la conexion con la pieza

que se va a soldar

)
)

Corte nos cabos de soldadura
Mau contacto de massa ou falta
de ligacéo a massa

= Verifique as ligagdes
= Verifique a ligagdo com a peca a
soldar

NO HAY CORRIENTE DE SOLDADURA / INTERRUPTOR DE PUESTA EN
SERVICIO ENCLAVADO / LA PANTALLA INDICA U> o U<

SEM CORRENTE DE SOLDADURA / INTERRUPTOR LIGADO / O VISOR
INDICA U> ou U<

3 Tensién de red fuera de tolerancias
360 V<Ured>440 V

= Controlar la tension de la red
= Conectar el aparato a otra toma

)

Tensao da rede fora dos valores
de tolerancia 360V<U rede>440V

= \lerifique a tenséo da rede
= Ligue o aparelho a outra tomada

NO HAY CORRIENTE DE SOLDADURA / INTERRUPTOR DE PUESTA EN
SERVICIO ENCLAVADO /LA PANTALLA INDICA TH

SEM CORRENTE DE SOLDADURA / INTERRUPTOR LIGADO / O VISOR
INDICA TH

O Sobrepasamiento del

factor de marcha, aparato

sobrecargado

3 Aire de refrigeracion

insuficiente

O Parte potencia muy sucia
3 El ventilador no gira

= Esperar la fase de refrigeracion, el

aparato se pone en marcha
automaticamente

= Comprobar que la parte delantera

del generador esta despejada

= Efectuar la prueba de ventilacion

pasando el interruptor de prueba a
la posicion tarjeta regulacion

3 Transposi¢ao do factor de marcha,
aparelho em sobrecarga

a
a

a

Insuficiéncia de ar de refrigeracao
Elemento de poténcia
extremamente sujo/engordurado
O ventilador n&o funciona

mAIR LIQUIDE
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= Aguarde a fase de refrigeragéo. O
aparelho volta a funcionar
automaticamente

= Certifique-se que painel frontal do
gerador se encontra desobstruido

= Efectue o teste de ventilagéo,
movendo o interruptor de teste
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| [ | sobre a placa de regulagao

(l NO HAY CEBADO / CEBADO DIFICIL [ SEM ESCORVAMENTO / ESCORVAMENTO DIFICIL |
O Electrodo usado o contaminado = Controlar el afilado del electrodo O Eléctrodo desgastado ou = \lerifique a afiagdo do eléctrodo
contaminado
O No hay alta frecuencia de cebado = Controlar el fusible F1 de la tarjeta O Alta frequéncia de escorvamento = Verifique o fusivel F1 da placa A.F
(si se esta en modo AF). AF ausente (se estiver no modo A.F.)

O No hay gas protector Controlar : O Gas protector ausente Verifique :
= Lallegada de gas al generador = A entrada de gas no gerador
= La conexion de la torcha = A ligagdo da tocha

(l MALAS PROPIEDADES DE SOLDADURA [ MAS PROPRIEDADES DE SOLDADURA |

O Mala polaridad del electrodo = Corregir la polaridad teniendo en O Ma polaridade do eléctrodo = (Corrija a polaridade tendo em conta
cuenta las indicaciones del as indicagdes do fabricante
fabricante

O Parametros de soldadura mal = Comprobar los ajustes del ciclo de O Parametros de soldadura mal = \lerifique as regulagdes do ciclo de

adaptado soldadura adequados soldadura

3 Manipulacién inadecuada de los = Pulsar el botén «memorizacion» 3 Ma manipulagéo dos = Prima o botdo de memorizagao

codificadores de la cara frontal para llamar a los ajustes en codificadores no painel frontal para voltar a chamar as regulagées
memoria em meméria

Para cualquier intervencion interna en el generador, aparte de Para qualquer intervengdo interna no gerador, para além dos

los puntos citados anteriormente: RECURRIR A UN TECNICO pontos anteriormente citados: CONTACTE UM TECNICO

AIR LIQUIDE
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1 - ALGEMENE INFORMATIE
1.1. SAMENSTELLING VAN DE INSTALLATIE

Wanneer de verpakking geopend wordt, moet ze het volgende bevatten :

= 1 generator CITOTIG 350W DC met voedingskabel 4 x 6 mm? lengte 5 m.

= 1 slang 2 m met gasaansluiting.

= 1 aansluiting, ref. W000148228, voor de toortsen met snelverbinding voor
gas.

= 1 sectiekabel 50 mm?, lengte 5 m, met een DINSE-aansluiting en een
aarding.

1.2. VOORSTELLING

CITOTIG 350W DC is een gelijkstroomgenerator (DC) voor het lassen van zwart en
roestvrij staal.
Dankzij de golftechnologie laat hij het volgende toe :

= TIG-lassen H.F. boogvorming of PAC SYSTEM

= Booglassen met bemantelde elektrode
De interface is ontworpen om de programmering te vergemakkelijken en zich te
kunnen aanpassen aan de uit te voeren laswerkzaamheden.

Bij het verlaten van de fabriek is de generator geconfigureerd voor handmatig gebruik.

Hoofdstuk B - INBEDRIJFSTELLING geeft meer informatie over het gebruik :
= Keuze van de lascyclus.
= Afstelling van de lasparameters.
= Opslag van 100 TIG- of ARC-lascycli .

Hij kan geconfigureerd worden voor automatisch gebruik of gebruik waarbij een
programmaketen noodzakelijk is. De interface krijgt nieuwe functies, verklaard in
hoofdstuk C - GEAVANCEERDE TOEPASSING :
= Ontleding van de programma’s in 16 sectoren, hetzij 100 ketens van 16
sectoren.
= Aaneenschakeling via de tweede trekker.
= Besturing via de automatische interface.

Om de taak van de lasser te vergemakkelijken en de lasomstandigheden te
verbeteren, biedt de interface de volgende diensten, zie hoofdstuk D - DIENSTEN /
FACILITEITEN :

= Aansluiting printer.

= Informatie over de incidenten.

= Een configuratiemenu voor nog meer personalisering.

1.3. TOEPASSINGSGEBIED

Booglassen met bemantelde elektrode

Keuze van de elektrode :

Controleer of de bemantelde elektrode die gebruikt wordt, compatibel is met de
prestaties van de CITOTIG 350W DC. Ter informatie: de aanbevolen diameter is 6,3
mm voor de rutiel- en basische elektroden en 4,0 mm voor de cellulose- of speciale
elektroden.

1 - ALLMAN INFORMATION
1.1. ANLAGGNINGENS BESTANDSDELAR

Emballaget skall nar det 6ppnas innehalla :

= 1 stromkélla CITOTIG 350W DC med dess sladd 4 x 6 mm? langd 5m.

= 1 slang 2m utrustad med sin gaskoppling.

= 1 koppling, ref. W000148228, for svetspistoler med snabbgaskoppling.

= 1 sladd med sektion 50 mm?, langd 5m, utrustad med en DINSE-koppling
och ett jorduttag.

1.2. PRESENTATION
CITOTIG 350W DC &r en likstromskélla (DC) for svetsning av kolstal och rostfria stal.

Med vaxelriktarteknik mojliggdr den :

= TIG-svetsning H.F.-bagtandning eller PAC SYSTEM

= Ljusbagssvetsning med belagd elektrod
Granssnittet har utformats for att underlatta programmeringen genom att anpassa
sig till den svetsoperation som skall utforas.

Frén fabrik &r stromkallan konfigurerad for en manuell anvéndning. Kapitiet B -
IGANGSATTNING férklarar dess anvandning :

= Val av svetscykel.

= Instélining av svetsparametrar.

= Minnesinlaggning av 100 svetscykler TIG eller ARC

Den kan konfigureras fér en automatisk anvandning eller en som kréaver
programlankning. Granssnittet berikas med nya funktioner som forklaras i kapitel C -
ADVANCERAD ANVANDNING :
= Uppdelning av programmen i 16 avsnitt, eller 100 lankningar pa 16
avsnitt.
= Lankning genom den andra avtryckaren.
= Styrning av det automatiska granssnittet

Fér att underlatta svetsarens uppgift och forbéttra svetsvillkoren, erbjuder grénssnittet
tianster beskrivna i kapitlet D - TJANSTER / MOJLIGHETER :

= Skrivaranslutning.

= Information om felen.

= En konfigurationsmeny som méjliggér annu mer personlig anpassning

1.3. ANVANDNINGSOMRADE

Ljusbagssvetsning med belagd elektrod

Val av elektroden :
Kontrollera kompatibiliteten for den belagda elektrodens karaktéristika med
prestandan hos CITOTIG 350W DC. Den maximalt rekommenderade diametern ar
6,3 mm for rutil- eller basiska elektroder och 4.0 mm for cellulosa- eller
specialelektroder.

Diameter van de Vlaklasstroom 12 Waarneming
elektrode Svetsstrdm planlage 12 Observation
Elektroddiameter
2mm 45 tot/ till 60 A Deze waarden hangen niet alleen af van de dikte van Dessa varden beror pa tjockleken pa de platar som
. de platen die gelast moeten worden, maar ook van de | skall svetsas men @ven pa svetspositionen :
2.5mm 55 tot / till 90 A laspositie :
3.15mm 90 tot / till 130 A - . ;
e bij verticale stijging 12 verminderen met 20 % e ivertikalt stigande, minska |2 med 20 %
4mm 130 tot / ill 200 A (260)
Smm 160 tot / til 250 A (350) «  bi verticale daling I2 verhogen met 20 % o ivertikalt sjunkande, 6ka 12 med 20 %
6.3mm 230 tot /1ill 350 A (420) e aan hetplafond 12 van 0 tot 10 % e itak minska 2 med 0till 10 %
e inde nok, |12 zelfde waarden als bij viaklassen. o vid vertikala platar, horisontell svets, samma
vérden pa |2 som vid planlage.

Lasstroom instellen :
De lasstrom instellen volgens de aanwijzingen van de leverancier van de beklede
elektrode of volgens onderstaande tabel met behulp van de potentiometer.

Instéllning av svetsstrommen :
Stéll in svetsstrdmmen enligt den information som [amnas av leverantéren av
belagda elektroder eller tabellen nedan, med hjélp av potentiometer.

Noot : De CITOTIG 350W DC laat toe de stroomsterkte, per 1A en bij niet-lassen,
in te stellen van 5 A tot 350 A. Voor de aanvang van de laswerkzaamheden
verschijnt op het beeldscherm de gekozen vooraf ingestelde waarde, tijdens het
lassen toont het display afwisselend de gemeten stroomwaarde en de
lasspanning

Anm.: CITOTIG 350W DC tillater en installning av svetsstrdommen fran 5 A till 350
A isteg om 1A vid och utanfor svetsning. Fére svetsning visar displayen den
valda forinstéllningen; under svetsningens gang, under svetsningens gang
visar displayen vaxlande det uppmétta stromvérdet och svetsspanningen

AIR LIQUIDE
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1.4. TECHNISCHE KENMERKEN 1.4. TEKNISCA DATA
CITOTIG 350W DC - REF. W000263326
PRIMAIR EE TIG PRIMAR

Aantal fases / frequentie 3~/50-60Hz Antal faser/frekvens
Voeding 400V(+10%) Matning
Opgenomen stroom bij 100 % 16.5A 1M.7A Upptagen strdm vid 100%
Opgenomen stroom bij 60 % 196 A 144 A Upptagen strém vid 60 %
Opgenomen stroom bij 25 % 286A 217A Upptagen strém vid 25 %
Max. vermogen 19 kVA 15 kVA Max. effekt

SECUNDAIR SEKUNDAR
Nullastspanning 988V Tomspénning
Stroombereik 4A-350A Stromomrade
Werkingsfactor 100 % bij t =40°C 220A/288V 220A/188V Driftfaktor 100 % vid t = 40°C
Werkingsfactor 60 % bijt=40°C 260A/304V 260A/204V Driftfaktor 60 % vid t = 40°C
Werkingsfactor 25 % bijt=40°C 350A/34V 350A/24V Driftfaktor 25 % vid t = 40°C
Veiligheidsindex IP 23S Skyddsindex
Isolatieklasse H Isoleringsklass
Norm EN 60974 - 1/ EN 60974-10 Norm

Beschemingsgraad geboden door de omhulsels

Skyddsgrader som uppnas med holjena

Forsta siffra

Codeletter IP | Bescherming van materiaal
Bokstavskod Skydd av utrustningen
Eerste cijfer 2 Tegen de indringing van vreemde vaste voorwerpen van & > 12,5 mm

Mot penetrering av fasta frammande objekt med & > 12,5 mm

Tweede cijfer 1
Andra siffra

Tegen de indringing van verticale waterdruppels met schadelijke gevolgen
Mot penetrering av vertikala vattendroppar med skadlig verkan

3 Tegen de indringing van regen(schuin invallend tot 60° van de loodrechte stand) met schadelijke gevolgen
Mot penetrering av regnvatten (lutad upp till 60° i forhallande till vertikallinjen) med skadliga verkningar

S Veronderstelt dat de controletest voor de bescherming tegen schadelijke gevolgen te wijten aan de indringing
van water uitgevoerd werd met alle onderdelen van het materiaal in rust.

Forutsatter att kontrollen av skyddet mot skadliga verkningar till f6ljd av vattenintrangning har utforts med alla
delar av utrustningen i vila.

1.5. AFMETINGEN EN GEWICHT | Afmetingen (Ixbxh) | Netiogewicht | Verpaktgewicht | 4 5 DIMENSIONER OCH VIKTER
Dimensions (LxWxH) Net weight Packaging weight
[ CITOTIG 350W DC generator 1090 x 610 x 970 mm 99 kg 115kg Strémkalla CITOTIG 350W DC |
1.6. TECHNISCHE KENMERKEN VAN DE 1.6. TEKNISKA SPECIFIKATIONER OM
KOELGROEP KYLAGGREGAT
Pompverbruik max. 0,12 Kw Forbrukad pump max.
Pomp 230V - 50/60HZ Pump
Ventilator 230/400V - 50/60Hz Flakt
Intensiteitverbruik max. 1,9A Spanning absorberad effekt max.
Max. Druk 4.25 bars Max. Tryck
Max. Debiet 2.8 limin Max fléde
OPGELET OBSERVERA

koelvioeistof.
Niet met water.

A\

De koelgroep van de CITOTIG functioneert FREEZCOOL

A\

Kylvétskan i GRE CITOTIG FREEZCOOL.

Blanda inte med vatten .

OPGELET:

A\

koelvloeistof goed doorstroomt.

Deze generatie generatoren heeft geen debietcontroller meer. Bij
gebruik met een watergekoelde toorts, gelieve te controleren of de

A\

OBSERVERA

Denna generation av stromkallor har inte langre nagon
flodeskontroll. Kontrollera vid anvéndning av en vattenkyld
svetspistol, att kylvétskan cirkulerar ordentligt.

NO
WATER

OPGELET: Geen leidingwater gebruiken

NO

WATER

OBSERVERA : Anvand inte kranvattnet

1.7. INSTALLATIE (MONTAGE - AANSLUITING)

1.7. INSTALLATION (MONTERING - ANSLUTNING)

een hoek van 10°.

OPGELET : de stabiliteit van de installatie wordt gegarandeerd tot

EAIR LIQUIDE

OBSERVERA : installationsstabiliteten sakerstalls upp till en

lutning pa 10°.

WELDING
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OPGELET : deze apparatuur is niet conform IEC 61000-3-12. Wanneer
het wordt aangesloten op een openbaar laagspanningssyteem, valt het
onder de verantwoordelijkheid van de installateur of gebruiker van de

mag worden aangesloten

OBSERVERA: Denna utrustning uppfyller inte kraven i [EC
61000-3-12. Om den ansluts till publika lagspanningsnat &r
personen som installerar eller anvénder utrustningen skyldig att
sakerstalla att utrustningen far anslutas, om nodvéndigt genom
att radfraga elnatsdistributoren.

OPGELET: deze uitrusting van klasse A is niet bestemd voor
gebruik in woonwijken waar elektrische stroom wordt voorzien via
een publiek laagspanningsnet. Op dergelijke plaatsen kunnen
mogelijke problemen voorvallen met elektromagnetische
compatibiliteit tengevolge geleide of straalstoringen.

apparatuur om na te gaan bij de netwerkverdeler of dergelijke apparatuur

OBSERVERA: Denna A-klassutrustning ar inte avsedd att
anvandas i bostadsomraden med elférsdrjning via publika
lagspanningsnat. | sadana omraden kan det eventuellt
vara svart att sakerstélla elektromagnetisk kompatibilitet,
pa grund av natstdringar saval som stralning..

Stap1:
Monteer een stekker (driefasige + aarding van minimaal 32 A)
op de primaire kabel.

De voeding moet beveiligd worden met een zekering of een
uitschakelaar met een kaliber dat overeenkomt met het

maximale primaire verbruik van de generator (zie hoofdsstuk A).
UW NETWERK MOET 400 V (+ 10 %) LEVEREN.

Stap 2:
Controleer dat de A/U-schakelaar op positie 0 (stop) staat. |
Stap 3 :

Met bemantelde elektrode :

Sluit de laskabels aan tussen de klemmen A en B, volgens de
aanbevolen polariteit voor de gebruikte elektrode (vermeld op
de verpakking).

InTIG:

e Sluit de DINSE-stekker van de secundaire kabel aan op
klem B (+).

e Sluit de TIG-toorts aan op klem C (-).

e Sluit de stekker van de trekker aan op D. Zorg ervoor dat
de centreerpennen overeenkomen met hun
complementen en draai de ring een kwartdraai naar
rechts

e \Verbind de gasslang met E (om een toorts met centrale
gaskoppeling aan te sluiten, gebruik een adapter
W000142708).

e Gebruikt u een watergekoelde toorts, verbind dan de
rode en blauwe slangen met de koelgroep.

Noot : Aansluiting stekker trekker voor een niet-uitgeruste
toorts. Sluit de draden van de trekkers (klemmen 1
en 2) aan, zoals hieronder aangetoond : +
achteraanzicht en zijaanzicht. Bakifran

Stap 4:

Zijaanzicht
Profileyt

Steek de stekker in het stopcontact.

L

e

Uw installatie is klaar voor gebruik.

= AIR LIQUIDE
v-
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Etapp 1:
Montera pa primarkabeln en hankontakt (trefas + jord pa minst
32A).
Matningen skall skyddas med en anordning (sakring eller
franskiljare) med dimension som motsvarar den maximala
primarforbrukningen i stromkallan (se kapitel A).

NATET SKALL LEVERERA 400 V (£10%).

Etapp 2 :

Kontrollera att Till/Franbrytaren star i lage 0 (fran).

Etapp 3 :

Med belagd elektrod :

Anslut svetskablama mellan uttagen A och B enligt den
avsedda polariteten for den anvéanda elektroden (angiven pa
dess forpackning).

ITIG:
e Anslut sekundarkabelns DINSE-kontakt pa uttaget B (+).

e Anslut TIG-svetspistolen pa uttaget C (-).

e Anslut avtryckarkontakten i D. Fér samman
centreringstapparna med sina motsvarigheter och vrid
ringen 1/4 varv at hoger.

e Anslut gasslangen i E (for att ansluta en ihalig
svetspistol, anvand en adapter W000142708).

e Omdu anvander en vattenkyld svetspistol, anslut de
réda och bla slangarna till kylaggregatet.

Anm.: Anslutning avtryckarkontakt for outrustad
svetspistol. Anslut avtryckartradarna (uttag 1 och
2) sa som visas nedan : + vy bakifran och profilvy.

Etapp 4 :

Anslut natuttaget.

Anlaggningen &r nu klar for anvandning.
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2 - OPSTARTEN
2.1. BESCHRIJVING VAN DE FRONTPLAAT

De CITOTIG 350W DC is ontworpen voor een groter gebruiksgemak.

Aan- | Uitschakelaar (0 / 1).
= positie 0: de generator is niet ingeschakeld,
= positie 1: de generator is ingeschakeld.
I Bij de inbedrijfstelling doorloopt de generator een initialisatiefase van 5
sec.; tijdens deze fase verschijnt het nummer van de versie, worden de
verluchting en de koelgroep geactiveerd.

R Displayfunctie
S S )
LI ) I, 0 Hetbeeldscherm telt 4x7 rode segmenten en gesft het volgende weer:

= de waarde van de parameters van de lascyclus,

= hun eenheden (s: seconde / A: ampére / U: volt/ H: hertz/ 1 =
koude stroom / 2 = warme stroom / 3 = percentage
gepulseerde cyclische verhouding / 4 = dynamisme boog

= informatie

2 - IGANGSATTNING
2.1. BESKRIVNING AV FRAMSIDAN

CITOTIG 350W DC har utformats for en forenklad anvandning.

Omkopplare Fran / Till (0/1).

= lage 0 : Stromkallan &r franslagen,

= lage 1: Strémkallan ar paslagen.
Vid igangsattningen genomgar stromkallan en initialiseringsfas pa 5 s
under vilken den visar versionsnumret, aktiverar ventilationen och
kylaggregatet.

Visningsfunktion

Displayen bestar av 4x7 roda segment. Den méjliggor visning av:
=  svetscykelns parametervarden,
= deras enheter (s : sekund / A : ampere / U : volt/H :hertz/ 1 =
strom kall / 2 = strém varm / 3 = procent pulserat cykliskt
forhallande / 4 = ljusbagsdynamik)
= informationer

N.B.: Tijdens de lasfase verschijnen, om de 3 sec., afwisselend de lassterkte en de
gemeten werkelijke lasspanning.

Anm.: Vid svetsfas, visas den verkliga svetsstromstyrkan och -spanningen
omvaxlande varje 3 s.

Rode selectieknop

Met deze knop kan men een parametergroep die aangegeven wordt door
een groen lampje, kiezen. Door de knop met de wijzers van de klok mee
te draaien, overloopt men de lampjes in volgorde van de nummering :

i\
D @
®®
@

De lampjes kunnen de volgende status hebben :

O

Rod véljarknapp

Med denna knapp kan man vélja en parametergrupp markt med en grén
signallampa. Genom att vrida i medurs riktnng genomgas signallamporna i
nummerordningen :

Signallamporna kan befinna sig i tillstanden :

uiT =  KEUZE NIET ACTIEF. . o
SLACKT = val inaktivt
KNIPPEREND = keuze geactiveerd voor raadpleging of @ BLINKANDE = AKTIVT VAL FOR KONSULTATION
wijziging. ELLER ANDRING
AAN =  KEUZE NIET GEACTIVEERD, WIJST @ TAND = VAL INAKTIVT, INDIKERAR VID
DE FASE VAN DE ACTIEVE CYCLUS SVETSNING FASEN | DEN PAGAENDE
AAN TIJDENS HET LASSEN. CYKELN.
. ‘ Rode knop voor wijziging van de waarde Rod vérdesandringsknapp
hd NIET-LASSEN = de getoonde waarde kan UTOM SVETSNING =  det visade vardet kan &ndras
gewijzigd worden
VID SVETSNING = endast parametrama knutna till
TIJDENS HET LASSEN = alleen de L6-parameters kunnen L6 kan andras
gewijzigd worden
Noot:  de ingestelde parameter wordt automatisch bevestigd, wanneer men Anm..  bekréftelsen av den instdllda parametern sker automatiskt genom

naar de volgende parameter gaat.

overgangen till nasta parameter.

CITOTIG 350W DC ”"R LIQUIDE

WELDING

69




Knop opslag / oproepen programma’s en sectoren Registrerings/inkopplings-knapp program och nat
OPROEPEN =  kortdrukken (<5s). INKOPPLING 0 kort tryckning (< 5 s).
OPSLAAN = lang drukken (> 5's). REGISTRERING 0 lang tryckning (>5's).

Knop printen Utskriftsknapp

0O Toegang configuratiemenu Tilltrade till konfigurationsmenyn
DOOR TEGELIJKERTIJD OP DE KNOPPEN OPSLAG EN PRINTEN TE  Konfigurationsmenyn hamtas in genom samtidig intryckning av minnes- och
K DRUKKEN, KRIJGT MEN TOEGANG TOT HET CONFIGURATIEMENU.  utskriftsknapparna.

@)L

2.2. TOEPASSING 2.2. ANVANDNING
@ KEUZE PROCEDE/
METODVAL
= Ll
KEUZE CYCLUS/
CYKELVAL
G e
KEUZE MODUS/
FUNKTIONSSATTSVAL
!
INSTELLING PARAMETERS/
PARAMETERINSTALLNING ®-®

N

BEVESTIGING LASSEN/

BEKRAFTELSE SVETSNING
@ OPSLAAN/INLAGGNING | MINNE
PRODUCTIE/PRODUKTION
2.3. INSTELLING VAN DE PARAMETERS 2.3. INSTALLNING AN PARAMETRAR
1. Keuze van het procédé 1. Val av metod
TIG H.F. hoogvorming TIG bagtandning HF

Lascyclus
Sverscyhal

>

——
Uy
-
—
| > -

|

Trekker toorts
Avtryckare svetspistal

I_II__

HF
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= breng de toorts dichterbij, span de trekker aan (G)
= H.F. boogvorming zonder contact (HF),
= boog brandt.

= ndrma svetspistolen, tryck pa avtryckaren (G),
= bagtandning H.F. utan kontakt (HF),
= bage tand.

Noot : De duur van de HF-bediening is beperkt tot 5 sec. Is er geen
boogvorming, dan eindigt de cyclus met de postgasfase, ongeacht de status van
de trekker.

Anm.: Manévertiden for HF ar begrénsad till 5 s. Om bagtandningen inte &ger
rum, avslutas cykeln med efter-gasfasen, oavsett avtryckarens tillstand.

TIG boogvorming PAC SYSTEM

TIG bagtandning PAC SYSTEM

Lascycius
Swetscyke!

Trekker toorts
Avtrychare svetspistol

= breng de toorts dichterbij, span de trekker aan (G),

= breng de elekirode in contact met het werkstuk (D) = korte kortsluiting,
verwijder de toorts,

= boog brandt.

]

= narma svetspistolen, tryck pa avtryckaren (G),

= satt elektroden och detaljen i kontakt (D) [l [att kortslutning, aviagsna
svetspistolen,

4 béage tand.

Noot : tijdens de boogvorming PAC SYSTEM kan de pregastijd niet ingesteld
worden. Deze wordt bepaald door de periode dat de trekker aangespannen
wordt, voor de onderbreking van het contact elektrode / werkstuk.

Anm.: vid bagtandning PAC SYSTEM, &r forgastiden inte installbar. Denna tid
bestams av avtryckarens intryckningstid fére separering av kontakt elektrod /
detal].

Bemantelde elektrode

De CITOTIG 350W DC levert even goede prestaties met bemantelde elektrode als in

TIG.

Belagd elektrod
CITOTIG 350W DC ar lika effektiv med belagda elektroder som i TIG.

Lasspanning

Svetsspanning

Lasstrom
Svetsstrom

Functie boogvormingdynamisme :

= Verbetert de boogvorming van de elektroden

= Zeis alleen actief tijdens de boogvormingsfase

= Ze voegt, in 8/10% seconde, 30 % toe aan de waarde van de lasstroom

Deze parameter kan niet ingesteld worden.

Arc force of boogdynamisme

Met de CITOTIG 350W DC kan men de smelting van delicate elektroden (basische,
cellulose of speciale) optimaliseren, dankzij de afstellingpotentiometer van het
boogdynamisme.

De aanbevolen waarden zijn :

O 0 (niet actieve functie) : Geval van de rutiel- of roestvrije elektroden en
laswerkzaamheden op dunne platen,

O 1tot5: Geval van de basische en hoogrendementelektroden,

O  6tot 10 : Geval van de cellulose-elektroden.

D
Dynamiska bagtandningsfunktion :
= Forbéttrar bagtandningen av elektroderna
= Den verkar endast under bagtandningsfasen
= Den lagger till 30 % till svetsstrommens varde under 8/10¢!s sekund
Denna parameter ar inte instéllbar.
Ljusbagsstyrka eller ljusbagsdynamik
CITOTIG 350W DC gér det méjligt att optimera smaltningen av elektroder med
kénsligt beteende (basiska, cellulosa- eller specialelektroder) tack vare
potentiometern for instéllining av ljusbagsdynamik.

De tillrddda vardena &r :

O 0 (funktion inaktiv): Vid rutil- eller rostfria elektroder och svetsning av
tunn plat,

O  1till 5: Fall med basiska elektroder och med hdg verkningsgrad,

Q  6till 10 : Fall med cellulosaelektroder

Noot : De CITOTIG 350W DC laat toe het boogdynamisme van 1 tot 10 per 1 af
te stellen, waarbij 10 de meest dynamische afstelling is. De afstelling kan
gebeuren tijdens de laswerkzaamheden of bij niet-lassen. Het volgende bericht

[}

wijst op een gewijzigde keuze : R

Anm.: CITOTIG 350W DC tillater en dynamisk reglering av ljusbagen fran 1 till 10 i
steg om 1, dar 10 &r den mest dynamiska installningen. Denna installining ar atkomlig
vid och utanfor svetsning. En andring av valet bekraftas med meddelandet :

2. Keuze van de cyclus

T Trekker is en blijft aangespannen
¢ Trekker losgelaten

(slechts in 4T, aangespannen periode > 1 sec)
¢ Impuls op de trekker

(aangespannen periode < 1 sec)

CITOTIG 350W DC

AIR LIQUIDE

2. Val av cykel
Avtryckare intryckt och hallen

Avtryckare uppslappt

(vid 4T enbart, intrycknings varaktighet > 1 s)
Intryckning av avtryckaren

(intryckningstid < 1 s)
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2T-cyclus 2T cykel

Lascyclus

Svatscyhel

Trekker toorts in 21-modus
Avirych istol i funkti

aitt 2t

4T-cyclus 4T cykel

Lascyclus
H Svetseykol

'—I_ Trekker toorts in 4&-modus

Avtryckare svefspisiol | funktionssitt 4t

e —

Noot : in de 4T-modus kunnen de prelastijd en de tijd van de eindstroom niet Anm.. i funktionssatt 4T &r forvarmningstiden och slutstrémstiden inte
geprogrammeerd worden. Ze worden bepaald door de tijd dat de trekker programmerbara. Dessa tider bestams av avtryckarens intryckningstid.
aangespannen is.

4T-modus met een toorts met twee trekkers Funktionen 4T med en svetspistol med dubbel

Tijdens de lasfase in 4T kan de stroom verminderd worden, door de 2de trekker ~Avtryckare. | 4T, under svetsfasen kan strdmmen minskas genom att man haller den
aangespannen te houden. Laat men die trekker weer los, dan keert men terug naar de  2:a aviryckaren intryckt. Nar denna slépps, kommer svetsstrommen tillbaka. Vardet
lasstroom. De waarde van deze 2de stroom kan in het configuratiemenu gewijzigd pa denna 2 :a strdm kan &ndras i konfigurationsmenyn.

worden.
v vt

Lascyclus
Svetscykel

Trekker toorts in
4t-modus

Aviryckare svetspistol
| punktfunktion

Puntcyclus Punktcykel

Lascyclus
Swetscyhel

| Trekker toorts in puntmodus
Avtryckare svetspistol | punktiunktion

Punttijd
Punkttid

Met puntlassen kan men platen, voor het lassen, punten met identieke punten. Punktsvetsningen mgjliggor punktning av platar, fore svetsning, med identiskt lika

punkter.

Punttijd : met deze parameter kan men de tijd van de punt programmeren. Punkttid : denna parameter gér det mdjligt att programmera punktens varaktighet.
Opgelet : Een cyclus kan pas starten, wanneer de status van de Observera : En cykel kan starta forst vid &ndrat tillstand i
trekker wijzigt. Wordt de trekker aangespannen bij inschakeling, avtryckaren. Om avtryckaren trycks in vid spanningsplaslaget,
dan is de generator geblokkeerd. blockeras strémkallan.

3. Keuze van de modus 3. Val av funktionssatt

De gepulseerde TIG DC-stroom vergemakkelijkt standlassen en vermijdt de Strdmmen TIG DC pulserad underlattare svetsning i lage, genom att forhindra

verzakking van het bad. Hij laat een regelmatige afzetting van het vulmetaal toe en upplésning av badet. Den mdjliggdr en regelbunden avséttning av den tillforda

verbetert de inbranding. Hij kan gekozen worden voor de 2T- en 4T-cycli : metallen och férbattrar peneteringen. Den kan valjas for cyklerna 2T, 4T :
U
L _
Lascyclus
Svetscykel
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Is de gepulseerde modus geselecteerd, dan kunnen in de lascyclus 3 nieuwe
parameters geprogrammeerd worden :

Lage stroom : Met deze parameter kan men een lagestroomniveau programmeren.

Cyclische verhouding : Met deze parameter kan men de verhouding programmeren,

tussen de tijden van hoge en lage stroom.
De waarde van de cyclische verhouding komt overeen met: tijd hoog. frequentie. 100
in %.

Frequentie : Met deze parameter kan men de impulsherhalingsfrequentie
programmeren.

4, Afstelling van de cyclusparameters
In TIG doorloopt de cyclus de volgende fases :
L3 - Pregas / Férgas

de tijd dat men de trekker aanspant.

L4 - Voorverwarming

[ Férvarmning : zonder het te beschadigen, dankzij een niet heel krachtige boog. De duur
van de voorverwarming wordt geregeld door de tijd dat men de trekker
aanspant.

L5 - Stijgdek / Laat een progressieve toename van de lasstroom toe.

Stigningsramp :

L6 — Lasstroom / Sterkte in de lasfase.

Svetsstrom (Is) :

L7 - Fading / Vermijdt de krater en de kans op scheurvorming op het einde van de
Fédning : laswerkzaamheden.

L8 - Eindstroom / Deze parameter laat standlassen toe en start een cyclus zonder
Slutstrom : onderbreking (in 2T).

L9 — Postgas /

Laat toe het werkstuk voor te verwarmen en zich ervoor te plaatsen,

Beschermt het smeltbad, tot volledige stolling, en de elektrode tegen

Nér det pulserade funktionsséttet har valts, berikas svetscykeln med 3 nya
parametrar att programmera :

Lag strom : Med denna parameter kan man programmera lagstrdmsnivan.

Cykliskt forhallande : Med denna parameter kan man programmera forhallandet
mellan hog- oc lagstromtiderna.
Vardet i det cykliska forhallandet svarar mot: hégtid . frekvens. 100 i %.

Frekvens : Med denna parameter kan man programmera intryckningamas
repetitionsfrekvens.

4. Instéllning av parametercykler
| TIG passerar cykeln genom fljande faser :

Ontlucht de leidingen voor de boogvorming. Deze parameter is niet actief Drénera kanalerna fore bagtéandningen. Denna parameter &r inte
in boogvorming PAC SYSTEM. De duur van pregas komt overeen met

atkomlig i bagtandning PAC SYSTEM. Férgasens varaktighet svarar mot
den tid avtryckaren halls intryckt.

Gor det mojligt att forvarma detaljen och positionera sig pa den utan att
forstora den tack vare en ljusbage med lag strémstyrka.
Forvarmningstidens varaktighet beror pa hur lange avtryckaren halls
intryckt.

Méjliggér en progressiv stegring av svetsstrommen.

Strodmstyrka vid svetsfas.

Undviker kratern i slutet av svetsningen och riskerna for sprickbildning.
Denna parameter mdjliggor svetsning i Idge, genom att starta om en

cykel utan bagavbrott (i 2T).

Skyddar smaltbadet, &nda till komplett stelning, och elektroden mot

Eftergas : oxidatie bij hoge temperatuur. oxidation vid hég temperatur.
A
) i1\ b
ws | (7]
23 | 2| 2| 2
53 Tl ek
)
TIG
L3 duur pregas / varaktighet forgas 00,0 tot/ till 10,0 s . . .
L4 duur voorverwarming / varaktighet forvarmning 00,0 tot /il 10,0 s . . . .
amplitude voorverwarming / amplitud férvdrmning 005 tot / till 350 A . . . .
L5 duur stijgdek / varaktighet rampstigning 00,0 tot /il 10,0 s . . . .
L6 hoge stroom (Is) / hdg strom (1Is) 005 tot / till 350 A . . . .
lage stroom /1&g strém 005 tot / till Is .
frequentie / frekvens 00,1 tot / till 200 Hz .
cyclische verhouding / cykliskt forhallande 015 tot/ till 085 % .
Duur / Varaktighet 00,0 tot / till 10,0 s .
L7 duur fading / varaktighet fadning 00,0 tot / till 10,0 s . . . .
L8 duur niveau / varaktighet avsats 00,0 tot /il 10,0 s . . . .
amplitude niveau / amplitud avsats 005 tot / till 350 A ° ° . .
L9 duur postgas / varaktighet eftergas 00,0 tot / till 10,0 s . . . .
Bemantelde elektrode / belagd elektrod
L6 lasstroom / svetsstrom 005 tot / till 350 A
arc force / bagstyrka 0 tot /il 10
Noot : Is de EE-modus geselecteerd, dan past de weergave zich aan aan Anm. : Nar funktionssatt EE valts, anpassas visningen enligt dnskemal. Den
de vraag. Enkel de afstellingen van keuze L6 zijn nog mogelijk. erbjuder da bara instéliningarna av valet L6.
AIR LIQUIDE
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2.4. GEBRUIK VAN HET GEHEUGEN 2.4. ANVANDNING AV MINNET
Met de CITOTIG 350W DC kan men 100 volledige lasprogramma’s in het  CITOTIG 350W DC kan spara 100 kompletta
geheugen opslaan. svetsprogram i minnet.
De knop in het geheugen opslaan heeft twee functies :
= De oproepmodus Minnesknappen har tva funktioner :
= De opslagmodus = Inkallandefunktion

= Registreringsfunktion

P

i

% Kies de functie in het geheugen opslaan, lampje L2 knippert. Stall dig pa minnesfunktionen, signallampan L2 blinkar.
oK

hd

. Toon het gewenste programmanr. Visa det dnskade programnumret.
3

1. Om op te roepen 1. For att kalla in

— druk op de drukknop tot het decimaalpunt verschijnt. — tryck en gang pa tryckknappen &nda tills decimalpunkten visas.
— de lascyclus is operationeel. — svetscykeln &r operationell.
2. Om op te slaan 2. For att registrera
— druk op de knop en hou hem 5 sec. ingedrukt, tot het decimaalpunt begint te —> tryck pa tryckknappen och hall intryckt i 5 s &nda tills decimalpunkten bérjar
knipperen. blinka.
— het opslaan is bevestigd. — inlaggningen i minnet &r bekraftad.

Noot1:  Wanneer een afstandbediening aangesloten is, is de lasstroom niet Anm.1: Naren fidrrkontroll &r inkopplad, ar svetsstrommen inte den i det inkallade
de stroom van het opgeroepen programma, maar de stroom die programmet, utan den som motsvarar potentiometerinstalliningen pa
overeenkomt met de positie van de potentiometer op de fidrrkontrollen.
afstandbediening.

Noot2:  Door op de knop te drukken, wordt het gebruikte programmanr. Anm.2: Tryckningen hamtar in det anvanda programnumret, oavsett det aktiva
opgeroepen, ongeacht de actieve selectie. valet.

2.5. TOEPASSINGSVOORBEELD 2.5. ANVANDNINGEXEMPEL

Lassen in TIG H.F. boogvorming in 2T met de volgende parameters : TIG-svetsning bagtandning H.F. i 2T med féljande parametrar :

L) L9

®5

©
% @
©

Pregas =  2sec Férgas = 2s
Voorverwarming =  50A/5sec Forvarmning = 50A/5s
Stijgdek =  5sec Rampstigning = 55
Lassterkte = 250A Stromstyrka = 250 A
Fading =  2sec Fadningsramp =  2s
Eindstroom =  50A/5sec Slutstrdm = 50A/5s
Postgas = 10 sec Eftergas = 10s
Programmering van deze parameters en opslag in het geheugen. Programmering av dessa parameterar och inldggning i minnet.
= Keuze H.F. T = = ValHF.
= Metde grijze knop, L1 “keuze van het procédé” selecteren. - = Med den graa knappen, for valet pa L1 « val av metoden ».
=  Met de rode knop, H.F. afstellen = Med den rdda knappen, stéll in pa H.F.
= Keuze 2T 1 = Val 2T
= Kies de parameter L10 ‘keuze van de cyclus’. CC = Valj parametern L10 « val av cykel ».

=  Op 2T afstellen. =  Stallin pa 2T.

& Keuze pregas 2 sec on - = Val eftergas 2 s
= Kies de parameter L3 oCo S = Valj parametern L3

=  Het beeldscherm toont een waarde in seconden, stel de =  Displayen anger ett varde i sekunder, stéll in vérdet 2 s
waarde in op 2 sec.

& Keuze voorverwarming op 50 A gedurende 5 sec O on - & Val forvairmningmed 50 Ai5s
= Kies parameter L4 oo s =  Valj parametern L4.
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= Het beeldscherm toont een waarde in seconden, stel de
waarde in op 5 sec..

= Draai de selectieknop één streepje verder, de keuze is nog
steeds L4.

= Het beeldscherm toont een waarde in Ampére, stel de waarde
inop 50 A.

= Keuze stijgdek 5 sec

=  Kies parameter L5.
= Het beeldscherm toont een waarde in seconden, stel de
waarde in op 5 sec.

= Keuzels 250 A

=  Kies parameter L6.
= Het beeldscherm toont een waarde in ampére, stel de waarde
inop 250 A.

= Keuze fading 2 sec

=  Kies parameter L7.
= Het beeldscherm toont een waarde in seconden, stel de
waarde in op 2 sec.

= Keuze eindstroom: 50 A gedurende 5 sec.

Kies parameter L8.

Het beeldscherm toont een waarde in seconden, stel de
waarde in op 5 sec

Draai de selectieknop een streepje verder, de keuze is nog
steeds L8.

Het beeldscherm toont een waarde in Ampére, stel de waarde
inop 50 A.

4 4 33

= Keuze postgas: 10 sec

=  Kies parameter L9.
= Het beeldscherm toont een waarde in seconden, stel de
waarde in op 10 sec.

= Opslag van de hele cyclus in het programma nr. 5

=  Kies parameter L2.

= Het beeldscherm toont een programmanummer, stel het
programma nr. 5 in.

= Druk langer dan 5 sec. op de knop in het geheugen opslaan

De parameters worden opgeslagen

= Oproepen van de parameters na een andere toepassing

=  Kies parameter L2.

= Het beeldscherm toont een programmanummer, stel het
programma nr. 5 in.

= Druk ongeveer 1 sec. op de knop in het geheugen opslaan

De parameters worden opgeroepen.
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= Displayen anger ett varde i sekunder, stéll in vardet 5 s
= Vrid ett hack pa valjarknappen, valet ar fortfarande L4.
=  Displayen anger ett varde i ampere, stéllin vardet 50 A.

= Val av stigningsramp 5s
= Valj parametern L5.
= Displayen anger ett varde i sekunder, stéllin vardet5s.

= Valls 250 A
= Valj parametern L6.
= Displayen anger ett varde i ampere, stéllin vardet 250 A.

&= Val av fadningsramp 2 s
= Valj parametern L7.
= Displayen anger ett varde i sekunder, stéll in vardet 2 s

= Val slutstrom: 50 Ai5s
Vélj parametern L8.
Displayen anger ett varde i sekunder, stéll in vardet5s

Vrid ett hack pa véljarknappen, valet ar fortfarande L8.
Displayen anger ett varde i ampere, stall in vardet
50 A.

48 838

= Val eftergas: 10 s
= Vélj parametern L9.
= Displayen anger ett varde i sekunder, stéll in vardet 10 s.

= Minnesinldggning av hela cykeln i program nr 5
= Vélj parametern L2.
= Displayen anger ett programnummer, stéll in program nr 5.

= Tryck pa minnestryckknappen i mer &n 5 s.
) Parametrarna &r registerade.
= Aterinforing av parametrar efter en annan anvéandning
= Vélj parametern L2.
=  Displayen anger ett programnummer, stéll in program nr 5.

= Tryck pa minnestryckknappenica 1 s.

Parametrarna hamtas in.
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3 - GEAVANCEERDE TOEPASSING 3 - ADVANCERAD ANVANDNING

Om de aaneenschakeling te kunnen gebruiken, moet de optie CHAI van het Fér att anvénda lankningen skall alternativet CHAI valjas i konfigurationsmenyn.
configuratiemenu geselecteerd zijn. Ze laat het volgende toe : Det méjliggor :

=  opslaan van maximaal 100 afzonderlijke ketens, die 16 sectoren kunnen = registrering av upp till 100 oberoende lankningar som kan innehalla 16

bevatten, sektorer,

=  de manuele aaneenschakeling met een toorts met 1 trekker, = den manuella lankningen med en svetspistol med 1 avtryckare,

=  programma’s oproepen en aaneenschakeling via de automatische interface = inhdmtning av porgrammet och l&nkningen via det automatiska granssnittet
3.1. GEHEUGENEXTENSIE 3.1. MINNESUTVIDNING

Door de configuratie MET aaneenschakeling wordt elk van de 100 Genom att konfigurera MED lankning, uppdelas vart och ett av de 100
© % programma’s onderverdeeld in 16 sectoren. programmen i 16 sektorer.
[+
P:01 516
S:01

De programma’s groeperen de parameters van het begin en het einde van de cyclus :  Programmen innefattar parametrar for cykelstart och —slut :

®

©

@ ®

L1 : keuze procédée L1 : Val metod

L3 : tijd van het pregas L3 : Tid férgas

L4 : tijd en stroom prelasniveau L4 : Tid och strom avsats férvarmning

L5 : stijgtijd L5 : Stigningstid

L7 : tijd daling L7 : Sénkningstid

L8 : tijd en stroom postlasniveau L4 : Tid och strom avsats eftersvetsning
L9 : tijd postgas L9 : Tid eftergas

L10 : keuze cyclus L10: Val cykel

De sectoren groeperen de lasparameters : Sektorerna innefattar svetsparametrarna :
L6 : hoge stroom hoog, pulsparameters L6 : Hog strdm, pulsparametrar

De toegang tot het geheugen gebeurt in 2 tijden: Tilltrade till minnet sker i 2 steg :

Stap1: Etapp 1:

Keuze van het programma Val av programmet

@ Ga naar de functie in het geheugen opslaan, lampje L2 Stall in pa funktion minnesinlaggning, signallampan L2 blinkar,
ﬁ knippert, letter P verschijnt. bokstaven P visas.
0K
) =
hd
/-..‘\ Toon het gewenste programmanummer. Visa det dnskade programnumret.
N
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Stap2: Etapp 2 :
Keuze van een sector van het huidige programma Val av en sektor i innevarande program
o \
il
@ Ga een positie verder maar blijf in de functie in het geheugen opslaan, Ga fram ett steg utan att ga ur
lampje L2 knippert, letter S verschijnt. minnesinlaggningsfunktionen, signallampan L2 blinkar,
bokstaven S visas.
0K
) =
1’52!‘\
Toont het gewenste sectornummer. Visa den 6nskade sektom.
b 16 s
Opgelet : De gekozen sector verwijst steeds naar het huidige Observera : Den valda sektorn refererar alltid till det
programma. innevarande programmet.

1. Om een programma of een sector op te roepen 1. For att hamta in ett program eller en sektor
- druk op de knop, tot het decimaalpunt verschijnt - tryck en gang pa tryckknappen énda tills decimalpunkten visas.
- de lascyclus is operationeel. - svetscykeln &r operationell.
2. Om een programma of een sector op te slaan 2. For att registrera ett program eller en sektor
- druk 5 sec. op de knop, tot het decimaalpunt knippert. - tryck pa tryckknappen och i 5 s énda tills decimalpunkten borjar blinka.
- de opslag in het geheugen is bevestigd. - inlaggningen i minnet ar bekraftad.
Noot : Wanneer een afstandbediening aangesloten is, dan is de lasstroom Anm. : Nér en fjarrkontroll ar inkopplad, &r svetsstrdmmen inte den i den

niet de stroom van de sector, maar wel de stroom die overeenkomt aktiva sektorn, utan den som motsvarar potentiometerinstaliningen

met de positie van de potentiometer op de afstandbediening.De pa fiarrkontrollen.

aaneenschakeling is dus gemaskeerd! D.v.s. att Idnkningen &r maskerad!
Noot: Wordt een nieuw programma of het gebruikte programma opgeroepen Anm.: Inhdmtningen av ett nytt program eller aterinforingen av det anvénda

(geval waar de actieve selectie verschilt van de opslag), dan wordt programmet (fall da det aktiva valet skiljer sig fran
tegelijkertijd sector nr. 1 geladen. minnesinlaggningen) laddar samtidigt sektor nr 1

3. Uitschakeling van de sectoren

Het is mogelijk om het aantal sectoren van een programma te beperken tussen 2 en
16. Hiervoor moet men de sector na de gebruikte sector uitschakelen.

Een sector uitschakelen :

— selecteer de uit te schakelen sector

— ga naar de parameter lasstroom (L6) eenheid A

— draai de rode afstelknop tot op het minimum en ga nog een extra kwartdraai
verder. Op het beeldscherm verschijnt OFF.

— ga naar in het geheugen opslaan (L2) en sla de sector op

3. Avaktivering av sektorer

Det &r mojligt att begrénsa antalet sektorer i ett program mellan 2 och 16.For detta

maste man avaktivera den sektor som féljer pa den sista anvanda sektorn.

For att avaktivera en sektor :

— valj den sektor som skall avaktiveras

— placera pa parametern svetsstrom (L6) enhet A

— vrid den réda instéliningsknappen anda till minimum och férlang vridningen ett
kvarts varv till.Displayen indikerar OFF

— placera pa minnesinlaggning (L2) och spara sektorn i minnet

Noot: De afstandbediening kan niet gebruikt worden voor een

uitgeschakelde sector.

Anm.:

Fjarrkontrollen har inte langre nagon verkan pa en avaktiverad
sektor.

3.2. AANEENSCHAKELING
1. Handmatig gebruik

Bij handmatig gebruik wordt de aaneenschakeling bediend door trekker G1 van de
toorts.

Gebruik de 4T-cyclus voor optimale werkomstandigheden.

Toepassing :

Stap1:

Nadat u de sectoren van het gebruikte programma geselecteerd heeft, roept u het
actieve programma op en zet u het op sector nr. 1.

Stap 2:
= span trekker G1 aan om het lassen te starten
= lassen: Elke impuls van minder dan 0.3 sec. op trekker 1 roept de
volgende sector op.
= is de laatste sector bereikt, dan heeft opnieuw aanspannen van trekker

1 geen effect meer.

CITOTIG 350W DC
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3.2. CHAINING

1. Manuell anvéndning

Vid manuell anvéndning, mandvreras lankningen med den avtryckaren G1 pa

svetspistolen.

For att arbeta under goda forhallanden, ar det onskvért att anvanda cykeln 4T.

Tillampning :

Etapp1:

Efter att ha sparat de anvanda programsektorerna, hamta in det pagaende
programmet for att vara positionerad pa sektor nr 1

Etapp 2:

[
(<

(<

tryck pa avtryckaren G1 for att starta svetsningen

vid svetsning: Varje intryckning i minst 0,3 s pa avtryckaren 1
kallar p& nasta sektor.

nér den sista sektorn natts, nér den sista sektorn nétts, har en ny
intryckning av avtryckaren 1 ingen verkan
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= stoppen de laswerkzaamheden, dan wordt sector nr. 01 automatisch

= nar svetsningen avbryts, hamtas automatiskt sektor nr 01 in.

opgeroepen.
P:05
[s:01 S:02 S:03 S:04 s:i01 |
| >0.4s I
0.345s
G1/4T I 1 I I__
Noot : Als de eerste sector die gebruikt moet worden, verschilt van nr. 01, Anm.: Om den férsta sektorn som skall anvandas ar en annan an nr 1, vl

kies dan de knop opslaan S2 en roep de sector op, die het lassen
moet starten. Start het lassen direct.

minnesknappen S$2 och hamta in den sektor som skall starta
svetsningen. Starta svetsningen direkt.

OPGELET : Vergeet niet alle gewijzigde parameters op te slaan,
zodat ze gebruikt kunnen worden door de volgende cyclus.

OBSERVERA : Glém inte att [dgga in alla parameterandringar i
minnet sa att de beaktas i nésta cykel

OPGEPAST: Elke oproep- / bewaaractie van het
programmanummer zorgt voor de automatische oproep / bewaring
van sectornr. 1.

2. Gebruik van de automatische interface

Om de besturing via automatische interface te gebruiken, moet optie W000147831
geinstalleerd zijn.

Toepassing :
Stap1:

Zet bij niet-lassen de signalen B0 tot B3 met het gewenste programmanr. tussen de
16 eerste sectoren en activeer het signaal VALID ten minste 100 ms, het programma
wordt opgeroepen met zijn sector nr. 01.

Stap 2:

= start het lassen door het signaal DCY te activeren (of span G1 aan).

= zet de signalen B0 tot B3 tijdens het lassen bij het nummer van de
gewenste sector en activeer het signaal VALID op ten minste 100 ms,
de sector wordt opgeroepen.

= stopt het lassen, dan wordt sector nr. 01 automatisch opgeroepen.

OBSERVERA: Varje pakallande / registrering av programnumret,
pékallar / registrerar automatiskt sektor nr 1.

2. Anvandning av det automatiska granssnittet

For att utnyttja styrningen av det automatiska granssnittet, skall tillvalet W000147831
installeras.

Tillampning :
Etapp1:

Utanfor svetsning, positionera signalerna B0 & B3 med numret pa det dnskade
programmet bland de 16 forsta och aktivera signalen BEKR i minst 100 ms,
programmet hamtas in med sin sektor nr 01.

Etapp 2:

= starta svetsningen genom att aktivera signalen DCY (eller tryck pa G1).

= vid svetsning, positionera signalerna B0 till B3 med numret pa den
odnskade sektorn och aktivera signalen BEKR i minst 100 ms; sektorn
hamtas in.

= nar svetsningen avbryts, hamtas automatiskt sektor nr 01 in.

P:05
S:01 S:02 S:03 S:04 S:01
DCY ]
vaLD 1
BIT 04 {_P:05__) { S:02 ) { S:03 ) {504 )

Noot: Het programma of de sector met de code B3-B0=0000 komt Anm Programmet eller den kodade sektorn B3-B0 = 0000 svarar mot nr 1
overeen met nr. 1 en B3-B0 = 1111 komt overeen met nr. 16. och B3-B0 = 1111 svarar mot nr 16.

Noot : Als de eerste sector die gebruikt moet worden, verschilt van nr. 01, Anm.: Om den forsta sektorn som skall anvandas &r en annan an nr 01,
kies dan B0-B3 en activeer het signaal VALID tussen de positionera B0-B3 och aktivera signalen BEKR mellan fasen for forgas
pregasfase en het stijgdek of roep de sector op de frontplaat och stigningsrampen, eller hamta in sektorn pa framsidan utanfor
tidens het nietlassen op, zoals voor handmatige svetsning som fér den manuella l&nkningen.
aaneenschakeling.
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4 - DIENSTEN / FACILITEITEN

4.1.

PRINTEN

4 - TJANSTER / MOJLIGHETER

4.1. PRINTING

De CITOTIG 350W DC beschikt over een toegankelijke seriéle CITOTIG 350W DC forfogar over en serieforbindning tillganglig pa
& verbinding op de aansluiting SUB-D 9 achteraan.

kontaktdonet SUB-D 9 som sitter pa baksidan.

A\

Opgelet : Alle nodige voorzorgsmaatregelen moeten genomen
worden om H.F. opstijgingen te vermijden.

1. Niet-lassen
Door op de knop printen te drukken, worden de lasparameters afgedrukt. De  Tryckningen pa utskriftsknappen startar utskriften av svetsparametrarna. Texten skrivs
tekst wordt afgedrukt in de taal die geselecteerd werd in het
configuratiemenu.

m———— X *

Ticket TIG

Pr ogr anmanunmer
Sect or nummer

Tijd Pregas
Prel astijd
Pr el asstroom

Tijd stijging

M n. stroonmansl ag
Max. stroomaansl ag
Lasstroom

Puntl astijd

Fadi ngtijd

Postl astijd

Post | asstroom
Tijd Postgas

Frequentie

Cycl i sche verhoudi ng

Lage- pul sstroom

Cycl us
Boogvor ni ng
Lassen

Pr ogr anmanunmer
Sect or nummer

Lasstroom

I nstructie ARC FORCE

2. Lassen

Door op [IMP] te drukken, worden de metingen van lasstroom en -spanning continu
afgedrukt. Het drukken gebeurt met een periode van 1 sec. Op het einde van de

000

000
00.0 S
00.0 S
000 A
00.0 Sec
000 A
000 A
000 A
00.0 Sec
00.0 Sec
00.0 Sec
000 A
00.0 Sec
000 Hz
00 %
000 A
2T

HF
Continu

*_ -
*_ -

000

000

000 A
00

f—————————— — — — — — — & — %

f—————— o — %

laswerkzaamheden of door opnieuw op [IMP] te drukken, wordt het afdrukken
onderbroken.
Het ticket is hetzelfde voor alle procédés.

AN

Observera : Alla forsiktighetsatgarder skall vidtas for att undvika
H.F.-storningar.

ut pa det sprak som valts i konfigurationsmenyn.

TIG Ticket

_____ K o e e e e e e e e e e e e m == P
Cl TOTI G 350W DC |
_____ K o e e e e e e e e e e e e m == P
Pr ogr ammummer = 000 |
Sekt or nummer = 000 |
I
Tid forgas = 00.0 S |
Tid fdrvarming = 00.0 S |
Strom f 6rvar mi ng = 000 A |
I
Stigningstid = 00.0 S |
Anslut mn strom = 000 A |
Ansl ut max strom = 000 A |
Svet sstrom = 000 A |
Ti d punktsvet sni ng = 00.0 S |
Tid féadning = 00.0 S |
|
Tid eftersvetsning = 00.0 S |
Strom eftersvetsning = 000 A |
Tid eftergas = 00.0 S |
|
Fr ekvens =000 Hz |
Cykli skt forhallande =00 % |
Strém | &g pul s = 000 A |
I
Cykel = 2T |
Bagt andni ng = HF |
Svet sni ng = Kontinuerlig |
______________________________________ *

Ticket belagd elektrod
R * _ - - - *
Cl TOTI G 350W DC |
R * _ - - - *
Pr ogr amunmrer = 000 |
Sekt or numer = 000 |
I
Svet sstrom = 000 A |
Bor var de ARC FORCE = 00 |
I
*

f—————— o — %

1. Utanfér svetsning

Mérkningen &r identisk for alla metoder.

E

cccc
i n
8838
cocoo
<<<<

000 A
000 A
000 A
000 A

E
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2. Vid svetsning

Intryckning av [UTSKR] startar den kontinuerliga utskriften av matresultat for
svetsstrém och -spanning. Utskriften sker med en period pa 1 s. Utskriften avbryts i
slutet av svetsningen eller efter en ny intryckning av [UTSKR].
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3. Transmissieparameters
Aantal overdrachten :1200 bauds
Formaat : 8 bits

Pariteit : geen pariteit

Afdrukken op : 40 kolommen

4.2. FOUTINFORMATIE

1. Detectie trekker aangespannen
Detectie trekker aangespannen bij de inschakeling, de generator is
geblokkeerd tot de trekker losgelaten wordt.

2. Detectie verkleving
De detector voor het vastkleven van de elektrode
onderbreekt automatisch de voeding van de
elektrische boog, indien de lasser de bemantelde
elektrode meer dan 2 seconden op het te lassen
werkstuk laat kleven; het volgende bericht verschijnt

De lasser kan dan de elektrode losmaken in het bad, zonder kans op
een boogstoot tijdens het losmaken. De detectie-inrichting voor het
vastkleven van de elektrode is steeds actief; op het beeldscherm
verschijnt.

3. Thermische fout

Overschrijding van de werkingsfactor, of overbelasting.

Zet de laswerkzaamheden stop en respecteer daarbij de cyclus,
blokkeer daarna de wisselrichter, tot de fout verdwijnt.

Na het verdwijnen van de fout, wordt de watergroep geactiveerd en 5
minuten onderhouden.

Defecte thermische sondes, (open circuit of kortsluiting).

Zet de laswerkzaamheden stop, respecteer hierbij de cyclus en
blokkeer daarna de wisselrichter.

= De generator moet
hersteld worden.

4. Fout debiet koelgroep

Onvoldoende debiet van de koelvloeistof, het lassen wordt stopgezet,
met respect voor de cyclus.

Alleen gedetecteerd als de groep actief is. De fout wordt 5 sec.
gemaskeerd om een ongunstige stop te vermijden.

Vanaf nummer 46248UC335 is het veiligheidsbericht Koelgroep niet
meer actief.

5. Fout wisselrichter

De wisselrichter wordt onmiddellijk stopgezet.

= De generator moet
hersteld worden

6. Fout voorspanning
Probleem op de kaarttoevoer van de wisselrichter, de generator wordt
geblokkeerd.

Blijft de fout bestaan,
dan moet de generator
hersteld worden

7. Fout circuit
De netspanning is buiten de toleranties, de generator wordt
geblokkeerd tot herstel van een normale netspanningwaarde.
Spanning kleiner dan 400 V-10 %
Spanning groter dan 400 V+10 %

OPGELET : Boven 480 V is de
generator vernield.

8. Fout geheugen

Bij het aanzetten van de generator wordt het geheugen getest.

Als het geheugen buiten dienst is, verschijnt het bericht MEM
gedurende 5 seconden.

De generator kan alleen in handmatige modus gebruikt worden en de
parameters worden niet meer opgeslagen.

3. Sandningsparametrar
Overforingshastighet : 1200 baud
Format : 8 bitar
Paritet : ingen paritet
Utskrift pa : 40 spalter

4.2. FELINFORMATION
1. Detektering avtryckare intryckt

r Detektering aviryckare intryckt vid spanningspaslag, stromkallan ar
blockerad anda tills avtryckaren slapps upp.

2. Detektering vidhaftande elektrod

r Detektorn for vidhaftande elektrod stanger
L automatiskt av matningen av ljusbagen om

svetsaren later den belagda elektroden ligga an mot
den detalj som skall svetsas i mer &n 2 sekunder
och anger féljande meddelande :
Svetsaren kan da lossa elektroden fran badet utan risk for ljusbagsslag
vid lossningen. Detektorn for fastnad elektrod &r alltid aktiv; displayen
visar.

3. Termiskt fel

Overskridande av driftfaktorn, eller dverbelastning.
Svetsstopp med respekterande av cykeln, sedan blockering av

vaxelriktaren tills felet forsvinner.
Nar felet forsvunnit, aktiveras vattenaggregatet, det halls i 5 minuter.

r Termiska sonder trasiga (krets 6ppen eller kortslutning).
~ Svetsavbrott med respekterande av cykeln, sedan blockering av

véxelriktaren.
,l',l = Stromkallan skall
= lagas.

4. Fel flode i kylaggregat

r Kylvatskeflodet &r ofillrackligt, svetsningen avbryts med respekterande
"~ av cykeln.

Detekteras enbart om aggregatet ar aktivt. Felet maskeras i 5 s for att
undvika varje odnskat stopp.

Fran och med maskinnummer 46248UC335, &r inte
sakerhetsmeddelandet GRE aktivt langre.

5.Vvaxelriktarfel

! Véxelriktaren stoppas omedelbart.

= Stromkallan skall
lagas.

6. Forladdningsfel

r Problem pa véxelriktarens matarkort, stromkallan blockeras.

Om felet kvarstar, skall
stromkallan lagas

7. Natfel

Natspénningen ligger utom tolerans, stromkallan &r blockerad anda tills
eft normalt varde upprattas for natspanningen.

Spénning l&gre &n 400 V-10 %

Spénning hdgre &n 400 V+10 %
OBSERVERA : Qver 480 V forstors

stromkallan.

8. Minnesfel

= Vid igangsattningen av strémkallan, utfors en test av minnet.
Om minnet &r ur funktion, visas meddelandet MEM under 5 sekunder.

-~
—

Stromkallan kan endast anvandas i manuell funktion och parametrarna
sparas inte langre.

80 ”"R LIQUIDE CITOTIG 350W DC

WELDING



H

L

4.3. PERSONALISERING

0O Toegang tot het configuratiemenu

knoppen in het geheugen opslaan en afdrukken te drukken.

(
On

t

i
-

= Gebruik de grijze selectieknop om door het menu te

= Gebruik de rode afstelknop om de waarde te wijzige

)

Invoer in het configuratiemenu (= = fabrieksinstelling); de parameters verschijnen in
onderstaande volgorde :

1. Taalkeuze
De taal betreft het ticket met de lasparameters, dat afgedrukt wordt.

K Het configuratiemenu wordt opgeroepen door tegelijkertijd op de

4.3. KUNDANPASSNING

Tilltrade till konfigurationsmenyn

Konfigurationsmenyn hamtas in genom samtidig intryckning av
tryckknappar for minnesinlaggning och utskrift.

navigeren = Foratt navigera i menyn, anvand den graa valjarknappen

n = Foratt &ndra vardet, anvand den roda installningsknappen

Ingang i konfigurationsmenyn (1 = fabriksinstallning), parametrarna bladdras fram i
nedanstaende ordning :

1. Val av sprak
Spraket anvands pa utskriftskortet for svetsparametrar.

=> Frans => franska
- _ T
Lo = Engels = engelska
=> Duits => tyska
=>» Spaans => spanska
[N . -
rcr => ltaliaans => italienska

2. Lasstroomaanslag

Met de CITOTIG 350W DC kan men het afstelbereik van de lasstroom beperken
tot een waarde tussen een minimum- en maximumstroom. Deze functie laat toe de
toleranties die opgelegd zijn door de lasprocédés of de fabricatiebereiken (ISO
9000), na te leven.

selectie L6 lassen krijgt, boven op de lasstroom, twee extra parameters :
minimumstroom of lage aanslag (L: Low)
maximumstroom of hoge aanslag (h: high)

De lasstroom wordt afgesteld op een waarde tussen deze twee grenzen.

De aanslagen krijgen hun betekenis wanneer een afstandbediening gebruikt wordt,
want de lasstroom op die bediening zal afgesteld kunnen worden gedurende heel het
verloop van de potentiometer van de minimum- tot de maximumstroom.

=> met aanslag

2. Svetsstromsanslag
Med CITOTIG 350W DC kan man begrénsa svetsstrdmmens regleromrade mellan
en minimistrém och en maximistrdm.Med denna funktion kan man respektera de
toleranser som faststalls av svetsmetoderna eller tillverkningsprogrammen (ISO
9000).

=> zonder aanslag  =» utan anslag

=> med anslag

Valet L6 svetsning 6kas med tva nya parametrar efter svetsstrommen :
min.-strdm eller undre anslag (L: Low)
max.-strom eller 6vre anslag (h: high)

Svetsstrdommen stalls in mellan dessa tva granser.

Dessa anslag far sin fulla betydelse vid anvandningen av en fiarrkontroll eftersom
svetsstrémmen pa firrkontrollen kan stéllas in dver hela potentiometeromradet fran
minimistrdm till maximistrém.

Noot: voor werking in een aanslagencyclus heeft de seriegrafie van de

afstandbediening geen betekenis meer.

Anm.:  for en funktion med anslagscykle, har serigrafin pa fiarrkontrollen inte

langre nagon betydelse

AIR LIQUIDE
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3. Synchronisatie autorisatie beweging

Er zijn twee bewegingscycli mogelijk :
_l_' oo
: begin daaldek

4

) J 171 ginde daaldek

3. Synkronisera tillatelse rorelse
Tva rorelsecykler mdjliga :
-C Lo
. bérjan av sankningsramp
[T
= I 111} slut av sénkningsramp

Lascyclus
Svetscyhel

N

MVNT

N
4. Koelgroep

De generator is voorzien van een automatische detectie-inrichting voor
watergekoelde toortsen. Gebruikt men een niet-erkende watergekoelde toorts dan
kan de werking van de koelgroep geforceerd worden.

I L - automatisch

[
T[T
c3

- _rC,
L L '] permanent

5. Tijdschaal

Bij sommige automatische toepassingen moet men temporiseringen van meer dan
10 sec. vastleggen. Men kan de tijden met een factor 10 verlengen, waardoor men
de tijden van pregas of postgas van 0 tot 100 sec. kan afstellen.

In dit geval is de afstelling gebeurd op 1 sec.
ﬁ: 17
I LI 5] bereik van 10 sec

1
LI L 5] pereik van 100 sec

6. Veiligheidsspanning

Om een maximale veiligheid van de lasser te garanderen, is de CITOTIG 350W
DC uitgerust met een detectie-inrichting voor het vastkleven van de elektrode.
Sommige nationale of specifieke milieureglementeringen leggen het gebruik op
van een beperkte nullastspanning. Omwille van wettelijke bepalingen kan de
lasser deze inrichting niet activeren.

81 zonder veiligheidsspanning

L L ' ']: metveiligheidsspanning
7. Aaneenschakeling

De aaneenschakeling laat tijdens het lassen toe, door een eenvoudige impuls, de
waarde van de lasstroom te wijzigen in een vooraf geprogrammeerde waarde.
Voor de 100 bestaande programma’s kunnen er 16 stroomniveaus
geprogrammeerd en aaneengeschakeld worden. (zie hoofdstuk).

[Ny

1 17_U]: zonder aaneenschakeling

Ll

' o 1
L 7T 1 '] met aaneenschakeling

8. Stroomniveau in 4t

n een 4t-cyclus kan het daalpercentage van de stroom gewijzigd worden.
el daling van de lasstroom tot 5 ampere

9. Verlaten van het configuratiemenu

Kies de juiste optie en druk op de knop MEM om het configuratiemenu te verlaten.

I
: verlaten zonder wijziging

: opslaan van de wijzigingen

-
<

[ 3
iy
—=

: terug naar de fabrieksinstellingen
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4, Kylaggregat
Strémkallan ar utrustad med automatisk detektering av vattenkylda svetspistoler.
Vid anvandning av en ej igenkand vattenkyld svetspistol, kan man tillampa
tvangsfunktion av kylaggregatet.

i
L™ L Ul automatisk
- ;
U L permanent
5. Tidsskala

| vissa automatiserade tillampningar, maste man definiera fordrojningstider pa dver
10 s. Det ar mojligt att utdka tiderna med en faktor pa 10, vilket gor det mjligt att
stélla in tidema for forgas eller eftergas fran 0 till 100 s.

| sa fall &r installningssteget pa 1 s.

o
I UL 3] omrade pa 10 s

11
!

7 -

LI L 5]: omrade pa 100 s

6. Sakerhetsspanning
For att garantera en maximal sékerhet for svetsaren, ar CITOTIG 350W DC
utrustad med en anordning for detektering av vidhaftande elektrod.
Vissa nationella foreskrifter eller speciella miljébestdmmelser kraver anvandning av
reducerad tomspanning. Av bestammelseskal ar aktiveringen av denna anordning
inte atkomlig for svetsaren.

[

3 0] utan sakerhetsspanning

=
EP

: med sakerhetsspanning

7. Lankning
Med lankningen kan man under svetsningens gang andra svetsstromsvardet med
ett forprogrammerat vardet genom en enkel intryckning. 16 strdmnivaer kan
programmeras och lénkas for de 100 existerande programmen. (se kapitel).

U,

-
o
c

: utan lankning

Tl
17!} med l4nkning

| cykel 4t, kan strdmminskningsgraden &ndras.
LY 1A - fdrsvagning till 5 ampere av svetsstrdmmen

9. Utgang ur konfigurationsmenyn

==

8. Stromniva i 4t

aljra
I~ . o
L 2L |:lamna utan &ndring

: minnesinlggning av andringar

f
L | atergang till fabriksparametrama

CITOTIG 350W DC



OPTIES
1. Afstandbediening

Met de afstandbedieningen kan men de verschillende parameters van elke toepassing
tot op 10 m van de generator afstellen.
(¢ Zie FIGUUR 2 onderaan de folder)

TILLVAL

1. Fjérrkontroll
Med fiérrkontrollerna kan man stélla in de olika parametrarna for varje tillampning upp
till 10 m fran stromkallan.
(¢se utvikningsblad FIGUR 2 | slutet av notisen)

Noot: De generator detecteert automatisch de aansluiting van een Anm.: Stromkallan kénner automatiskt av anslutningen av en
afstandbediening. fjérrkontroll

Noot: Wanneer een afstandbediening aangesloten is, dan wordt de Anm.: Nér en fijarrkontroll ar ansluten sker svetsstréminstaliningen enbart
lasstroom alleen via die afstandbediening geregeld. pa fiarrkontrollen.

De waarde van de intensiteit wordt aangegeven door de plaats van de
potentiometer op de afstandbediening.

@ Afstandbediening voor de TIG DC en B-BOX, ref. W000305048

Gebruikstypes :
= T|G DC-lassen
= Booglassen met bemantelde elektrode

TIG DC-lassen
= P1 dient voor de afstelling van de lasstroom
= P2 dient voor de afstelling van de fading
Lassen met bemantelde elektrode
= P1 dient voor de afstelling van de lasstroom
= P2 dient voor de afstelling van het boogdynamisme

Stromvardet bestams av installningen pa potentiometern i fjarrkontrollen.

@ Fjarrkontroll for TIG DC och B-BOX, ref. W000305048

Anviéndningstyper :
= Svetsning TIG DC
= |jusbagssvetsning med belagd elektrod

Svetsning TIG DC
= P1anvands for instéllningen av svetsstrémmen
= P2 anvands for instllningen av fadningen
Svetsning med belagd elektrod
= P1 anvands for installningen av svetsstrdmmen
= P2 anvands for instéllningen av bagdynamiken

[ Noot : de keuze TIG of E.E. gebeurt op de generator. |

[ Anm.: valet TIG eller E.E. gors pa stromkallan. |

@ Gepulseerde TIG afstandbediening, ref. W000305064
Drie gebruikstypes :

= Gepulseerd TIG DC-lassen

= T|G DC-lassen

= Booglassen met bemantelde elektrode
Gepulseerde TIG DC werking

De gepulseerde TIG DC-stroom vergemakkelijkt het standlassen en vermijdt de verzakking
van het bad.

= C1is de gepulseerde TIG/TIG selectieknop. Om in PULSE te lassen,

m
zet C1 op gepulseerde TIG

P1 is de afstellingpotentiometer van de hoge stroom.

P2 is de afstellingpotentiometer van de gepulseerde lage stroom.
P3 is de potentiometer van de cyclische verhouding.

P4 is de afstellingpotentiometer van de frequentie.

4430

TIG DC-functie

fﬂ
= ZetClop TIG =

=  P1dient voor de afstelling van de intensiteit
= P2 dient voor de afstelling van de fading

= P3en P4 zijn dan onbruikbaar.

ARC-werking met bemantelde elektrode

Om met bemantelde elektrode te lassen, selecteer EE op de generator, zoals vermeld
in het hoofdstuk gebruiksinstructies.

= C1/P3/P4 zijn onbruikbaar.

= P1 dient voor de afstelling van de lasstroom

= P2 dient voor de afstelling van het boogdynamisme

2. Kit automatische interface, ref. W000147831

3. Toorts

@ Fjarrkontroll TIG pulserad, ref. W000305064
Tre anvéndningstyper :

= Svetsning TIG DC pulserad

= Svetsning TIG DC

= |jusbagssvetsning med belagd elektrod
Funktions TIG DC pulserad

Strémmen TIG DC pulserad underlattare svetsning i lage, genom att forhindra upplésning av
badet.

= C1 arvaljaren TIG/TIG pulserad. For att svetsa i PULSE maste man

nn
stélla C1 pa TIG pulserad

P1 &r stallpotentiometern fér hdg strom.

P2 ar stallpotentiometern for 1ag pulserad strom.
P3 ar potentiometern for det cykliska forhallandet.
P4 ar stallpotentiometern for frekvensen..
Funktion TIG DC

= StallC1paTIG @

= P1 anvands for instéllningen av strémstyrkan
= P2 anvands for instéllningen av fadningen
= P3och P4 &r da bortkopplade

4430

Funktionssétt ARC med belagd elektrod

For att svetsa med belagd elektrod, vélier man bara EE pa strémkallan sa som anges i
anvandarinstruktionen.

= C1/P3/P4 &r bortkopplade

= P1 anvands for instéllningen av svetsstrémmen

= P2 anvands for instéllningen av bagdynamiken

2. Granssnitts-kit automat, ref. W000147831

3. Svetspistol

Gebruik met 250 A — 100 % / Anvéandning vid 250 A - 100 %
PROTIG 10w — RL - C5B lengte / langd 5m, ref. W000306021
PROTIG 10W - RL - C5B - lengte / langd 8m, ref. W000306022
Gebruik met 350 A — 100 % / Anvéndning vid 350 A - 100 %
PROTIG 30w — RL — C5B lengte / Iangd 5m, ref. W000143112
PROTIG 30W - RL — C5B - lengte / langd 8m, ref. W000143113

Adapter toorts centrale gasaansluiting, ref. W000142708

AIR LIQUIDE

Adapter svetspistol central gaskoppling, ref. W000142708
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5- ONDERHOUD 5 - UNDERHALL
5.1. WISSELSTUKKEN 5.1. RESERVDELAR
(6 Zir FIGUUR 1 onderaan de folder) (¢se utvikningsblad FIGUR 1i slutet av notisen)
Item / REF. . . Item / REF. . .
Pos | REF. Omschrijving Benamning Pos | REF. Omschrijving Benamning
W000147881 CITOTIG 350W DC CITOTIG 350W DC
Front paneel Framsida 16 | WO000147270 | Driefasige brug 35A 1200V Trefasbrygga 35A 1200V
1 | WO000147195 | Aan/Uit-schakelaar Strémstallare Till/Fran W000148727 | Uitgeruste elektromagnetische | Magnetventil utrustad
2 | W000265987 | Kit boutons rouges Red buttons kit 17 | WO000147254 [ Hulptransfo Hjalptransformator
18 | WO000148728 | Contactor Kontaktor
4 | W000231163 | Vrouwelijk DINSE-contact 400A | Honuttag DINSE 400A 19 | WO000147339 | Zekeringhouder Sakringshallare
60% 60% 20 | WO000147846 | Zekering 2A Sékring 2A
5 | W000147146 | Vrouwelijk contact voor Honuttag styrning 21 W000148702 | Tank Behallare
bediening 10 contacten 10 stift 22 | WO000148703 | Dop Propp
6 | W000147151 | Vrouwelijk contact trekker 5 Honuttag avtryckare 5 23 | WO000277908 | Pomp Pump
contacten stift 24 | WO000147087 | Dop Komplett flakt
7 | W000147412 | Gasverbinding Gaskoppling 25 | W000148989 | Pomp Propeller
8 | W000148730 | Blauwe verbinding water Vattenkoppling bla 26 | WO000148018 [ Volledige ventilator Kylare
9 | W000157026 | Rode verbinding water Vattenkoppling rod 28 | WO000010101 | Radiator Primarkabel
W000273752 | Volledige frontplaat Framsida komplett Frame Karosseri
Interne componenten Interne komponenter
10 | W000147091 | Ventilator Flakt W000149095 | Plastic beschermkap Plastkapa
11 | W000147541 | Filterkaart circuit Kort natfilter 30 | W000148253 | Achterwiel & 300 Bakre hjul 1 300
12 | W000149098 | Hulpfilterkaart Kort hjélpfilter 31 W000148249 | Voorwiel & 125 Framhjul 1 125
13 | W000147928 | Cycluskaart Cykelkort W000149104 | Kit schroeven Skruvférbandssats
14 | W000147908 | Secundaire filterkaart Kort sekundarfilter
15 | W000154229 | Stuurkaart HF Styrkort HF
5.2. STORINGEN 5.2. FELAVHJALPNING
De interventies op de elektrische installaties moeten gebeuren Ingrepp i elektriska anldaggningar skall anfortros personer
door bevoegde personen (zie hoofdstuk med kompetens for sadana uppgifter (se kapitlet
VEILIGHEIDSINSTRUCTIES). SAKERHETSFORESKRIFTER).
| OORZAKEN | OPLOSSINGEN ORSAKER | ATGARDER |
GEEN LASSTROOM / A/U-SCHAKELAAR INGESCHAKELD / GEEN INGEN SVETSSTROM / STARTSTRS")MBRYTARE PASLAGEN / DISPLAY
BEELDSCHER SLACKT
3O  Afsluiting van de voedingskabel Controleer : O Brotti matarkabeln Kontrollera:
O  Geennetfase = de aansluitingskabel . = Anslutningskabeln
(3 Zekeringen F1 defect = de staat van de stekker O Ingennatfas = Uttagets kondition
(3 Zekering generator defect = de netspanning O Sakringar F1 trasiga = Natspanningen

= de defecte zekeringen vervangen

O Sékring strdmkalla trasig

= Bytde trasiga sakringama

GEEN LASSTROOM / A/U-SCHAKELAAR INGESCHAKELD / BEELDSCHERM
IN WERKING

INGEN SVETSSTROM / STARTSTR_('jMBRYTARE PASLAGEN / DISPLAY
TAND

O Afsluiting laskabels
O Slechte of geen aardverbinding

= Controleer de verbindingen
= Controleer de verbinding met het
werkstuk

O Brott svetskablar
O Dalig eller ingen jordanslutning

= Kontrollera anslutningama
= Sakerstall forbindningen med den
detalj som skall svetsas

TOONT

GEEN LASSTROOM / A/JU-SCHAKELAAR INGESCHAKELD / BEELDSCHERM

U> of U<

INGEN SVETSSTROM / STARTSTROMBRYTARE PASLAGEN / DISPLAYEN
VISAR U> eller U<

O Netspanning buiten de toleranties
360V<Unet>440V

= Controleer de netspanning
= Steek het apparaat in een andere
stekker

O Natspanning utanfér toleranser
360V<Unat>440V

= Kontrollera natspanningen
= Anslut apparaten pa ett annat uttag

BEELDSCHE

GEEN LASSTROOM / A/U-SCHAKELAAR INGESCHAKELD / HET

RM TOONT TH

INGEN SVETSSTROM / STARTSTROMBRYTARE PASLAGEN / DISPLAYEN
VISAR TH

3 Werkingsfactor
overschreden, apparaat
overbelast
3 Onvoldoende koelingslucht
O3 Deel vermogen sterk
verontreinigd

O Ventilator functioneert niet

84

= Wacht op de koelfase, het
apparaat zal automatisch terug
starten
= Zorg ervoor dat het voorste
gedeelte van de generator vrij is
= Test de verluchting door de
testschakelaar op de regelkaart om
te schakelen

AIR

O Overskridande av driftfaktom,
apparat dverbelastad

3 Otillrackligt med kylluft

O Effektddel kraftigt igensatt

O Flakt garinte

LIQUIDE

WELDING

= Vanta ut kylningsfasen, apparaten
gar igang igen automatiskt

= Se till att strdmkallans framsida ar
frilagd

= Utfor ventilationsprovningen genom
att sla om testbrytaren pa
reglerkortet




GEEN BOOGVORMING / MOEILIJKE BOOGVORMING

INGEN BAGTANDNING / SVAR BAGTANDNING i

O Elektrode versleten of vervuild

O Geen boogvorming hoge frequentie
(als HF-modus)
O Geen beschermgas

= Controleer dat de elektrode
geslepen is
= Controleer de zekering F1 van de
HF-kaart
Controleer:
= (e gastoevoer naar de generator
= de aansluiting van de toorts

O Elektrod sliten eller férorenad

O Ingen hdgfrekvens for
bagtandning (om HF-funktion
O Ingen skyddsgas

= Kontrollera elektrodspetsningen

= Kontrollera sakringen F1 pa HF-
kortet
Kontrollera:
= Gastillforsel till stromkallan
= Anslutningen av svetspistolen

VERKEERDE L

ASKENMERKEN

( DALIGA SVETSEGENSKAPER |

O Slechte polariteit van de elektrode

O Slecht aangepaste lasparameters

O Slechte bediening van de
codeerders op de frontplaat

= Corrigeer de polariteit en hou hierbij
rekening met de aanwijzingen van
de constructeur
= Controleer de afstellingen van de
lascyclus
= Druk op de knop “in het geheugen
opslaan” om de instellingen in het
geheugen op te roepen

Voor elke interventie in de generator, behalve bovenstaande

punten : DE HULP VAN EEN TECHNICUS INROEPEN

AIR LIQUIDE

O Dalig elektrodpolaritet

O Svetsparametrar illa anpassade

O Felaktig hantering av kodare pa
framsidan

= Korrigera polariteten genom att
beakta tillverkarens uppgifter

= Kontrollera installningarna av
svetscykeln

= Tryck pa knappen
« minnesinlaggning » for att
aterinkalla instéllningarna i minnet

For varje internt ingrepp i stromkaéllan utdver de tidigare
namnda punkterna :TILLKALLA EN TEKNISK SPECIALIST

WELDING
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1 - INFORMACJE OGOLNE
1.1. SKLAD INSTALACJI

Opakowanie musi zawiera¢ po otwarciu:

= 1 generator ADMIRAL 350 W z kablem zasilania 4 x 6 mm? dlugo$¢ 5 m.

= 1 przewdd 2 m wyposazony w zigcze gazu.

= 1 ztacze, ozn. W000148228, do palnikéw z szybkoztaczka do gazu.

= 1 kabel o przekroju 50 mm?, dtugo$¢ 5 m, wyposazony w ztacze DINSE i
mase.

1.2. PREZENTACJA

CITOTIG 350W DC jest generatorem na prad staty (DC) do spawania stali weglowej i
nierdzewnej.
Technologia falown-ika umozliwia mu:

= Spawanie TIG ze wzniecaniem H.F. lub PAC SYSTEM

= Spawanie tukowe z elektroda w ostonie
Interfejs zostat zaprojektowany pod katem utatwienia programowania przez
dostosowanie do wykonywanego spawania.

Fabrycznie generator jest skonfigurowany obstugi recznej. Rozdziat
2 — opisuje sposdb obstugi:

= Wybér cyklu spawania.

= Regulacja parametrow spawania.

= Pamig¢ 100 cykli spawania TIG lub LtUKOWEGO.

Moze by¢ skonfigurowany do obstugi automatycznej lub faczenia programéw. Interfejs

jest wzbogacony o nowe funkcje opisane w rozdziale

3 - OBSLUGA ZAAWANSOWANA :
= Rozktad programéw na 16 sektorow lub 100 potaczen po 16 sektorow.
= taczenie za pomocg drugiego spustu.
= Sterowanie przez interfejs automatyczny.

Aby utatwi¢ zadanie spawacza i poprawi¢ warunki spawania, interfejs udostepnia
funkcje opisane w rozdziale
4 — FUNKCJE / ULATWIENIA :

= Podtaczenie drukarki.

= Informacja o usterkach.

= Menu konfiguracji umozliwia poprawe dostosowania.

1.3. ZAKRES ZASTOSOWANIA

Spawanie fukowe z elektroda w ostonie
Wybor elektrody:
Sprawdzi¢ zgodno$¢ charakterystyki zastosowanej elektrody w ostonie z osiggami

CITOTIG 350W DC. Orientacyjnie, maksymalna zalecana $rednica wynosi 6,3 mm dla

elektrod rutylowych lub zasadowych i 4,0 mm dla elektrod celulozowych lub
specjalnych.

1. INFORMATII GENERALE
1.1. CONTINUTUL INSTALATIEI

Ambalajul trebuie sa contina la deschiderea acestuia:

= 1 generator CITOTIG 350W DC cu cablul lui de alimentare 4 x 6 mm?, cu
0 lungime de 5 m.
= 1 teava de 2 m prevazuta cu racord la gaz.
= 1 racord, ref. W000148228, pentru becurile de sudura cu conector de gaz
rapid.
= 1 cablu cu sectiune de 50 mm?, cu o lungime de 5 m, prevazut cu un
racord DINSE si cu o priza de masa.

1.2. PREZENTAREA

CITOTIG 350W DC este un generator cu curent continuu (CC) pentru sudura
otelurilor negre si inoxidabile.
Cu o tehnologie de inversor, acesta permite:

= Sudura TIG amorsaj de inalta frecventa sau PAC SYSTEM

= Sudura cu arc cu electrod invelit.
Interfata a fost proiectata pentru a facilita programarea, adaptandu-se la operatia
de sudura de realizat.

La iesirea din uzina, generatorul este configurat pentru utilizare manuala.
CAPITOLUL 2 - PUNEREA IN FUNCTIUNE explica utilizarea acestuia:
= Alegerea ciclului de sudura.
= Reglajul parametrilor de sudura.
= Memorarea a 100 de cicluri de sudura TIG sau ARC.

El poate fi configurat pentru utilizare automata sau care necesité o inlantuire de
programe. Interfata de imbogéteste cu funcfji noi explicate in CAPITOLUL
3 — UTILIZARE AVANSATA

= Descompunerea programelor in 16 sectoare, adica 100 de inlantuiri

de 16 sectoare.

= Inlantuire prin cea de-a doua piedica.

= Comanda prin interfata automata.
Pentru a facilita sarcina sudorului si pentru a imbunatati conditiile de sudura,
interfata ofera serviciile descrise in CAPITOLUL
4 - SERVICII / FACILITATI

= Racordarea imprimantei.

= Informatji despre incidente.

= Un meniu de configurare care permite mai multa personalizare.

1.3. DOMENIUL DE UTILIZARE

Sudura cu arc cu electrod invelit
Alegerea electrodului:
Verificati compatibilitatea caracteristicilor electrodului invelit folosit cu
performantele lui CITOTIG 350W DC. Cu titru informativ, diametrul maxim
recomandat este 6,3 mm pentru electrozi Rutile sau de baza si 4,0 mm pentru
electrozi celulozici sau speciali.

Sredn!ca elektrody Prad spawania na ptasko 12 Uwagi
Diametrul L )
) Curentul sudurii orizontale 12 Observatie
electrodului
Wartosci zaleza od grubosci spawanych blach orazod | Aceste valori depind atat de grosimea tablelor de
2mm 450/ cu 60 A pozycji spawania: sudat cat si de pozitia sudurii:
2.5mm 550/cu90A o ) B ) L
e w pionie do géry obnizy¢ 12 0 20 % o in pozitie verticala ascendenta diminuatj 12 cu 20%
3.15mm 900/cu130A
Amm 130 0/ cu 200 A (260) e w pionie w dot zwigkszy¢ 12 0 20 % o in pozitie verticala descendenta marit 12 cu 20%
5mm 160 0/ cu 250 A (350) e na suficie zmniejszy¢ 12 od 0 do 10 % o pe plafon diminuati 12 cu 0 pana la 10%
6.3mm 230 0/cu 350 A (420) e nagzymsie, takie same wartoéci 12 co na plasko. | e la comis, aceleasi valori ale I2 ca la sudura
orizontala.

Regulacja pradu spawania:
Wyregulowa¢ prad spawania za pomoca potencjometru w zaleznosci od wskazan
dostawcy elektrody w ostonie lub tabeli powyzej.

Reglajul curentului de sudura:
Reglatj curentul de sudura in functie de indicatorii furnizorului dvs. de electrozi
inveliti sau in functie de tabelul de mai sus cu ajutorul potentiometrului.

Uwaga : CITOTIG 350W DC umozliwia rdwniez regulacje natezenia od 5 A do
350 A z doktadnoscig do 1 A w czasie spawania i poza nim. Przed
spawaniem, wy$wietlacz wskazuje wybrane ustawienie; w czasie
spawania wyswietlacz wskazuje przemiennie zmierzong warto$¢ pradu
spawania i napiecie spawania.

Nota: CITOTIG 350W DC permite un reglaj al intensitatji de la 5A la 350A prin pasi
de 1A in timpul sudurii sau cand nu se sudeaza. Inainte de inceperea
sudurii, afisajul indica un reglaj care a fost selectat anterior; in timpul sudurii,
afisajul indica, alterativ, valoarea masurata a curentului de sudura si a
tensiunii de sudura.
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1.4. DANE TECHNICZNE 1.4. CARACTERISTICI TEHNICE
CITOTIG 350W DC - REF. W000263326

UKLAD PIERWOTNY EE TIG PRIMAR
llo$¢ faz / czestotliwose 3~/50-60Hz Numar de faze/frecventa
Zasilanie 400V(+10%) Alimentare
Prad pobierany przy 100 % 16.5A 11.7A Curent consumt la 100%
Prad pobierany przy 60 % 19.6 A 144 A Curent consumat la 60%
Prad pobierany przy 25% 286A 21.7A Curent consumat la 25%
Moc maksymalna 19 Kva 15 Kva Puterea maxima

POMOCNICZY SECUNDAR
Napiecie bez obcigzenia 988V Tensiunea in gol
Zakres regulacii 4A-350A Gama de reglaj
Czas wzgledny pracy 100% przy t = 40°C 220A/288V 220A7188V Factor de functionare 100% la t = 40°C
Czas wzgledny pracy 60% przy t = 40°C 260A/304V 260A 1204V Factor de functionare 60% la t = 40°C
Czas wzgledny pracy 25% przy t = 40°C 350A/34V 350A/24V Factor de functionare 25% la t = 40°C
Wskaznik zabezpieczenia IP 23S Indicele de protectie
Klasa izolacji H Clasa de izolare
Normy EN 60974 - 1/EN 60974-10 Norme
Stopien zabezpieczenia zapewniony przez obudowy Gradele de protectie oferite de catre aparatori
Litera kodu / Cod alfa IP | Zabezpieczenie wyposazenia / Protectia echipamentului
Pierwsza cyfra / Primul numar 2 | zabezpieczenie przed penetracija ciat statych & >12,5 mm/

impotriva penetrarii corpurilor solide cu & > 12,5 mm

Druga cyfra/ Al doilea numar 1 | zabezpieczenie przed penetracja kropel wody padajacych pionowo z efektem szkodliwym /
impotriva infiltrarii picaturilor de apa verticale cu efecte nocive

3 zabezpieczenie przed deszczem (kat padania do 60° w stosunku do pionu) z efektem szkodliwym /
impotriva infiltrarii ploii (care cade cu o inclinatie de 60° fata de verticala) cu efecte nocive

S Wymusza testy kontroli zabezpieczenia przed szkodliwymi efektami wywotanymi przedostaniem sie wody wykonywane na
wszystkich czesciach wyposazenia w spoczynku

Acesta cere ca proba verificarii protectiei impotriva efectelor nocive datorate infiltrarii apei sa fie efectuata cu toate partile
instalatiei in repaos.

1.5. WYMIARY | WAGA Wymiary (dlxszerxwys) | Waga netto | Waga z opakowaniem 1.5. DIMENSIUNI $I
Dimensiuni (lung. x lat. x Greutatea netd Greutatea cu ambalaj
inalt) GREUTATE
[ Zrédto CITOTIG 350W DC 1090 x 610 x 970 mm 99 kg 115kg Sursa de curent CITOTIG 350W DC |
1.6. DANE TECHNICZNE ZESPOLU CHLODZACEGO 1.6. CARACTERISTICI TEHNICE ALE GRUPULUI
DE RACIRE
Moc maks. pompy 0.12 Kw Puterea maxima a pompei
Pompa 230V - 50/60Hz Pompa
Wentylator 230/400V - 50/60Hz Ventilator
Maksymalne pobierane 19A Intensitatea maxima absorbita
natezenie
Cinienie maksymalne 4,25 bars Presiunea maxima
Maksymalny wydatek 2.8 I/min Debit maxim
UWAGA ATENTIE
Zespot chtodzacy CITOTIG wykorzystuje ptyn chtodzacy Grupurile de racire ale aparatului CITOTIG folosesc lichid de
FREEZCOOL. Nie miesza¢ go z wodg, racire FREEZCOOL. Nu amestecatj cu apa.
UWAGA ATENTIE
ta generacja generatorow nie jest wyposazona w kontroler wydatku. Aceasta generatie de generatoare nu este prevazuta cu un
w przypadku uzywania palnika chtodzonego ptynem nalezy controlor de debit. In cazul in care se foloseste un bec de
sprawdzi¢ czy ptyn chtodzacy krazy prawidiowo sudura cu apa, verificati daca lichidul de racire circula
corespunzator.
NO UWAGA NO ATENTIE
ﬁWATER nie uzywaé wody kranowe WATER Nu utilizatj apé de la robinet.
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1.7. INSTALACJA (MONTAZ-PODLACZENIE)

1.7. INSTALATIA (MONTAJ - RACORDARE)

UWAGA
stabilno$¢ instalacji jest zapewniona do nachylenia 10°.

AVERTIZARE Stabilitatea instalatjei este asigurata pana la un
unghi de 10°.

UWAGA
Niniejsze wyposazenie nie jest zgodne z IEC 61000-3-12. Jesli jest
ono podtaczone do publicznej sieci niskiego napiecia, na
uzytkowniku lub instalatorze wyposazenia spoczywa obowigzek
upewnienia sig, jesli to konieczne - poprzez konsultacje z
operatorem sieci przesytowej, czy sprzet ten moze by¢ podigczony.

AVERTIZARE: Acest echipament nu este in conformitate cu
IEC 61000-3-12. Daca este conectat la un sistem public de
joasa tensiune, cel care instaleaza sau utilizatorul
echipamentului are responsabilitatea de a se asigura, in urma
unei consultari cu operatorul refelei de distributie daca este
cazul, ¢a echipamentul poate fi racordat.

A\
A\
A\

UWAGA: Niniejsze wyposazenie Klasy A nie jest przeznaczone do
stosowania na terenach mieszkalnych, do ktérych energia
elektryczna jest dostarczana poprzez publiczng sie¢ niskiego
napiecia. W takich miejscach moga wystapi¢ trudnosci w
zapewnieniu kompatybilno$ci elektromagnetycznej z powodu
zaburzen przewodzonych i promieniowanych

ATENTIE: Acest material de Clasa A nu este prevazut a fi utilizat
intr-o locatie rezidentjala unde curentul electric este
furnizat de sistemul public de alimentare tensiune joasa.
Pot exista posibile dificultati de asigurare a compatibilitatji
electromagnetice in aceste locatji, din cauza perturbatiilor
conduse, precum si a celor radiate.

Etap1:

Zamontowac¢ wtyczke na kablu gtéwnym (tréjfazowa +

uziemienie minimum 32 A).

Zasilanie musi by¢ zabezpieczone urzadzeniem
zabezpieczajacym (bezpiecznik lub wytacznik) o wartosci
odpowiadajacej maksymalnemu poborowi obwodu pierwotnego

generatora (patrz rozdziat 1).
SIEC MUSI DOSTARCZAC 400 V (+10 %).

Etap 2:

Sprawdzi¢, czy wylacznik PracalStop znajduje sie w pozycji 0

(stop).

Etap 3:

Z elektroda w ostonie:
Podtgczy¢ kable spawania do stykéw A i B zgodnie z zalecang
polaryzacjg do uzywanej elektrody (podana na opakowaniu).

WTIG:

e Podiaczy¢ gniazdo DINSE kabla pomocniczego do styku

B (+).

e Podiaczy¢ palnik TIG do styku C (-).
. Podtaczy¢ wtyczke spustu do styku D. Wyréwnaé
wystepy centrujace i obrdcic pierscien o 1/4 obrotu w

prawo.

. Podtaczy¢ przewod gazu do E (aby podiaczy¢ palnik ze
ztaczem drazonym, nalezy uzy¢ przejsciowki
W000142708).

o Jezeli uzywajg Panstwo palnika chtodzonego woda,
nalezy podtaczy¢ czerwony i niebieski przewdd zespotu
chtodzacego.

Etap4:

Podtgczy¢ wtyczke do sieci.
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Podtaczenie wtyczki spustu do palnika bez
wyposazenia. Podtaczy¢ przewody spustow (styki S
1i2) zgodnie z rysunkiem ponizej

WIDOK Z TVt
VEDERE DIN SPATE

WIDOK PROFILU
VEDERE DIN PROFIL

Instalacja jest gotowa do uzytku
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Etapa1:
Montati pe cablul primar o priza cu cep (trifazata + masa de
32A minim).
Alimentarea trebuie sa fie protejata de un dispozitiv (siguranta
fuzibila sau intreruptor) cu calibru corespunzator consumului
primar maxim al generatorului (vezi capitolul A).

RETEAUA DVS. TREBUIE SA FURNIZEZE 400 V (10%).

Etapa2:

Verificati daca intrerupatorul M/A (P/O) este in pozitia O (oprit).

Etapa3:
Cu electrod invelit:

Racordatj cablurile de sudura intre bornele A si B in functie de
polaritatea preconizata pentru electrodul utilizat (indicata pe
ambalajul acestuia).

CuTIG:

. Racordatj priza DINSE a cablului secundar la borna B
(*).

e  Bransatj becul de sudura TIG la borna C (-).

. Conectatj priza piedicii la D. Suprapuneti stifturile de
ghidare cu corespondentele lor i rotiti inelul 1/4 de tura
la dreapta.

. Legati teava de gaz la E (pentru racordarea unui bec de
sudura cu racord tubular utilizati un adaptor
W000142708).

. Daca folositi un bec de sudura racit cu apa, conectati
tevile albastra si rosie la grupul de racire

Nota Racordarea figei piedicii pentru becul de sudura
neprevazut. Bransati firele piedicii (bornele 1 si 2)
asa cum este ilustrat mai jos.

Etapa4:

Racordatj priza retelei.

Instalatia dvs. este pregatita pentru utilizare.

WELDING




2 - URUCHOMIENIE
2.1. OPIS PANELU PRZEDNIEGO

CITOTIG 350W DC zostat zaprojektowany pod katem tatwosci obstugi.

Przetacznik Stop / Praca (0 /1).

O =  pozycja 0: Generator jest wylgczony,
=  pozycja 1: Generator jest wylaczony.

Przy uruchomieniu, generator jest w fazie inicjalizacji przez 5 sek. kiedy

| wysSwietla numer wersji, wiacza wentylacje i zespét chfodzacy.
ERa R Funkcja wyswietlacza
17,00, 1, 5| Wyswietlacz skiada sig 4x7 czerwonych segmentéw. Umozliwia
wysSwietlanie:

= wartosci parametrow cyklu spawania,
=  jednostek (s: sekunda / A: ampery / U: wolty / H: hertz 1 =

== ) ‘4 prad zimny / 2 = prad goracy / 3 = warto$¢ procentowa
- = impulsowego stosunku cyklicznego / 4 = dynamika tuku))
= informacji

2 - PUNEREA iN FUNCTIUNE
2.1. DESCRIEREA PARTII FRONTALE

CITOTIG 350W DC a fost proiectat pentru o utilizare simplificatA

Comutator Oprit / Pornit (0 / 1).

=  pozitia 0: Generatorul este scos din funcfiune.

=  pozitia 1: Generatorul este in functiune.
la punerea in functiune, génératorul este intr-o faza de initializare
care dureaza 5 secunde, in timpul careia el afiseaza numarul
versiunii, activeaza ventilatia si grupul de racire.

Functia de afigaj
Afisajul este compus din 4x7 segmente rosii. El permite afigajul:
= valorii parametrilor ciclului de sudura,
= unitatjlor lor (sec: secunda / A: amper / U: volti / H: hertz
1= curent rece / 2 = curent cald / 3 = procentaj raport
ciclic pulsé / 4 = dinamismul arcului)
= informatjilor

Uwaga : w fazie spawania, rzeczywiste zmierzone natezenie i napiecie spawania sa
wyswietlane przemiennie co 3 sek.

Noti : In faza de sudurs, intensitatea si tensiunea de sudura real3

masurata sunt afisate alternativ la fiecare 3 secunde.

Szary przycisk wyboru

Ten przycisk umozliwia wybor grupy parametréw oznaczonej zielona
kontrolka. Przez obracanie w kierunku ruchu wskazéwek zegara,
kontrolki zmieniaja sie w kolejnosci numeracii:

O

Kontrolki moga wskazywac nastepujace stany :

(L5

L
@
5

ZGASZONA = brak wyboru @
MIGANIE = wybor aktywny di przegladania lub e
modyfikacji
ZAPALONA = brak wyboru, wskazuje podczas spawania @
biezaca faze cyklu
Czerwony przycisk modyfikacji wartosci
BEZ SPAWANIA = wyswietlana warto$¢ moze by¢
zmieniona

PODCZAS SPAWANIA = tylko parametry zwigzane z L6

moga by¢ modyfikowane

Butonul rosu de selectie

Acest buton permite selectia unui grup de parametri semnalizat
printr-un bec de semnalizare verde. rotind butonul in sensul acelor
de ceasomnic, becurile de semnalizare sunt parcurse in ordinea
numerotarii :

Becurile de semnalizare pot fi in urmatoarele situatji :

STINS = selectie inactiva

CLIPIND = selectie activa pentru consultare sau
modificare

APRINS = selectie inactiva, indica in timpul

sudurii, faza ciclului in curs
Butonul rogu de modificare a valorii

CAND NU SE SUDEAZA =  valoarea afisaté poate fi

modificata

iN TIMPUL SUDURII = numai parametrii asociatj

cu L6 pot fi modificati

Uwaga : zatwierdzenie ustawionego parametru odbywa sie automatycznie przez
przej$cie do nastepnego parametru.

Nota : Validarea parametrului reglat se face automat prin trecerea la
parametrul urmator.

Przycisk zapis / wywotanie programéw i sektoréw

WYWOLANIE = krotkie nacisnigcie (< 5 sek.).
ZAPIS = diugie nacisnigcie (> 5 sek.).
Przycisk wydruku

AIR LIQUIDE
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Butonul de inregistrare/de apel al programelor i sectoarelor

APEL = apasare scurta (< 5 sec).
INREGISTRARE = apasare lunga (> 5 sec).

Buton de imprimare
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1) A

Acces la meniul de configurare
Accesul la meniul de configurare se face prin apasarea simultana a
butoanelor de memorare si de imprimare.

Dostep do menu konfiguracji
Dostep do menu konfiguracji odbywa si¢ przez rownoczesne nacisnigcie
przyciskow pamigci i wydruku

&

P

2.2. UTILIZARE

2.2. OBSLUGA

WYBOR PROCESU / ALEGEREA PROCEDEULUI

&

= (el
WYBOR CYKLU /| ALEGEREA CICLULUI
QT/L QT/L QT/L
WYBOR TRYBU / ALEGEREA MODULUI
TRYB QWY
‘\/' OB PHL 2224,

®=0

REGULACJA PARAMETROW /| REGLAJUL PARAMETRILOR

S i

ZATWIERDZENIE SPAWANIA / VALIDAREA SUDURII

Lt

PAMIEC / MEMORARE

Lt

PRODUKCJA/ PRODUCTIE

2.3. REGULACJA PARAMETROW

1. Wybér procesu
Tig wzniecanie HF

——
<

—l~

2.3. REGLAJUL PARAMETRILOR

1. Alegerea procedeului
Tig amorsaj inalta frecventa

CTHLU SPAANLA
CICLY DE SUDURA

&8

°D

]
® J
T
= zblizy¢ palnik, nacisna¢ spust (G),
= wzniecanie H.F. bez kontaktu (HF),
= tuk zapalony.

I SPUST PALNIKA
PIEDICA BECULUY DF SUDURA
HF
= apropiati becul de sudura, apasatj piedica (G),
= amorsaj de inalta frecventa fara contact (HF),
= arc aprins.

Uwaga: Czas sterowania HF jest ograniczony do 5 sek. Jezeli wzniecanie nie
miato miejsca, cykl korczy sie fazg podania gazu, bez wzgledu na stan
spustu.

Nota : Durata comenzii HF este limitata la 5 secunde. Daca amorsajul nu a
avut loc, ciclul se incheie cu faza postgaz, oricare ar fi starea piedicii.
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TIG wzniecanie PAC SYSTEM TIG amorsaj PAC SYSTEM
oo
L v
:
i
Il
D

= zblizy¢ palnik, nacisngé spust (G),
= zetkna¢ elektrode z czescig (D) = niewielkie zwarcie, oddali¢ palnik,
= tuk zapalony.

= apropiati becul de sudura, apasatj piedica (G),

= puneti in contact electrodul si piesa (D) = usor scurt-circuit,
indepartati becul de sudura,

= arc aprins.

Uwaga: przy wzniecaniu PAC SYSTEM, czas wstepnego podania gazu nie jest
regulowany. czas jest okre$lony przez czas naciskania na spust przed
przerwaniem kontaktu elektroda / czesc.

Nota: la amorsajul PAC SYSTEM, durata pregazului nu este reglabila.
Aceasta durata este determinata de durata apasarii pe piedica inainte
de separarea contactului electrod/piesa.

Elektroda w ostonie

CITOTIG 350W DC zapewnia rownie dobre osiagi z elektroda w ostonie co w trybie
TIG.

[
CC ul

Electrod invelitt
CITOTIG 350W DC este la fel de performant cu electrod invelitt ca si in TIG.

_I NAPIECIE SPAWANIA
_______ " T T TENSIUNEADE SUDURA

GES, | 1.

CURENTUL DE SUDURA

Funkcja dynamiki wzniecania

= Poprawia wzniecanie elektrod

= Dziata wytacznie w czasie fazy wzniecania

= Zwigksza 0 30 % wartos¢ pradu spawania przez 8/10 sekundy

Ten parametr nie jest regulowany.

Arc force lub dynamika tuku

CITOTIG 350W DC umozliwia zoptymalizowanie topnienia delikatnych elektrod
(zasadowe, celulozowe lub specjalne) dzigki potencjometrowi regulacji dynamiki tuku.

Zalecane wartosci:

O 0 (funkcja nieaktywna): Przypadek elektrod rutylowych lub nierdzewnych i
spawania cienkich blach,

O  1do 5: Przypadek elektrod zasadowych i wysokowydajnych,

O 6do 10: Przypadek elektrod celulozowych.

D

Functia Dinamismului Amorsajului

=  amelioreazd amorsajul electrozilor

= actioneaza numai in timpul fazei de amorsaj

=  adauga 30% valorii curentului de sudura in 8/10 de secunda

Acest parametru nu este reglabil.

Arc forta sau dimamismul arcului

CITOTIG 350W DC permite optimizarea fuziunii electrozilor cu

comportament delicat (bazici, celulozici sau speciali) gratie potentiometrului

de reglaj al dinamismului arcului.

Valorile recomandate sunt urmatoarele:

O 0 (functie inactiva): Cazul electrozilor Rutile sau inoxidabili i a
sudurii pe table fine,

O 1 péana la 5: Cazul electrozilor bazici $i cu randament inalt,

O 6 pana la 10: cazul electrozilor celulozici.

Uwaga : CITOTIG 350W DC umoZzliwia regulacje dynamiki tuku od 1 do 10 z
doktadnoscig do 1, gdzie 10 jest ustawieniem dla najwyzszej dynamiki.

Regulacja jest dostepna podczas i poza spawaniem. Zmiana wyboru
morn
jest potwierdzana komunikatem ﬁ

Nota: CITOTIG 350W DC autorizeaza un reglaj al dinamismului arcului de la
1 la 10 prin pasi de 1, 10 fiind reglajul cel mai dinamic. Acest reglaj
este accesibil in timpul sudurii si cand nu se sudeaza. O modificare a
morn
selectiei este confirmats prin mesajul: L&' L 7],

2. Wybor cyklu

T Spust nacisniety i przytrzymany
¢ Spust zwolniony (tylko w 4T, czas nacisniecia > 1 sek.)
$ Impuls na spust (czas nacisniecia < 1 sek.)

AIR LIQUIDE

2. Alegerea ciclului
Piedica mentinuta apasata

Piedica eliberata (numai in 4T, durata de apasare > 1 sec)

Impuls pe piedica (durata apasarii < 1 sec)
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|_RO_|

Cyklu 2T Ciclul 2t

CYKLU SPAWANIA
CICLY DE SUDURA

E HIKA W TRYBIE 2 ETAPOHIYM
FIEGIGA BECULL DE SUDURA IN MODUL 2 THP!

Cyklu 4T Ciclul 4t
(N
L
@ CYKLU SPAWANIA
CICLU DE SUDURA
O O ® O PLEGEA BECULUL B SUGURA I ODUL 4 Tt
Uwaga: w trybie 4T, czas wstgpnego spawania i czas pradu koficowego nie sg Nota: in modul 4T, timpul presudurii si timpul curentului final nu sunt programabile.
programowane. czasy sq okreslane przez czas naciskania na spust. Aceste durate sunt determinate prin durata apasarii pe piedica.
Tryb 4 etapowy z palnikiem z podwéjnym spustem Modul in 4 timpi cu un bec de sudura cu piedica dubla
W 4T, w czasie fazy spawania prad moze by¢ zmniejszony przez nacisniecie i Tn 4T, in timpul fazei de suduré curentul poate fi diminuat mentinand ap3sata a doua
przytrzymanie 2 spustu. Zwolnienie go umozliwia powrét do pradu spawania. Warto$¢ 2  piedica. Eliberarea acesteia permite revenirea la curentul de sudura. Valoarea celui de-
pradu mozna zmieni¢ w menu konfiguracji al doilea curent poate fi modificata in meniul de configurare
S
¢ I 1 | ¢
T 1 1 !
! ! ! ! CYKLU SPAWANIA
: : : : : | Cicl de sudura
| G1 SPUST PALNIKA W TRYBIE 4 ETAPOWYM
'—| MJ;: nr:mlqesudura
p In modul 4 timpi

Cyklu punktowy Ciclul punctiform

CYKLU SPARANIA
CICLU DE SUDURA

I SPUST PALNIKA W TRYBIE PUNKTOWYM
PIEDVCA BECULLT DE SUDURA IN PUNCTE

Punktheftzeit

Spawanie punktowe umozliwia punktowe taczenie blach, przed spawaniem, przez ~ Sudura in puncte permite punctarea tablelor inainte de sudura prin puncte identice.
wykonanie identycznych punktéw.
Czas punktu: ten parametr umozliwia programowanie czasu punktu Timpul punctiform: acest parametru permite programarea duratei punctului.

UWAGA
Cykl moze zosta¢ uruchomiony tylko po zmianie stanu spustu.
Jezeli spust jest naci$niety przy wiaczaniu napiecia, generator
jest blokowany.

ATENTIE
Un ciclu nu poate demara decat prin modificarea starii piedicii. Daca
piedica este apasata la punerea in functiune, generatorul este blocat.
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3. Wybér trybu

Prad TIG DC impulsowy utatwia spawanie w pozycji, z zapobieganiem zapadania
sig jeziorka. Umozliwia regulare osadzanie doprowadzanego spoiwa i poprawia
penetracje. Jest dostepny dla cykli 2T, 4T:

Lo
CLC|
® O O O

Po wybraniu trybu impulsowego, cykl spawania wzbogaca si¢ 0 3 nowe
programowane parametry :

Prad dolny : Ten parametr umozliwia programowanie poziomu pradu dolnego
Stosunek cykliczny : Ten parametr umozliwia programowanie stosunku miedzy
czasem pradu gornego i dolnego.

Warto$¢ stosunku cyklicznego odpowiada: czasowi wysokiej czestotliwosci 100 w %.
Czestotliwosé : Ten parametr umoZliwia programowanie czestotliwosci powtarzania

impulséw.

4, Regulacja parametréw cykli
W TIG cykl przechodzi przez nastepujace fazy :

L3- W_St ne Czyszczenie przewodow przed wzniecaniem. Ten parametr nie jest
podanie gazu : dostepny dla wzniecania PAC SYSTEM. Czas wstepnego podania gazu
L3 - Pregaz: odpowiada czasowi naci$niecia spustu.

L4 - Podgrzewanie :

L4 — Preincalzire : o
—_— czas naci$nigcia na spust.

L5 — Narastanie :
L5 - Curba
Ascendenta:

L6 - Prad spawania
(Is):

L6 — Curent de
sudura (Is) :

L7 - Zanik :

UmoZliwia stopniowe zwigkszanie pradu spawania

Natezenie w fazie spawania

Umozliwia podgrzewanie czesci i ustawienie bez uszkodzen dzieki
tukowi o niskim natezeniu. Czas podgrzewania jest kontrolowany przez

3. Alegerea modului
Curentul TIG DC pulsatoriu faciliteaza sudura in pozitie, evitnd atenuarea bdii. El
depune un strat uniform de metal de adaos si amelioreaza patrunderea. El poate fi
selectat pentru ciclurile 2T, 4T :

CYKLU SPAWANIA
CICLU DE SUDURA

Cand modul pulsatoriu a fost selectat, ciclul de sudura se imbogateste cu 3
noi parametri programabili :

Curent slab : Acest parametru permite programarea nivelului curentului
slab.

Raport ciclic : Acest parametru permite programamrea raportului intre
durata curentului slab si durata curentului inalt.
Valoarea raportului ciclic corespunde la: durata inalté. Frecventa. 100%.

Frecventa : Acest parametru permite programarea frecventei repetitiei
impulsurilor.

4, Reglajul parametrilor ciclurilor
En TIG le cycle passe par les phases suivantes :

Goleste tubulatura inainte de amorsaj. Acest parametru nu este
accesibil in amorsaj PAC SYSTEM. Durata pregazului
corespunde duratei de apasare pe piedica.

Permite preincalzirea piesei si pozitionarea fara a o deteriora
gratie unui arc cu intensitate slaba. Durata preincalzirii este
controlata prin intermediul timpului de apasare pe piedica.

Permite o crestere progresiva a curentului de sudura

Intensitatea in faza de sudura

Evita craterul de la sfarsitul sudurii si riscurile de fisurare

L7 - Atenuare : Zapobiega powstawaniu krateru na koficu spawania i ryzyku pekania
L8 — Prad koricowy :
L8 - Curentul final :

L9 — Wtérne podanie
azu :

L9 - postgaz :

Ten parametr umozliwia spawanie w pozycji, przez ponowne
uruchomienie cyklu bez przerywania fuku (w 2T).

Chroni jeziorko metalu do momentu catkowitego zakrzepniecia i
elektrode przed utlenianiem w wysokiej temperaturze.

AIR LIQUIDE

WELDING

Acest parametru permite sudura in pozitie, relansand un ciclu
fara intreruperea arcului (in 2T).

Protejeaza baia de sudare, pana la solidificarea completa si
electrodul impotriva oxidarii la temperatura ridicata
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TIG
L3 czas wstepnego podawania gazu / durata pregazului 000a/0100s o o o
L4 czas podgrzewania / durata preincalzirii 00,0a/010,0s . . . .
amplituda podgrzewania / amplitudinea preincalzirii 005 &/ 350 A o o o o
L5 czas narastania / durata curbei ascendente 00,08/010,0s . . . .
L6 prad gory (Is) / curent fnalt (Is) 005 a/o 350 A . . . .
prad dolny / curent slab 005 alo Is .
czestotliwo$¢ / frecventa 00,1 a/o 200 Hz .
stosunek cykliczny / raport ciclic 015 a/o 085 % .
Czas / Durata 00,0a/010,0 s .
L7 Czas zaniku / durata de atenuare 00,04/010,0s . . . .
L8 czas fozyska / durata palier 00,0a/010,0s . . . .
amplituda tozyska / amplitudine palier 005 a/o 350 A . . . .
L9 czas wtornego podawania gazu / durata de postgaz 00,0a/010,0's . . . .
Elektroda w ostonie / Electrod invelit
L6 prad spawania / curent de sudura 005 a/o 350 A
arc force / arc forta 03a/o10

Uwaga : Po wybraniu trybu EE, wy$wietlacz dostosowuije sie. Udostepnia tylko
ustawienia wyboru L6.

Nota: Cand este selectat modul cu electrod invelit, afisajul se adapteaza la
cerere. El nu propune decét reglajele selectiei L6.

2.4, OBSLUGA PAMIECI

programoéw spawania.

Przycisk pamigci posiada dwie funkcje :
=  Tryb wywolania
=  Tryb zapisu

Przej$¢ do funkcji pamigci, kontrolka L2 miga

Wyswietli¢ nr wybranego programu

1 C

[
[
[
o

1. Wywolanie
— nacisna¢ jeden raz przycisk do momentu wy$wietlenia kropki dziesigtne;j.
— cykl spawania jest dostepny.

2. Zapis
— nacisnag przycisk i przytrzymac¢ 5 sek. do momentu kiedy kropka dziesigtna
zacznie migac.
— zapis jest zatwierdzony.

CITOTIG 350W DC umozliwia zapisanie 100 peinych

2.4, UTILIZAREA MEMORIEI

CITOTIG 350W DC permite memorarea a 100 de programe de
sudura complete.
Butonul de memorare are doua funcji :

=  Modul apel

= Modul de inregistrare

Plasatj-va pe functia de memorare, becul de semnalizare L2
clipeste.

Afigati nr. de program dorit

1. Pentru apel
— Apasati o data pe butonul de actionare pana la aparitia punctului
zecimal.

— Ciclul de sudura este operational.

2. Pentru inregistrare
— apasati pe butonul d’actionare si mentinetj-l apasat pana cand

punctul zecimal clipeste.

— memorarea este validata.

Uwaga 1 : Kiedy podiaczone jest zdalne sterowanie, prad spawania nie
odpowiada zaprogramowanemu, ale ustawieniu potencjometru na

zdalnym sterowaniu.

Nota 1: Cand este bransata o comanda la distantd, curentul de sudura nu
este cel al programului introdus, ci al celui corespunzator pozitjei
potentiometrului pe telecomanda.

Uwaga 2: Nacisniecie wywotuje nr uzywanego programu, bez wzgledu na
aktywny wybor.

Nota 2 : apasarea solicitd numarul programului utilizat indiferent de
sectiunea activa.
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2.5. PRZYKLAD ZASTOSOWANIA

Spawanie z TIG ze wzniecaniem H.F. w 2T z nastepujacymi parametrami

(L5

®
@
@7

Wstepne podawanie gazu =
Podgrzewanie =  50A/5s
Narastanie = 5s
Natezenie spawania =  250A
Narastanie zaniku = 25
Prad koricowy = 50A/5s
Wtérne podawanie gazu = 10s
Programowanie parametrow i ich zapis
= Wybor H.F.
= Zapomocg szarego przycisku ustawi¢ wybor na z L1 "wybor
procesu”.
= Zapomocg czerwonego przycisku ustawié H.F.
& Wybor 2T

= Zaznaczy¢ parametr L10 "wybor cyklu".
= Ustawi¢ na 2T.

= Wybor wstepnego podawania gazu 2 sek.
=  Zaznaczy¢ parametr L3
= Wyswietlacz wskazuje warto$¢ w sekundach,ustawi¢ wartosé

2 sek.

= Wybor podgrzewania na 50 A przez 5 sek.
Zaznaczy¢ parametr L4.
Wyswietlacz wskazuje warto$¢ w sekundach, ustawi¢ warto$¢
5 sek.
Obraci¢ o jedng pozycje pokretto wyboru, wybor pozostaje na
L4.
Wyswietlacz wskazuje warto$¢ w amperach, ustawi¢ warto$¢
50 A.
= Wybor narastania 5 sek.
=  Zaznaczy¢ parametr L5.
= Wyswietlacz wskazuje warto$¢ w sekundach, ustawi¢ warto$¢
5 sek
= Wybor Is 250 A
=  Zaznaczy¢ parametr L6.
= Wyswietlacz wskazuje warto$¢ w amperach, ustawi¢ warto$¢
250A
& Wybor narastania zaniku 2 sek.
=  Zaznaczy¢ parametr L7
= Wyswietlacz wskazuje warto$¢ w sekundach, ustawi¢ warto$¢
2 sek.
& Wybor pradu koricowego: 50 A przez 5 sek.
Zaznaczy¢ parametr L8.
Wyswietlacz wskazuje warto$¢ w sekundach, ustawi¢ warto$¢
5 sek.
Obracic o jedng pozycje pokretto wyboru, wybér pozostaje na
L8.
Wyswietlacz wskazuje warto$¢ w amperach, ustawi¢ warto$¢
50 A.

& Wybor wtornego podawania gazu: 10 sek.
= Zaznaczy¢ parametr L9.
= Wyswietlacz wskazuje warto$¢ w sekundach, ustawi¢ warto$¢
10 sek.

= Zapisanie catego cyklu w programie nr 5
=  Zaznaczy¢ parametr L2.
= Wyswietlacz wskazuje numer programu, ustawic program nr
5.
= Nacisnag przycisk pamieci przez ponad 5 sek.

g 4 33

g 3 43

Parametry sa wyswietlane
= Wywotanie parametréw po uzyciu innych ustawien
= Zaznaczy¢ parametr L2.
= Wyswietlacz wskazuje numer programu, ustawic program nr
5.
= Nacisnag przycisk pamieci przez okoto 1 sek.

Parametry sa wyswietlane

AIR LIQUIDE

O

2.5. EXEMPLU DE UTILIZARE

Sudura in TIG amorsaj de inalta frecventa in 2T cu parametrii urmatori

Pregaz = 25
Preincalzire = 50A/5s
Curba ascendenta = 5s
Intensitate de sudura =  250A
Curba de atenuare = 25
Curent final = 50A/5s
Postgaz = 10s
Programarea acestor parametri i memorarea
T = = Selectia inalta frecventa
- = Cu butonul gri, aduceti selecia la L1 «alegerea
procedeului».
= Cu butonul rogu, reglatj pe inalta frecventa.
91 =& Selectia 2T
CC =  Selectati parametrul L10 «alegerea ciclului».
=  Reglati pe 2T.
o - = Selectia pregaz 2 sec
s = Selectati parametrul L3
= Afisajul indici o valoare in secunde, reglatj valoarea 2
' = Selectia preincalzirii la 50A timp de 5 sec
oo s = Selectati parametrul L4.
= Afisajul indici o valoare in secunde, reglatj valoarea 5
sec.
N n] = Rotiti butonul de selectie cu o crestatura, selectia este
e A tot L4.
= Afisajul indica o valoare in amperi, reglatj valoarea
50A.
N & Selectia curbei ascendente 5 sec
oo s = Selectati parametrul L5
= Afisajul indici o valoare in secunde, reglatj valoarea 5
sec.
95 7 - = Selectia Is 250A
I = Selectati parametrul L6.
= Afisajul indici o valoare in amperi, reglatj valoarea
250A.
or - & Selectia curbei de atenuare 2 sec
LCoL s =  Selectatj parametrul L7.
= Afisajul indica o valoare in secunde, reglatj valoarea 2
sec.
aCor - & Selectia curentului final: 50A timp de 5 sec
Lo s =  Selectati parametrul L8.
= Afisajul indica o valoare in secunde, reglatj valoarea 5
sec.
aCn - =  Rotiti butonul de selectie cu o crestatura, selectia este
o2 A tot L8.
= Afisajul indica o valoare in amperi, reglati valoarea 50A.
M - & Selectia postgaz: 10 sec
s = Selectatj parametrul L9.
= Afisajul indica o valoare in secunde, reglatj valoarea 10
sec.
= Memorarea ansamblului ciclului in programul nr.5
—— = =  Selectatj parametrul L2.
,’ ,’ ,’ ,’ '—, o = Aﬁssajul indicd numarul de program, reglati programul
= = = nr.5.
=  Apésati pe butonul de actionare a memorarii mai mult
de 5 sec.
Parametrii sunt inregistrati
nrr = Rapelul parametrilor dupa alta utilizare
111l R = Selectati parametrul L2.

WELDING

= Afigajul indica un numar de program, reglati programul
no.5.

= Apésati pe butonul de actionare memorare aproximativ
1 sec.

Parametrii sunt apelati
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3 - OBSLUGA ZAAWANSOWANA

Aby wykorzystaé funkcje taczenia opcji, nalezy zaznaczy¢ CHAI w menu konfiguracji.
Umozliwia:
zapisanie do 100 niezaleznych potaczen mogacych zawierac po 16
sektordw,
= fgczenie reczne z palnikiem jedno-spustowym,
= wywotanie programu i taczenie za pomocg interfejsu automatycznego

3.1. ROZSZERZENIE PAMIECI

podzielony na 16 sektoréow

@ Przez konfiguracje Z faczeniem, kazdy ze 100 programow jest
DK

| RO |
3 - UTILIZARE AVANSATA

Pentru a utiliza inlantuirea, trebuie sa fie selectionata optiunea CHAI din meniul de
configurare. Aceasta permite :

= inregistrarea pana la 100 de inlantuiri independente, putand contine 16
sectoare,
inlantuirea manuala cu un bec de sudura cu o singura piedica,
apelul programului si inlantuirea prin interfata automata

3.1. PRELUNGIRE MEMORIE

=
=

Configurand CU inlantuire, fiecare dintre cele 100 de programe este
subdivizat in 16 sectoare

S:01

Programy faczq parametry od poczatku do korica cyklu

®

©5

L1: Wybor procesu

L3: Czas wstepnego podania gazu

L4: Czas i prad fozyska spawania wstepnego
L5: Czas wzrostu

L7: Czas opadania

L8: Czas i prad tozyska spawania wtérnego
L9: Czas wtérnego podawania gazu

L10: Wybér cyklu

Sektory obejmuja parametry spawania

Programele grupeaza parametrii de la inceputul si de la sfarsitul ciclului

@ ®

L1 : Alegerea procedeului

L3 : Timpul de pregaz

L4 : Timpul si curentul palier de presudura
L5 : Timp de urcare

L7 : Timp de coborare

L8 : Timp si curent palier postsudura

L9 : Timp postgaz

L10 : Alegerea ciclului

Sectoarele grupeaza parametrii de sudura

L6: Prad gorny, parametry trybu impulsowego
Dostep do pamieci odbywa si¢ w 2 etapach:

L6: Curent inalt, parametrii impulsurilor
Accesul la memorie se face in 2 timpi :

Etap 1: Etapa1:
Wybar programu Selectia programului
. " .. - - . Pozitionatj-va pe functia memorare, becul de semnalizare
Przej$¢ do funkcji pamieci, kontrolka L2 miga, litera P wyswietla sie L2 dipeste, litera P se va afisa
oK

=

Wyswietli¢ nr wybranego programu

OPOe
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Etap 2 :
Wybor sektora biezacego programu

Przemiesci¢ pokretio o jedng pozycje, pozostajac na funkcji pamieci,

kontrolka L2 miga, litera S wyswietla si¢

Etapa 2 :
Selectia unui sector al programului curent

Avansati un pas ramanand pe functia de
memorare, becul de semnalizare L2 clipeste,
litera S este afisata

. OK
Wyswietlic nr wybranego sektora Afigati nr. de sector dorit
noIc,
o5
UWAGA
Wybrany sektor odnosi sie zawsze do biezacego ATENTIE
y y & qceg Sectorul selectat se refera intotdeauna la programul curent.
programu.

1. Wywolanie programu lub sektora
- nacisna¢ jeden raz przycisk do momentu wyswietlenia kropki dziesigtne;.
- cykl spawania jest dostepny.

2. Zapisac program lub sektor
- nacisnag¢ przycisk 5 sek. do momentu kiedy kropka dziesigtna zacznie migac.

zapis jest zatwierdzony

—

1. Pentru a apela un program sau un sector

- apasati o data butonul de actionare pana la apariti apunctului
zecimal.
- ciclul de sudura este operational.

2. Pentru a inregistra un program sau un sector
- Apasatj butonul de actionare 5 sec. pana cand punctul zecimal
clipeste.
- memorarea este validata.

Uwaga: Przy podigczeniu zdalnego sterowania, prad spawania nie odpowiada
pradowi ustawionemu dla aktywnego sektora, ale pozycji potencjometru na
zdalnym sterowaniu.

To oznacza, e taczenie jest maskowane

Nota: Cand este conectata o telecomanda, curentul de sudura nu este cel al
sectorului activ, ci cel corespunzator pozitiei potentiometrului de pe
telecomanda.

Aceasta inseamna ca inlantuirea este mascata.

Uwaga: Wywofanie nowego programu lub wywotanie uzywanego programu
(przypadek kiedy aktywny wybdr jest rozny od zapisanego) powoduje

réwnoczesne zatadowanie sektora nr 1.

Nota: Apelul unui program nou sau rapelul programului utilizat (cazul in care
selectia activa este diferita de memorare) incarca simultan sectorul nr
1.

3. Wylaczanie sektorow
Istnieje mozliwo$¢ ograniczenia sektoréw programu migdzy 2 i 16. W tym celu nalezy
wytaczy¢ sektor nastepujacy po ostatnim uzytym sektorze.

Wylaczenie sektora:

— wybrac sektor do wytgczenia

— przej$¢ do biezacego parametru spawania (L6) jednostka A

— obréci¢ przycisk regulacji na minimum i dodatkowo obréci¢ o jedng czwarty
obrotu. Wys$wietlacz wskazuje OFF.

— przej$¢ do pamieci (L2) i zapisa¢ sektor.

3. Dezactivarea sectoarelor
Este posibil sa se limiteze intre 2 si 16 numéarul sectoarelor unui program.
Pentru aceasta trebuie sa se dezactiveze sectorul care urmeaza ultimului
sector utilizat.
Pentru a dezactiva un sector:
— selectati sectorul care trebuie dezactivat
— plasati-va pe parametrul curentului de sudura (L6) unitatea A
— rotiti butonul rosu de reglaj pana la minim si prelungiti rotatia cu un alt sfert
de turd. Afisajul indica OFF.
— plasati-va pe memorarea (L2) si salvati sectorul.

[ Uwaga: Zdalne sterowanie nie wptywa na wylaczony sektor

[ Noté: Telecomanda nu mai are efect asupra unui sector dezactivat

3.2. LtACZENIE
1. Obstuga reczna

W obstudze recznej, taczenie jest sterowane za pomocg spustu G1 palnika.
Aby zapewni¢ prace w dobrych warunkach, nalezy uzy¢ cykl 4T.
Zastosowanie:

ETAP1:

Po zapisaniu sektorow uzytego programu, nalezy wywota¢ biezacy program, aby
przejs¢ do sektora nr 1.

ETAP2:

= nacisnaC spust G1, aby uruchomi¢ spawanie

podczas spawania: Kazde nacisnigcie ponizej 0,3 sek. na spust 1 powoduje
wywotanie nastepnego sektora.

kiedy ostatni sektor zostaje osiagniety kolejne nacisniecie na spust 1 nie powoduje
zadnej zmiany.

przy zatrzymaniu spawania, sektor nr 01 jest automatycznie wywotywany.

=

3.2. INLANTUIRE

1. Utilizare manuala
In utilizarea manualé, inlantuirea este comandati de piedica G1 a becului de
sudura. Pentru a lucra in conditii bune, este preferabil sa utilizati ciclul 4T.
Aplicare:
STEP1:
Dupa ce s-au memorat sectoarele programului utilizat, rapelatj programul in
curs pentru a fi pozitionat pe sectorul nr.1.

STEP 2:

= apasaij piedica G1 pentru a demara sudura

= in sudura: Fiecare impuls de mai putin de 0.3 sec pe piedica 1 apeleaza
sectorul urmator.

= cand ultimul sector a fost atins, un nou impuls pe piedica 1 nu mai are niciun
efect.

= |a intreruperea sudurii, sectorul nr. 01 este apelat automat.

AIR LIQUIDE
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Uwaga: Jezeli pierwszy uzywany sektor jest inny niz nr 01, nalezy wybra¢ przycisk
pamieci 82 i wywota¢ sektor, ktéry ma rozpocza¢ spawanie. Uruchomié
bezposrednio spawanie.

Nota: Daca primul sector ce trebuie utilizat este diferit de nr. 01, selectafi
butonul de memorare S2 si apelatj sectorul care trebuie sa demareze
sudura. Demaratj sudura direct.

UWAGA
Nie zapomnie¢ o zapisaniu wszystkich zmian parametréw, tak aby
zostaty uwzglednione w nastepnym cyklu.

ATENTIE
Nu uitati s& memoratj toate modificrile parametrilor pentru
ca acestea sa poata fi luate in considerare la urmatorul
ciclu.

UWAGA

Kazde wywotanie / zapis numeru wywotanego programu / zapisuje
automatycznie sektor nr 1.

ATENTIE
Orice actjune de appel / inregistrare a numarului de

program apeleaza/inregistreaza automat sectorul nr. 1.

2. Uzytkowanie interfejsu automatycznego

Aby wykorzysta¢ sterowanie przez interfejs automatyczny, opcja W000147831 musi
by¢ zainstalowana.

Zastosowanie:

ETAP1:

Poza spawaniem, ustawi¢ sygnaty BO do B3 z numerem programu wybranym z 16
pierwszych i wiaczy¢ sygnat) VALID na przynajmniej 100 ms, program jest
wywotywany z sektorem nr 01.

ETAP2:

= uruchomi¢ spawanie wiaczajac sygnat DCY (lub nacisna¢ G1).

= podczas spawania, ustawi¢ sygnaty B0 na B3 z numerem
wybranego sektora i wiaczy¢ sygnat VALID na przynajmniej 100 ms, sektor
jest wywotywany.

= przy zatrzymaniu spawania, sektor nr 01 jest automatycznie wywotywany.

2. Utilizarea interfatei automate
Pentru a utiliza comanda prin interfata automata, optiunea W000147831 trebuie
sé fie instalata.
Aplicatie:
STEP1:
Céand nu se sudeaza, pozitionatj semnalele B0 pana la B3 cu numarul
programului dorit printre primele 16 si activatj semnalul VALID cel putin 100 ms,
programul este apelat cu sectorul lui nr. 01.

STEP2:
= demarafj sudura activand semnalul DCY (sau apasati G1).

= in timpul sudurii, plasati semnalele B0 pana la B3 cu numarul sectorului dorit
si activati semnalul VALID cel putin 100 milisec., sectorul este apelat.

= odatd cu intreruperea sudurii, sectorul nr. 01 este apelat automat.

P:05
S:01 S:02 S:03 S:04 S:01
ey | I N
vaLD 1
BIT_0/4 S:02 { S:03 ) { S04 )

Uwaga: Program lub sektor z kodem B3-B0=0000 odpowiada nr 1 i B3-
B0 = 1111 odpowiada nr 16

Nota: Programul sau sectorul codificat B3-B0 = 0000 corespunde numarului 1 si B3
B0 = 1111 corespunde numarului 16.

Uwaga: Jezeli pierwszy sektor do uzycia jest inny niz nr 01, nalezy ustawi¢ B0-
B3 i wiaczy¢ sygnat VALID miedzy fazami wstepnego podania gazu i
narastania lub wywota¢ sektor na panelu przednim poza spawaniem jak
dla faczenia recznego

Nota: Daca primul sector ce trebuie utilizat este diferit de nr. 01, pozitionati B0-B3 si
activati semnalul VALID intre faza de pregaz si curba ascendenté sau apelati
sectorul pe partea frontald cand nu se sudeaza la fel ca pentru inlanfuirea
manuala.
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4 - FUNKCJE / ULATWIENIA
4.1. WYDRUK

4 - SERVICII / FACILITATI
4.1. IMPRIMARE

CITOTIG 350W DC posiada ztacze szeregowe dostepne na ztaczu SUB- CITOTIG 350W DC dispune de o legatura in serie accesibila pe
D 9 umieszczonym z tytu

conectorul SUB-D 9 situata in spate.

UWAGA
Wszystkie zalecenia musza zosta¢ uwzglednione, aby zapobiegac

wskazaniom H.F

ATENTIE
Trebuie luate toate precautjile pentru a evita cresterile
inaltimii.

1. Bez spawania
Naciéniecie przycisku wydruku uruchamia wydruk parametréw spawania. Apasand pe butonul de imprimare, se lanseaza imprimarea parametrilor de sudura.
Tekst jest drukowany w jezyku wybranym w menu konfiguracji.

Wydruk TIG

Nuner programu
Nurer sektora

Czas wstepnego podania gazu

Czas wstepnego spawania
Prad wstepnego spawania

Czas wzrostu

Warto$¢ minimalna pradu
Warto$¢ maksymalna pradu
Prad spawania

Czas spawani a punktowego
Czas zani ku

Czas Wt 6rnego spawani a
Prad wtdérnego spawania
Czas W 6rnego
podawani a gazu

Czestotliwosé
St osunek cykliczny
Prad impulsowy dolny

Cyklu = 2T
Weni ecani e
Spawani e

Nunmer progranu
Nurrer sektora

Prad spawania

| Nastawa ARC FORCE

2. Podczas spawania
Nacisnigcie [IMP] uruchamia ciagty wydruk pomiaréw pradu i napiecia spawania. Apasarea pe [IMP] lanseaza imprimarea continua a valorilor curentului si
Wydruk odbywa sie z okresem 1 sek. Wydruk jest przerywany na koricu spawania lub  tensiunii de sudura. Imprimarea se face cu o perioada de 1 sec. Imprimarea
po kolejnym nacisnieciu [IMP].

Wydruk jest identyczny dla wszystkich procesow.

1. Cand nu se sudeaza

Textul este imprimat in limba selectata in meniul de configurare.

Eticheta TIG
* oo * * oo K e e e e e e e e — — — e e e m—— - — - - - * oo *
| | Cl TOTI G 350W DC |
*_ ___ * *_ K o o o o o e e e e e e e e e e e e - * _ - - *
I | |
000 | | Numdrul programului = 000 |
000 | l\ Numdrul sectorului = 000 l\
00.0 S l‘ | Tinp de pregaz = 00.0 S |
00.0 S | | Timp de presudura = 00.0 s |
000 A | l\ Curent de presudurd = 000 A l\
00.0 S I | Timp de crestere = 00.0 S |
000 A | | Limtator minimde curent = 000 A |
000 A | | Limtator maxi mde curent = 000 A |
000 A | | Curent de sudura = 000 A |
00.0 S | | Timp de sudurda punctiformd = 00.0 S |
00.0 S | I Tinp de atenuare =00.0 S I
00.0 S I | Timp de post-sudura = 00.0 s |
000 A | | Curent de post-sudura = 000 A |
| | Tinp de postgaz = 00.0 S |
00.0 S | | |
| | Frecventa = 000 Hz |
000 Hz | | Raport ciclic =00 % |
00 % | I Curent pul satoriu slab = 000 A I
000 A | !
| | Giclul = 2T |
| | Anorsaj = HF |
HF | | Sudurad = Continuous |
Conti nu | *l l*
% % e emeeeoo-
Eticheta pentru electrod invelit
*_____* *_ K o o e e e e e *_ .. *
| | Cl TOTI G 350W DC |
x_____* *_ . K o o o e o e e e e e e e e e e a2 *_ . *
| I I
000 | | Numdrul programului = 000 |
| Numdrul sectorului = 000 |
000 | | |
000 A || | Curent de sudura = 000 A |
| Ajustare ARC FORTA = 00 \
00 | [ [
: ! !

2. In timpul sudurii

este intrerupta la sfarsitul sudurii sau dupa o noua apasare pe [IMP].
Le ticket est identique pour tous les procédés.

* U=2000YV I =000 A *

* U=2000YV I =000 A *

* U=2000V | =000 A *

* U=2000V | =000 A *
AIR LIQUIDE
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3. Parametry napedu
Wspétczynnik transferu: 1200 bodow
Format: 8 bit

Parzystos¢: Brak parzystosci
Wydruk w: 40 kolumnach

4.2. INFORMACJA O BLEDACH

1. Wykrywanie naci$nietego spustu
Wykrywanie nacisnigtego spustu przy wiaczaniu zasilania, generator
jest blokowany do momentu zwolnienia spustu

2. Wykrywania sklejenia

Czujnik sklejenia elektrody wytacza automatycznie zasilanie tuku
elektrycznego, jezeli spawacz pozostawi elektrode w ostonie
przyklejong do spawanej czesci przez ponad 2 sekundy i wskazuje
nastepujacy komunikat:

Spawacz moze odklei¢ elektrode od jeziorka bez ryzyka uderzenia fuku
w czasie odczepiania. Uklad wykrywania sklejenia elektrody jest
zawsze aktywny, wyswietlacz wskazuje :

3. Usterka termiczna

Przekroczenie czasu wzglednego pracy lub przecigzenie.

Zatrzymanie spawania z przestrzeganiem cyklu, nastepnie blokowanie
falownika do zaniku btedu.

Po zaniku bledu, zespét chtodzacy jest aktywny i dziata jeszcze przez 5
minut.

Uszkodzone czujniki termiczne, (uktad otwarty lub zwarcie).
Zatrzymanie spawania z przestrzeganiem cyklu, nastepnie
zablokowanie falownika

= Generator nalezy naprawi¢

4, Blad wydatku zespotu chiodzacego

Wydatek ptynu chlodzacego nie jest wystarczajacy, spawanie
zatrzymuije sie zgodnie z cyklem.

Wykrywany tylko przy aktywnym zespole. Biad jest maskowany przez
5 sek. Aby zapobiec niepozadanemu zatrzymaniu.

A partir du matricule 46248UC335, le message de sécurité GRE n'est
plus actif.

5. Btad falownika

Falownik jest natychmiast wytaczany.

= Generator nalezy naprawic.

6. Btad wstepnego obciazenia

Problem karty zasilania falownika, generator jest zablokowany.

Jezeli blad utrzymuje sie,
generator nalezy naprawic.

7. Usterka sieci
Napiecie sieci nie miesci si¢ w granicach tolerancji, generator jest
zablokowany do momentu przywrécenia normalnej warto$ci napiecia
sieci.

Napiecie ponizej 400 V-10 %

Napiecie powyzej 400 V+10 %

UWAGA: Powyzej 480 V
generator ulega uszkodzeniu.

8. Blad pamieci

Przy uruchomieniu generatora, wykonywany jest test pamieci.

Jezeli pamiec nie dziata, komunikat MEM jest wy$wietlany przez 5
sekund.

Generator moze by¢ uzywany tylko w trybie recznym i parametry nie sq
zapisywane.

100 AIR LIQUIDE

3. Parametrii de transmisie

Rata de transfer : 1200 baud

Format : 8 bitj

Paritate : fara paritate
Imprimare pe : 40 de coloane
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4.2. INFORMATII DESPRE DEFECT

1. Detectarea piedicii apasate
Detectarea piedicii apasate la punerea in functiune, generatorul este
blocat pana la eliberarea piedicii.

2. Detectarea lipirii
Detectorul lipirii electrodului intrerupe automat alimentarea arcului
electric daca sudorul lasa electrodul invelit lipit de piesa de sudat mai
mult de 2 secunde si inidca urmatorul mesaj:
Sudorul poate sa dezlipeasca atunci electrodul din baie, evitand lumina
orbitoare din timpul dezlipirii. Dispozitivul de detectare a lipirii
electrodului este intotdeauna activ, afisajul indica :

3. Defect termic
Depasirea factorului de functjonare sau supraincarcarea.
Oprirea sudurii respectand ciclul, apoi blocarea inversorului pana la
disparitia defectului.
Dupa disparitia defectului, grupul de apé este activat si mentinut 5
minute.
Sonde termice defecte, (circuit deschis sau scurt-circuit).
Oprirea sudurii respectand ciclul, apoi blocajul inversorului.

= Generatorul trebuie depanat

4. Defect debit grup de racire
Debitul de lichid de racire insuficient, sudura este intrerupta respectand
ciclul.
Detecteaza numai daca grupul este activ. Defectul este mascat 5 sec
pentru a evita orice oprire brusca.
A partir du matricule 46248UC335, le message de sécurité GRE n'est
plus actif.

5. Defect inversor

Inversorul este oprit instantaneu.

=> Generatorul trebuie sa fie
depanat.

6. Defect pre-sarcina
Probema pe cartela de alimentare a inversorului, generatorul e blocat.

Daca defectul persista, generatorul
trebuie depanat.

7. Defect retea
La tension réseau est hors tolérance, le générateur est bloqué jusqu’au
rétablissement d’une valeur normale de la tension réseau.
Tension inférieure a 400 V-10 %
Tension supérieure a 400 V+10 %

ATTENTION : Au-dela de 480 V le générateur est détruit.

8. Defect memorie
A la mise en route du générateur, un test de la mémoire est effectué.
Si la mémoire est hors service, le message MEM est affiché pendant 5
secondes.
Le générateur est utilisable seulement en mode manuel et les
paramétres ne sont plus sauvegardés.



4.3. DOSTOSOWANIE

Dostep do menu konfiguracji

przyciskéw pamieci i wydruku

=

=

Przejscie do menu konfiguracji (=» = ustawienia fabryczne), parametry przewijajq sig

w nastepujacej kolejnosci
1. Wybér jezyka

Jezyk dotyczy wydruku parametrow spawania

Menu konfiguracji wyswietla sie przez réwnoczesne nacisnigcie

Do nawigacji po menu nalezy uzy¢ szarego przycisku wyboru

Do zmiany wartosci nalezy uzy¢ czerwonego przycisku regulacji

4.3. PERSONALIZARE

Acces la meniul de configurare

Meniul de configurare este apelat apasand simultan pe butoanele
de actiune pentru memorare si imprimare.

= Pentru a naviga in meniu, utilizati butonul gri de selectie

= Pentru a schimba valoarea, utilizatj butonul rosu de reglaj

Intrarea in meniul de configurare (=» = reglaj in uzina), parametrii defileaza in
ordinea de mai jos.

1. Alegerea Limbii

Limba se aplica etichetei de imprimare a parametrilor de sudura

=>» Francuski =>» Franceza
cru => Angielski = Engleza
=> Niemiecki = Germana
[ . L s
i =>» Hiszpanski =>» Spaniola
[y
rcr => Wioski => ltaliana

2. Ograniczenie pradu spawania

CITOTIG 350W DC umozliwia ograniczenie zakresu regulacji pradu spawania
miedzy pradem minimalnym i maksymalnym. Funkcja umozliwia przestrzeganie
tolerancji okreslonych przez procedury spawania lub gamy produkcyjne (ISO
9000).

u
iy
i

I

ul

Wybor L6 spawanie jest wzbogacane o dwa nowe parametry dla pradu spawania:
prad min. lub warto$¢ dolna (L: Low)

prad maks. lub warto$¢ gérna (h: high)

Prad spawania jest regulowany miedzy tymi dwoma warto$ciami.

Te warto$ci majg znaczenie w czasie uzywania zdalnego sterowania poniewaz prad
spawania na zdalnym sterowaniu moze by¢ regulowany w petnym zakresie
potencjometru od minimalnego pradu do maksymalnego.

i = bez ograniczenia

! => z ograniczeniem

2. Limitator de curent de sudura
CITOTIG 350W DC permite limitarea plajei de reglaj al curentului de sudura
intre un curent minim si un curent maxim. Aceasta functie permite respectul
tolerantelor fixate cu ajutorul procedurilor de sudurd sau gamelor de
fabricatie (ISO 9000).

=> fara limitator

=>» dupa limitator

La selectia L6 sudura se adauga doi parametri noi dupa curentul de sudura :
curent minim sau limitator slab (L: slab)

curent maxim sau opritor inalt. (h: inalt)

Curentul de sudura este reglat intre aceste doua limite.

Aceste limitatoare Tsi dovedesc semnificatja la utilizarea unei telecomenzi,
deoarece curentul de sudura de pe comanda va fi reglabila pe toata cursa
potentiometrului la un curent minim de

Uwaga: przy dziataniu z ograniczeniami cyklu, oznakowanie na zdalnym

sterowaniu nie odzwierciedla rzeczywistych wartoSci.

Nota:  Pentru o functionare in ciclu cu limitatoare, serigrafia telecomandei nu

mai are nicio semnificatie

3. Synchronizacja autoryzacji ruchu

Dwa cykle ruchu sg mozliwe:
-
= 117 U] poczatek opuszczania

o, . .
= I 1T ']: koniec opuszczania

3. Sincronizarea autorizarii migcarii
Doua cicluri de migcare posibila:
Couo_

| CYKLL SPABNIA
1 "ALEGEREA CICLLLLY
|

—

MVNT

—

AIR LIQUIDE
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4. Zesp6t chtodzacy

Generator jest wyposazony w automatyczne wykrywanie palnikéw chtodzonych
ptynem. W przypadku uzywania nie rozpoznawanego palnika chtodzonego
ptynem, istnieje mozliwo$¢ wymuszenia dziatania zespotu chfodzacego.

: automatyczny

U T staly

5. Skala czasu

W niektérych zastosowaniach zautomatyzowanych, niezbedne jest okreslenie
nastaw czasowych powyzej 10 sek. Istnieje mozliwos¢ rozszerzenia czasu o
wspotczynnik 10, co umozliwia ustawienie czasu wstepnego podania gazu lub
wtdrnego podania gazu od 0 do 100 sek.

W tym przypadku doktadno$¢ ustawienia czasu wynosi 1 sek.

6. Napiecie bezpieczenstwa

Aby zagwarantowa¢ maksymalne bezpieczenstwo spawacza, CITOTIG 350W DC
jest wyposazony w system wykrywania sklejenia elektrody.

Niektore specjalne przepisy krajowe lub $rodowiskowe narzucaja wykorzystywanie
obnizonego napigecia bez obcigzenia. Ze wzgledéw okreslonych przepisami,

: Z napigciem bezpieczenstwa

7. Laczenie

taczenie umozliwia zmiang wartosci pradu spawania na zaprogramowang warto$¢
przez nacisnigcie w czasie spawania. 16 pozioméw pradu mozna zaprogramowac
i potaczy¢ dla 100 istniejgcych programéw. (patrz rozdziat).

: tlumienie pradu spawania do 5 amperéw

9. Wyjscie z menu konfiguracji
Wybraé poprawna opcje i nacisna¢ przycisk MEM, aby opusci¢ menu konfiguracji.

: Zapis zmian

: przywrocenie parametréw fabrycznych

102 AIR LIQUIDE
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4. Grupul de racire
Generatorul este prevazut cu o detectje automaté a becurilor de sudura récite cu apa.
In cazul utilizarii unui bec de sudura racit cu apa nerecunoscut, este posibil sa forfafi
functionarea grupului de racire.

- _ L, )
UL ol automatic

r_
o C

'] permanent

i 5. Scara timpilor
In anumite aplicatjii automate, este necesar sa se defineasca temporizarile cu o durata
de peste 10 sec. Este posibil sa se extinda timpul cu un factor 10, ceea ce permite
reglarea timpului de pregaz sau postgaz de la 0 la 100 sec.

Tn acest caz, pasul reglajului este 1 sec.

5 plaja de 10 sec

IR
L L 5] plaja de 100 sec

6. Tensiunea de protectie
Pentru a garanta o protectie maxima sudorului, CITOTIG 350W DC este prevazut cu
un dispozitiv de detectarea lipirii electrodului.
Anumite reglementari nationale sau de mediu speciale impun utilizarea tensiunii in gol
reduse. Din motive reglementare, activarea acestui dispozitiv nu este accesibila

n v v . .
Y1 fara tensiune de protectie

: cu tensiune de protectie R
7. Inlantuire

Tnlantuirea permite schimbarea valorii curentului de sudura in timpul sudurii la o
valoare pre-programata, printr-un singur impuls. 16 nivele de curent pot fi programate
si inlantuite pentru 100 de programme existente. (vezi capitol)

T I
L 1T 1T 5] £3r inlantuire
oo, -
! 17| cu inlantuire

—

8. Nivelul curentului in 4t

I C
Li i =4

: Atenuarea la 5 amperi a curentului de sudura.
9. legirea meniului de configurare
Selectatj optiunea buna si apasati butonul MEM pentru a parasi meniul de configurare.

: Abandon fara modificare

: Memorare a schimbarilor

: Revenire la parametrii din uzina



OPCJE

1. Zdalne sterowanie

Zdalne sterowanie umozliwia regulacje réznych parametréw dla kazdego
zastosowania do 10 m od generatora

(patrz wktadka RYSUNEK 2 na koncu instrukcji)

| RO |
OPTIUNI

1. Telecomanda
Telecomenzile permit reglarea diferitilor parametri proprii fiecarei utilizari pana la
10 m de generator.
(¢~Vezi FIGURA 2 din pliantul de la sfarsitul instructiunilor)

Uwaga : Generator wykrywa automatycznie podtaczenie zdalnego Nota: Generatorul detecteaza automat conexiunea unei telecomenzi.
sterowania
Uwaga: Kiedy zdalne sterowanie jest podtaczone regulacja pradu spawania Nota: Cand o telecomanda este bransata, reglajul curentului de sudura
odbywa sie wylgcznie na zdalnym sterowaniu. numai pe telecomanda.

Wartos¢ natezenia jest zgodna z ustawieniem potencjometru na zdalnym
sterowaniu

@ Zdalne sterowanie dla TIG DC i EE B-BOX, ozn. W000305048

Typy zastosowania:
= Spawanie TIG DC
= Spawanie fukowe z elektroda w ostonie

Spawanie TIG DC
= P1 stuzy do regulacji pradu spawania
= P2 stuzy do regulacji zaniku
Spawanie z elektroda w ostonie
= P1 stuzy do regulacji pradu spawania
= P2 stuzy do regulacji dynamiki tuku

Valoarea intensitatji este datd de pozitia potentiometrului pe telecomanda.

@ Telecomanda pentru TIG DC si B-BOX , ref. W000305048
Tipuri de utilizare:

= Sudura TIG CC

= Sudura cu arc cu electrod invelit

Sudura TIG CC
= P1 serveste la reglajul curentului de sudura
= P2 serveste la reglajul atenudrii

Sudura cu electrod invelit
=  P1 serveste la reglajul curentului de sudura
= P2 seveste la reglajul dinamismului arcului

[Uwaga:  wybor TIG lub E.E. odbywa sie na generatorze

|| Nota: Selectia TIG sau electrod invelit se face pe generator

® Zdalne sterowanie TIG impulsowego, ozn. W000305064
Istnieja trzy typy zastosowania:
= Spawanie TIG DC impulsowe
= Spawanie TIG DC
= Spawanie tukowe z elektroda w ostonie
Dziatanie w trybie TIG DC impulsowym
Prad TIG DC impulsowy utatwia spawanie w pozycji, z zapobieganiem zapadania sie
jeziorka.
C1 jest przefacznikiem TIG/TIG impulsowy. Do spawania w trybie
IMPULSOWYM nalezy ustawi¢ C1 na TIG impulsowy

=  P1jest potencjometrem regulagji pradu gérmego.
= P2 jest potencjometrem regulacji pradu impulsowego dolnego.
=  P3 jest potencjometrem stosunku cyklicznego.
= P4 jest potencjometrem regulacji czestotliwosci.
Dziatanie TIG DC

=  Ustawi¢ C1 na TIG

=  P1stuzy do regulacji natezenia
= P2 stuzy do regulacji zaniku
=  P3iP4 sgwylaczone

Dziatanie w trybie LUK z elektroda w ostonie

Do spawania z elektroda w ostonie wystarczy wybra¢ EE na generatorze zgodnie z
opisem w rozdziale instrukgji obstugi.

=  C1/P3/P4 sg wytaczone

= P1 stuzy do regulacji pradu spawania

= P2 stuzy do regulacji dynamiki tuku

2. Zestaw interfejsu automatu, ozn. W000147831
3. Palnik

® Telecomanda TIG pulsatoriu, ref. W000305064
Trei tipuri de utilizare :

= Sudura TIG CC pulsatoriu

= Sudura TIG CC

= Sudura cu arc cu electrod invelit
Functionarea TIG CC pulsatoriu

Le courant TIG DC pulsé facilite le soudage en position en évitant I'effondrement du bain.
= C1 este selectorul TIG/TIG pulsatoriu. Pentru sudura cu

IMPULSURI trebuie sa pozitionati C1 pe TIG pulsatoriu

P1 este potentiometrul de reglaj al curentului inalt

P2 este potentiometrul de reglaj al curentului slab.

P3 este potentiometrul de raport ciclic.

P4 este potentiometrul de reglaj al frecventei.

ALRIRIRL

Functionarea TIG CC
=  Plasati C1 pe TIG
=  P1serveste la reglajul intensitatji
= P2 serveste la reglajul atenuérii
= P3siP4 suntinhibatj

Functionarea ARC cu electrod invelit

Pentru a suda cu electrod invelit, este suficient sa selectatj electrod invelit pe
generator asa cum este indicat in capitolul instructjunilor de exploatare.

=  C1/P3/P4 suntinhibati

=  P1 serveste la reglajul curentului de sudura

= P2 serveste la reglajul dinamismului arcului

2. Set interfata automata, ref. W000147831

3. Bec de sudura

Uzytkowanie do 250 A — 100 % / Utilizare la 250 A - 100 %

PROTIG 10w — RL — C5B dtugo$¢ / lungime 5m, réf. W000306021
PROTIG 10W - RL — C5B - diugo$¢ / lungime 8m, réf. W000306022
Uzytkowanie do 350 A — 100 % / Utilizare la 350 A - 100 %
PROTIG 30w — RL — C5B diugo$¢ / lungime 5m, réf. W000143112
PROTIG 30W - RL — C5B — diugos¢ / lungime 8m, réf. W000143113
Przejsciowka dla palnika z centralnym ztaczem gazu, ozn. W000142708 Adaptor bec de sudura racord gaz central,, ref. W000142708

AIR LIQUIDE
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5 - KONSERWACJA

5.1. CZESCI ZAMIENNE
(¢-Patrz wktadka RYSUNEK 1 na koncu instrukcji)
Ozn. /REF. I
ltem / REF.. Nazwa Specificatie
W000147881 CITOTIG 350W DC
Panel przedni Partea frontala
1 | W000147195 | Wylgcznik praca/stop Intrerupator Pornit/Oprit
2 | W000265987 | Kit boutons rouges Red buttons kit
4 | W000231163 | Gniazdo DINSE 400 A Soclu mufa DINSE 400 A
60 % 60%
5 | W000147146 | Gniazdo sterowania Soclu mufa de comanda
10 stykow 10 contacte
6 | W000147151 | Gniazdo spustu 5 Soclu mufa piedica 5
stykow contacte
7 | W000147412 | Ztacze gazu Racord gaz
8 | W000148730 | Ztacze ptynu - niebieskie Racord apa albastra
9 | W000157026 | Ztacze ptynu - czerwone Racord apa rogie
W000273752 | Panel przedni - kompletny Partea frontald completa
Elementy wewnetrzne Elemente interne
10 | W000147091 | Wentylator Ventilator
11 | W000147541 | Karta filtra sieci Cartela filtru retea
12 | W000149098 | Karta filtra pomocniczego Cartela filtru auxiliar
13 | W000147928 | Karta cyklu Cartela ciclu
14 | W000147908 | Karta filtra pomocniczego Cartela filtru secundar
15 | W000154229 | Carte sterowania HF Cartela comanda HF
16 | W000147270 | Mostek trojfazowy 35 A 1200 V | Punte trifazata 35A 1200V

Ozn. /REF.
Item / REF.

W000148727
W000147254
W000148728
W000147339
W000147846
W000148702
W000148703
W000277908
W000147087
W000148989
W000148018
W000010101

W000149095
W000148253
W000148249
W000149104

5. MENTENANTA
5.1. PIESE DE SCHIMB

(e-Vezi FIGURA 1 din pliantul de la sfarsitul instructiunilor)

Nazwa

Specificatie

CITOTIG 350w DC

Elektrozawér z wyposazeniem

Transformator pomocniczy

Stycznik

Oprawka bezpiecznika

Bezpiecznik 2 A

Zbiornik

Korek

Pompa

Kompletny wentylator

Smiglo

Chtodnica

Kabel uktadu pierwotnego
Obudowa

Ostona plastikowa
Koto tylne & 300
Koto przednie & 125
Zestaw $rub

Electrovana prevazuta

Transformator auxiliar

Contactor

Support siguranta fuzibila

Siguranta fuzibila 2A

Rezervor

Capac

Pompa

Ventilator complet

Elice

Radiator

Cablu primar
Caroserie

Capac plastic
Roata din spate
Roata din fata
Set suruburi

AIR LIQUIDE

WELDING
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5.2. PROCEDURA NAPRAW

Interwencje wykonywane na instalacji elektrycznej musza by¢

powierzane wykwalifikowanym osobom (patrz rozdziat

5.2. PROCEDURA DE DEPANARE

Numai persoane calificate pot face interventii la instalatiile
electrice (vezi capitolul Instructiuni de Protectie a Muncii)

ZALECENIA BEZPIECZENSTWA).

[ PRZYCZYNY |

USUWANIE | CAUZE | SOLUTII |
BRAK PRADU SPAWANIA / WYLACZNIK URUCHOMIENIA WLACZONY / NU EXISTA CURENT IN TIMPUL SUDURI/INTRERUPATORUL DE PUNERE IN
WYSWIETLACZ WYLACZONY FUNCTIUNE CUPLAT/AFISAJ STINS

O Przeciecie kabla zasilania

O Brak fazy w sieci

O Bezpieczniki F1 przepalone

3 Bezpiecznik generatora przepalony

Sprawdzic:

= Kabel podigczeniowy

= Stan wtyczki

= Napiecie sieci

= \Wymieni¢ przepalone bezpieczniki

3 TIntreruperea cablului de alimentare

O Absenta fazei de retea

O Sigurante fuzibile F1 defecte

O Siguranta fuzibila generator
defecta

Verificatj :

= Cablul de racordare

= Starea prizei

= Tensiunea la retea

= Tnlocuitia sigurantele fuzibile defecte

BRAK PRADU SPAWANIA / WYLACZNIK URUCHOMIENIA WLACZONY /

WYSWIETLACZ WLACZONY

NU EXISTA CURENT DE SUDURA/INTRERUPATOR DE PUNERE IN
FUNCTIUNE CUPLAT/AFISAJ APRINS

O Przecigcie kabli spawania
O Zte lub brak potgczenia z masg

= Sprawdzi¢ potaczenia
= Sprawdzi¢ podiaczenie do czesci
spawanej

O Intreruperea cablurilor de sudurd
O Legatura de masa
necorespunzatoare sau absenta

= Verificati conexiunile
= Asigurati legatura cu piesa de sudat

BRAK PRADU SPAWANIA / WYLACZNIK URUCHOMIENIA WLACZONY /

WYSWIETLACZ WSKAZUJE U> lub U<

NU EXISTA CURENT DE SUDURA/INTRERUPATOR DE PUNERE IN
FUNCTIUNE CUPLAT/AFISAJUL INDICA U> sau U<

O Napiecie sieci poza granica
tolerancji 360 V<Usieci>440 V

= Sprawdzi¢ napiecie sieci
= Podigczy¢ urzadzenie do innego

O Tensiune la retea in afara
tolerantelor 360V <tensiune

= \lerifica{j tensiunea la retea
= Bransatj aparatul la alta priza

gniazdka retea>440V
BRAK PRADU SPAWANIA / WYLACZNIK URUCHOMIENIA WLACZONY / NU EXISTA CURENT DE SUDURA/INTRERUPATOR DE PUNERE IN
WYSWIETLACZ WSKAZUJE TH FUNCTIUNE CUPLAT/AFISAJUL INDICA TH

O Przekroczenie czasu wzglednego
pracy, urzadzenie przecigzone

3 Zbyt mala ilos¢ powietrza
chodzacego

O Modut zasilania silnie
zanieczyszczony

3 Wentylator nie dziata

= Zaczeka¢ do schiodzenia,urzadzenie
automatycznie uruchomi sie

= Zwroci¢ uwage na odstonigcie
przedniej czesci generatora

= \Wykona¢ test wentylacji za pomoca,
przetacznika testu na karcie regulacji

O Depasirea factorului de functionare,
aparat supraincarcat

3 insuficient aer de racire

O Portiunea de putere extren de
murdara

3 Ventilatorul nu functioneaza

= Asteptati faza de racire, aparatul intra
in functiune automat.

= Eliberaj partea frontala a
generatorului

= Efectuati testul de ventilatie
actionand intrerupatorul test pe
cartela de reglare.

BRAK WZNIECANIA /| TRUDNE WZNIECANIE ||

NU EXISTA AMORSAJ / AMORSAJ DIFICIL "

O Elektroda zuzyta lub
zanieczyszczona

O Brak wysokiej czestotliwosci
wzniecania (w trybie HF)

= Sprawdzi¢ ostro$¢ elektrody

= Sprawdzi¢ bezpiecznik F1 karty HF

O Brak gazu ochronnego Sprawdzi¢:
= Doptyw gazu do generatora

= Podlaczenie palnika

O Electrod uzat sau poluat = \lerificati ascuirea electrodului

O Nu exista frecventa inalta de
amorsaj (daca modul este nalta
frecventd)

3 Nu exista gaz protector

= \Verifica{j siguranta fuzibila F1 a
cartelei de inalta frecventa

Verificatj :
= Sosirea gazului la generator
= Racordarea becului de sudura

NIEWLASCIWE WLASNOSCI SPAWANIA I

PROPRIETATI DE SUDURA NECORESPUNZATOARE I

O Nieprawidtowa polaryzacja = Skorygowaé polaryzacje

elektrody uwzgledniajac zalecenia producenta
O Zle dostosowane parametry = Sprawdzi¢ ustawienia cyklu
spawania spawania

O Zta manipulacja przyciskami na = Nacisna¢ przycisk "zapis", aby

panelu przednim wywota¢ ustawienia z pamieci

Przy kazdej interwencji na elementach wewnetrznych

generatora z wyjatkiem punktéw opisanych powyze;: NALEZY
SKONTAKTOWAC SIE Z TECHNIKIEM

AIR LIQUIDE

O Polaritate necorespunzatoare a
electrodului
O Parametri de sudura neadaptati

= Corectatj polaritatea {inand cont de
indicatiile fabricantului

= \lerificaj reglajele ciclului de
sudura

= Apasati butonul « memorare »
pentru a rapela reglajele in memorii

O Manipulare necorespunzatoare a
codificatorilor pe partea frontala

Pentru orice interventie interna la generator in afara punctelor
citate mai sus : FACETI APPEL LA UN TEHNICIAN

WELDING
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1 - TENIKEZ NAHPO®OPIEZ
1.1. NEPIEXOMENO TOY EZOMNAIZMOY

Karé 1o dvorypd tng, n cuokeuaaia Ba TPETTEI va TIEPIEXEL

= 1 yewntpia CITOTIG 350W DC pe 10 kaAwdio Tpopodoaiag g 4 x 6 mm?
uAKouG 5m

= 1 gwhjva 2m eoAigpévo e GUVOETHO aEPiOU.

= 1 pakop, kwd. W000148228, yia TG TO1UTTIOEG e TaXUOUVOETHO OEPIOU.

= 1 kahwdio Siatourig 50 mm? , prkoug 5m, e¢omhiopévo e pakdp DINSE kai
mpiCa pe yeiwon.

1.2. MAPOYZIAZH

H CITOTIG 350W DC eivai pia yevvATpia auvexoug pedpatog (DC) yia
ouUYkOANGN palpwv kai avogeidwtwy XaAuBwv.
Me Texvoloyia avTioTpogéa, ETITPETTEL:

= Tn ouykdMnon TIG ekkivnon Y.Z. A PAC SYSTEM

= Tn ouyk6Mnan 16¢ou pe emevOUPEVO NAEKTPOSI0
H diemagr| éxel oxedlaaTei yia T dIEUKOAUVOT TOU TIPOYPAMHATIOHOU
Tpogapuoldpevn aTnV TTPOG eKTEAETN diadIKaaia auyKOANoNg.

Karé mv £€§odo Tng ammd 1o £pyoaTacio, N YEVVATPIA eival puBpiauévn yia Xelpokivim
XPAon. Z1o kepahaio 2 - emegAyetal n xpian me:

= Emihoyn Tou kUkhou GuykOAAnonG.

= PUBpion Twv TapapETpwy GuyKOAANoNG.

= Amopvnuéveuan 100 kUkAwv ouykéMnang TIG 4 TO=OY.
Mmopei va puBuIaTei yia autépam xeraon 1 yia xpAon Tou amaitei aMayn Topéa. H
diemagn epmAouTifeTal pe VEEG AEITOUpYiEG 01 OTTOIEG ETTESHYOVTaI OTO KEPAAQIO 3 :

= Alapepiopog Twv TpoypappaTwy ot 16 Topeig, fAtor 100 Tpoypduuata

16 TopéwV.
= AMayn Topéa péow Tng dedTepng aKavoaAng.
= XEIPIOPOG PETW TNG QUTOPATNG DIETTOPAG.

Mpog dieukdAuvan TG epyaciag Tou guykoANnT kai BeATiwan Twv guvnkwv
OUYKOMNaNG, N dIETTaH TIAPEXE! UTINPETIEG O OTTOIEG TIEPIYPAPOVTAI OTO KEPAAQIo 4
= L0vdean ekTuTTwTh.
= MAnpo@dpNON WG TTPOG Ta KWAUHATA.
= MevoU diapbpewang Trou EMITPETEI akOUN PeyaAlTepn efaTopikeuan.

1.3. TOMEAZ XPHZHZ

ZuykoAAnon 16§ou pe emevdupévo nAekTpodio

Emihoyn Tou nAekTpodiou:

EAEyTe Tn oupBaTOTNTA TWV XOPAKTNPIOTIKWY TOU ETTEVOUPEVOU NAEKTPOdioU TToU
xpnoipotoleitar pe Tig emdoéoelg Mg CITOTIG 350W DC. EvOeIkTIKG, n Péyiatn
ouVIaTWHEVN SIAPETPOG gival 6,3 mm yia Ta nAekTpddia pouTiAiou N Ta nAekTpddIal e
Baaikr emévduaon kai 4.0 mm yia Ta nAeKTPOSIA UE ETTEVOUAT KUTTAPIVNG ) Ta EISIKG
nAekTpddia.

1 - OBLLUAA UHOOPMALIUA
1.1. COCTAB YCTAHOBKU

['IpM OTKPbITUM yNnakoBKa AOJXHa COAEPXaThb:

= 1 reHepatop CITOTIG 350W Bt ¢ nutatowmm kabenem 4 x 6 Mm? fnuHoi 5m

= 1 LWNaHr AIMHON 2M, OCHALUEHHbIV ra30BbIM COEANHUTENEM.

= 1 coeanHuTens, apT. W000148228, ans ropenok ¢ BbICTpbIM ra3oBbIM
COEeANHEHMEM.

= 1 kaberb ¢ ceyeHnem 50 MM2, ANMHOI 5M, OCHALLEHHBI CoeanHUTENEM
DINSE v wrencenem maccol

1.2. ONUCAHUE

CITOTIG 350W BT — aTo reHepatop noctosiHHoro Toka (DC) Ans cBapky YEpPHBIX 1
HepXaBetoLyx cTanem.
Co3fjaHHblii C UCMOb30BAHUEM TEXHOMOTMM MHBEPTOPA OH NO3BONSIET

= OcywecTansatb ceapky TIG ¢ 3axuranvem H.F. unu PAC SYSTEM
= OcyLecTBRSATL [yroByto CBApKy NpY MOMOLLY 3MEKTPOoAA C NOKPbITUEM
MHTepdenc 6bin paspaboTaH Takum 06pa3om, YTobbl 06nerimnTs
nporpaMmMu1poBaHue,u MPUCNOCOBUTLCS K CBApOUHOM OnepaLyu, KOTopyH
HeobX0MMO OCYLLECTBUT.
Mpw BbIXOAE C 3aBOAA reHepaTop MMEeET KOHUIypaLmio Ans UCNoMb30BaHNS
Bpy4Hylo. B rnaBe 2 06bsCHseTCS UCnonb3oBaHue
= Bbibopa cBapo4HOro Lukna.
= PerynupoBkyv napameTpos caapky.
= 3anomuHanns 100 cBapouHbIX LMKOB cBapku TIG unu ayroBoi ceapky;
OH MOXeT UMeTb KOHUrypaLmio Ans aBTOMATYECKOrO UCMOMb30BaHNS UK
TpebyioLLero nocnefoBaTenbHOCTL NporpaMM. MHTepdbeiic AONONHEH HOBLIMU
BO3MOXHOCTSIMU, KOTOPble 0GBSICHSIKTCS B rnaBe:
= Pas6ueka nporpamm Ha 16 cektopos, To ecTb 100
nocrnegoBatensHocTen no 16 cextopos.
= [MocrenoBaTtenbHOCTb € UCMONb30BaHUEM BTOPO ralleTku.
= YnpaBneHue ¢ UCronb30BaHUeM aBTOMaTUYECKOro MHTepdenca.
[ins obneryeHns paboTbl cBApLUMKA W YNYYLLEHUS YCIIOBUI CBapKu UHTEpeNC
npeanaraeT [eiicTBIS, OnncaHHbIe B rnase 4 :
= lNogcoeanHeHve npuHTepa.
= /HdopmnpoBaH1e 0 NPOUCLLECTBUSX.
= KoHdhurypaumoHHoe MeHIo, KOTOpoe AaéT BO3MOXHOCTb eLué bonbLueit
nepcoHanuaaLm.

1.3. OBNIACTb IKCIMJYATALIUU

flyroBas cBapka npv NOMOLUM INEKTPOAA C NOKPLITUEM
Bbi6op anekTpoaa:
MpoBepbTe COBMECTUMOCTb XapaKTEPUCTUK UCTONB3YEMOTo 3MEKTPOAA C NOKPbITUEM
¢ pabounmm xapaktepucTikamm reHepatopa CITOTIG 350W Br. [ins ceeneHus,
MaKcManbHbIii PeKOMEHAyeMbI AamMeTp cocTaenseT 6,3 MM AN pyTUMOBbIX MK
OCHOBHbIX 3MeKTPOA0B 1 4,0 MM ANS LENMoNo3HbIX N CneLyanbHbIX aNeKTpoAoB

AiGpeTpog Tou
nAektpodiou

Pepa ouykdMnang ot opifévtio
[uameTp anektpoga

emimedo 12
CBapOuHbIii TOK B
FOPM30HTANBHOM MONOXeHUM 12

Maparpnon
Mpumeyanue

2mm 45 alto 60 A
2.5mm 55 alto 90 A GUYKOMNONG :
3.15mm 90 alto 130 A

4mm 130 &/to 200 A (260) 20 %

5mm 160 a/to 250 A (350) 20%
6.3mm 230 a/to 350 A (420) .

ané 0 £w¢ 10 %

O1 TipéG auTég eGapTwvTal aTmd To TAY0G TWV TTPOG

oUYkOMnan ehaopdmwy, ahd emiong amo T Béan
e ot Béon katakopuen aveBarr YEIWATE TO 12 katdl | o
e 0t B¢on Katakdpugn katePary augiaTe 1o 12 katd | e
0€ OUYKOMNGN uTTEPaVW KEQOAAG MEIWOTETO 12 |
e 0t OUYKOMNON ecwpagig ag opifdvTia dieubuvan

0€ KOTAKOPUPO ETTITTEDO, iBIEG TIUEG TOU 12 e T
GUYKOANGN G€ 0pICOVTIO ETTITTEDO.

[laHHble 3HaYeHMs 3aBMUCAT OT TONLUUHBI NNCTOB ANA
CBapku, a Takxe 0T NOJNOXEHNA CBAPKK:

B BOCXOZSILLEM BEPTUKANBHOM NMONOXEHUM:
YMeHbLLUNTL 3HaYeHue [2 Ha 20 %

B HUCXOAALLEM BEPTUKaNbHOM NONOXKEHMN:
yBenMunTbL 3HaueHue |2 Ha 20 %

Ha noToske: yMeHbLLUNTb 3HayeHve |2 o1 0 go 10
%

®  Ha KapHU3e: Te Xe 3Ha4YeHns 12,uTonB
FOPU3OHTaNbHOM MOJIOXEHNU

PUBpion Tou pedpartog guykoAAnong:

MpocapudaTe 1o pelia GUYKOAMNGNG OUNPWVA PE TIG 0dNYieg TOU KATAOKEUATTH
€mevOUpEVOU NAekTpodiou 1y Tou Trapamavw Trivaka pe Tn foriBeia Tou
TIOTEVOIOUETPOU.
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AIR LIQUIDE

PerynnpoBka cBapoyHOro Toka:
OTtperynupyiiTe npy NOMOLLYW NOTEHLMOMETPA CBAPOYHbIN TOK B 3aBUCUMOCTH OT
yKa3aHuii BalLero nocTaBLLMKa SNEKTPOAOB C NOKPLITUEM Ui Tabnuubl,
NPeACTaBMNEHHON BbiLLE.

WELDING



Inpeiwon: H CITOTIG 350W DC emimpémer T pUBuion Tng éviaong amd 5 A
¢wg 350 A pe Pripa 1A ae ouykOAnan kai ekTog auykdAAnang. Mpiv
ouykOAnan, n 06évn deixvel v emiAeypévn TpoppUBuIon. Kard m
OUYKOMNON, n 086vn deiyvel evOANGE TV peTpnBeioa TiuA Tou pelpaTog
OUYKOAMNONG Kal TNG TAoNG GUYKOAANOT..

3ameyanue: eHepatop CITOTIG 350BT no3sonsieT perynuposatb
MHTEHCHMBHOCTL 0T 5 A 10 350 A ¢ warom B 1A Bo Bpemst 1 BHe cBapku. Mepea
CBapKOIl MHANKATOP NMOKa3biBaeT BblbpaHHYI0 NpeaBapuUTENbHYIO PErynYpOBKY;
BO BPEMsi CBapKM MHAMKATOP NOOYEPEAHO NOKa3blBAaeT M3MEPEHHOE 3HAYEHUE
CBAPOYHOTO TOKa M CBAPOYHOTO HAMPSIKEHUS!

1.4. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

1.4. TEXHWYECKUE XAPAKTEPUCTUKK

CITOTIG 350W DC - REF. W000263326
MPQTEYON EE TIG NEPBMYHAA OBMOTKA
ApiBpég paoewv / guyvotnta 3~/50-60Hz Yucno das/yactota
Tpogodoaia 400V(+10%) Mutatne
AmoppogoUpevo pedua 100% 16.5A 11.7A Motpebnsiemblit Tok 100 %
AtoppogoUpevo peupa 60% 19.6 A 144 A Motpebnsiemblit Tok 60 %
Attoppo@oUpevo pedpa 25% 286A 21.7A MoTpebnsembiit Tok 25 %
Méyiom 1ox0g 19 Kva 15 Kva MakcumarbHasi MOLLHOCTb
AEYTEPEYON BTOPUYHAA OBMOTKA
Taon xwpig poprio 98.8V Hanps»keHue xonocToro xoaa
EUpog pubuiong 4A-350A [nanasoH perynpoBok
Zuvteheog Aertoupyiag 100% oe t= 220A/28.8V 220A/188V OTHocUTeNbHAs NPOLOMKATENBHOCTL
40°C paboTbl 100 % npu t =40°C
LYNTEAEXTHZ 260A/304V 260A/204V OTHoCUTeNbHAs NPOLOMKUTENBHOCTL
NEITOYPTIAZ 60% XE T = paboTbl 60 % npu t =40°C
40°C
Yuvteheamg Aermoupyiag 25% ae t = 40°C 350A/34V 350A/24V OTHOCUTENbHAs NPOLOMKUTENBHOCTL
paboTbl 25 % npu t =40°C
AgikTng TpoaTaciag IP 23S ViHaeke 3awmTbl
Khaon povwong H Knacc usonsuum
MpétuTia EN 60974 — 1/ EN 60974-10 CtaHgapTbl
Babpoi mpoaTaciag Tou Tpoa@épouy Ta TTPOCTATEUTIKA KAAUPUATA Crenen 3awwuTbl, obecneyrBaemble KoXyxamu
pAupa KwdIkdg IP lMpooTaaia Tou e¢oTAICHOU
KopoBblil 3Hak 3awmra obopyaoBaHus
Mpwro yngio 2 Karé g eioxwpnong vy oTepewv owpdtwy diapérpou & > 12,5 mm
Mepsas undgpa [pOTMB NPOHMKHOBEHWS NOCTOPOHHMX TBEPALIX NPeAMEToB ¢ J > 12,5 Mm
AeUTepo ynoio 1 Karé g eioxwpnang k&BeTwv aTayévwy vepol pe BAaPepég auvémeleg
Bropas uudpa [MpOTHB NPOHMKHOBEHWSI BEPTUKANbHbIX BOASHbLIX Kanefb, NPUHOCALLMX Bped 060pynoBaHU0

0bopynoBaHuo

3 Karé g eioxwpnang Bpoxnig (kexkAhipévng péxpi 60° ae oxéan pe To kaBeTo) pe PAaBepEg TUVETEIEG
[MpOTHB NPOHMKHOBEHNS AOXAS (C HAKNOHOM A0 60° N0 OTHOLLEHWHO K BEPTVKANK), MPUHOCSLLETO BPeA

S OUVETTaYETAI OTI 1) OKIUN ETTAANBEUONG TNG TIPOCTATIAG EVAVTION OTIG OPEINOUEVEG TNV EICXWPNON
vepou PBAaBepeg auveTeleg TTpayHATOTIOINBNKE e OA Ta Jepn Tou EE0TTAITOU € KATAGTAGT AVAOVNG.
npegnonaraeTcs, YTo UCTbITaTeNbHas MPOBEPKA 3aLUNTbl NPOTUB BPEAOHOCHBIX 3PtheKTOB
NPOHUKHOBEHWS BOAbI Gbiria BbINONHEHa B OTHOLLEHUW BCEX YacTelt 060pyaoBaHus B Hepaboyem

COCTOSIHUM
1.5. WYMIARY Aiaoracei¢ (MIxMxY) | KaBapd Bdpog Bdpog 1.5. DIMENSIUNI
Paamepbi (LxIxh) Bec HetTO OUOKEUAOEVO
Bec 6pyTT0
[ My CITOTIG 350W DC 1090 x 610 x 970 mm 99 kg 115kg Wcrounmk CITOTIG 350W DC power source |
1.6. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA TOY 1.6. TEXHUWMECKUE XAPAKTEPUCTUKHK
LYTKPOTHMATOZ WY=HX OXNAXOAKLLErO KOMMIEKCA
MéyioTn 100G avtAiag 0.12 Kw MakcumanbHas MOLHOCTb Hacoca
Avthia 230V - 50/60Hz Hacoc
AvepioTipag 230/400V - 50/60Hz BeHTunsTop
MéyioTn amoppopoUpevn 19A MakcumanbHas noTpebnsiemast
éviaon WHTEHCUBHOCTb
Méyigmn Trieon 4,25 bars MakcumanbHoe aaBneHne
MéyioTn apoxr 2.8 I/min MakcumanbHbIi pacxos
MPOZOXH BHUMAHHUE

A\

Ta auykporpara wigng Twv CITOTIG XpnoIpoTIoIolv YUKTIKG
uypd FREEZCOOL. Mnv 10 avapelyvUeTe Ue vepo.

B oxnaxpatoLmx komnnekcax reHepatopos CITOTIG
ucnonbayeTcs oxnaxaatolas xuakocts FREEZCOOL. He

CMeLLVBaiTe ¢ BOJON.

A\

NPOZOXH

AuTA n yevia yewnTpiwv dev diaBETel TTAEov povada Aéyxou pong.

OupnBeite va eAEyEETE, aE TIEPITITWEN XPAONG TOITTIdAG VEPOU,
TO WUKTIKO Uypd KUKAOQOpEI CwaTd..

BHUMAHUE

[aHHOe MOKONEHWE reHepaTopoB BorbLUe He CHabXeHo

om A PErynsTopoM pacxofia. B Clly4ae 1Cronb30BaHusi ropenkui

BOAAHbIM OXNaxaeHWeM NpoBepbTe NPaBUNbHYKO LMPKYNALUI0
OXNaXAALoLLEN XNAKOCTH.

NO
WATER

NPOZOXH
Mn xpnaipoTolgiTe vepd Bpuang.

NO
WATER

BHUMAHWE

He VICI'IOJ'Ib3yl7ITe BOA0MPOBOAHYH BOAY

AIR LIQUIDE

WELDING
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1.7. ETKATAZTAZH (2YNAPMOAOIHZH-ZYNAEZH)

1.7. YCTAHOBKA (MOHTAX-NPUCOEAQWUHEHMUE))

H oT1aBepbmnTa g eykatdaTaong eival eyyunpévn yia KAion péxpl
10°.

BHUMAHUE

CcTabUnbHOCTb yCTaHOBKM 0becneumnBaeTcs 40 HakrnoHa 10°.

MPOZOXH: O e¢omAiop6g autdg 6 auppop@uveTal e 1o [EC
61000-3-12. Av ouvdeBei pe éva dnuoaio alompa xapnAig Tdong,
amoTeAei euBUVN TOU EYKATAATATN 1 TOU XPAOTN Tou EEOTTAIGHOU va

diacaioel, {NTWVTag T yVWHN Tou Qopéa eKUETAANEUTNG TOU

SIKTUOU BlaVOAG Qv XPEINOTE, OTI 0 EOTTAICUOG PTTOPET Va
ouvOebEi.

MPEAYNPEXOEHUE: [laHHoe 06opynoBaHue He
cooTBeTcTBYET cTaHgapty IEC 61000-3-12 (ctaHgapT
MesxayHaponHoM aneKkTpoTeXHUYeckoit kommueeun). Ecnn ato
CBS13aHO C 0BLLECTBEHHOI CETbIO HU3KOTO HaNpsKEHMs, TO
OTBETCTBEHHOCTb N0 06ECNeYEeHII0 BO3MOXHOCTH
MOAKMHOYEHNS, NPY HeOBXOAMMOCTY - NOCNE KOHCYNbTaLMN C
0rnepaTopoM pacnpeaenuTenbHoOi CeTH, Bo3naraeTcsa Ha

YCTaHOBLLMKa Ui nonb3oBaTens.

MPOZOXH: Autdg o eorhiopog A Khaoewg dev rpoopidetal yia
XPron O€ KOTOIKNUEVEG TIEPIOKES OTTOU N NAEKTPIKI EVEPYEID
Tapéxetal amé 1o dnudaio, xaunAig-téong, diktuo diavoprg. Ze
TETOIEG TIEPIOKEG, EVOEXETAI Va UTIAPEOUV TTIBaVEG dUTKOAIEG WG
Tpog TN S100@ANion TG nAekTpouayvnTIkig aupBaTdTnTag e¢aitiag
TWV ayWYIHWY, KaBW €TTioNng Kal Twv oKTIVOBOAOUHEVWY
BI0TAPOXWV.

A\
A\

BHUMAHMUE: [lanHoe obopynosaHme knacca A He
npeaHasHa4eHo ANt UCNOMNb30BaHMUS B XUMbIX paiioHax, rae
MCNOMb3YOTCS NYGMYHbIE CETU HU3KOTO HanpskeHus. Ha Takux
yyacTkax, MoryT BO3HUKHYTb NOTEHLMANbHbIE CIOKHOCTH C
obecrneyeHnem aneKTpPOMarHUTHO COBMECTUMOCTM BCIEACTBIE
NPOBOANMBIX 11 U3NYYaeMbIX NOMEX.

Z16610 1:
TUvVapPoAOYAOTE OTO TIPWTEUOV KAAWDIO éva apaevIKo BUoUA
(Tpipacikd + yeiwon TouhdyiaTov 32A).
H mapoxr| peuparog mpétel va TpoaTaTeleTal amo pia
TPoCTaTEUTIKR B1aTagN (00paAeia fi SIakdTTNG) SlapeTpriaTOg
TIOU VO QVTIGTOIXEI OTN PEYIOTN TTpwTElouaa KaravaAwan mg
yewnTpiag (BAETe kepahaio A).

TO AIKTYO ZAZ MMPEMEINA EINAI 400 V (+10%).

Z16610 2:

Otan 1:

YcraHoBuTe BUNKY (TPExcasHyto + 3a3eMneHne MUHUMYM
32A) k nepBuyHOMY Kabento.

MuTaHWe [OMKHO ObiTb 3aLLULLEHO NPeAOXPaHUTENBHBIM
YCTPOMCTBOM (MPOGKOI 1N NpeoxpaHnTenem) kanubpa,
COOTBETCTBYIOLLETO MaKCUMamNbHOMY MEPBUYHOMY
noTpebneHuio reHepatopa (cMoTpuTe rnasy A).

BALLIA JNEKTPOCETb 1IOTKHA BbIOABATD 400 B (+10%).

Jran 2:

BeBaiwBeite 611 0 diakég AIA Bpiokeral o Béon 0
(61akoTmh).

lpoBepbTe, YTO Nepekmioyatens M/A HaxoauTes B
nonoxeHun 0 (ocTaHoB).

Z16610 3 :

Ze AerToupyia emevBupévou nAekTpodiou:

YuvdéaTe Ta kahwdia GUyKOAANaNG pETagU Twv akpodekTwv A
kai B aUpguwva e T GUVIOTWEVN YIA TO XPNOIKOTIOINUEVO
nAekTpddI0 TTONKOTNTA (OXETIKA EVOEIEN OTN CUCKEUATia TOU
nAekTpodiou).

EnTIG:

e Juvdéote v pida DINSE Tou deutepetiovtog kawdiou
oToV aKPOdEKTN B (+).

e Juvdéote v TalpTida TIG atov akpodékn C (-).

e Juvdéote TV pida okavdaAng ato D. Taipiéére Toug
TIEIPOUG KEVTPWONG ME Ta EEOPTARATA TOUG Kal YUPIOTE TO
dakTUAio katd ¥a Tng BAATAG TTpOg Ta degial

e JuvdéoTe To awhjva aepiou aTo E (yia va ouvdéaerte pia
TOITTIOO e KOiAo pakdp, XPNOIHOTIOIRGTE évav
Tpogappoyéa W000142708).

. Edv xpnoipotoleite udpOYWUKT TOIUTIIdA, CUVOEDTE TOV
KOKKIVO Kal ToV UTTAE GwArva aTo GUYKPATHA WOgnG.

Z0vdean @Ig okavdaAng yia pn eotAIopévn
To1uTid0. LUVOEaTE Ta KaAwdia okavdaAng
(akpodékTeg 1 kal 2) OTTwG paiveTal TAPAKATW :

Znpelwon :

=y

OMIZ@IA OWH
BUI caAm

Z16010 4 :

MAATA O%WH
BMO CBOKY

ZuvdéaTe TV Tpia dIKTUOU.

H eykardoTach oag ival éToipn yia XpAon.
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Otan 3:

B pexume cBapku npy NoMoLy aNeKTpoAa C NOKPbITUEM:
lMpucoeanHuTe cBapoYHble kabenm k 3axumam A v B B
33BUCUMOCTM OT MONISIPHOCTY, PEKOMEHIYeMOol Ans
CMOMb3yeMOro aMnekTpoaa (yka3aHa Ha ero ynakoBke).

B pexume cBapku TIG:

. MpucoeauHuTe wrencens DINSE BTopuyHoro kabens k
3axumy B (+).

e [loacoeanHute ropenky TIG k 3axumy C (-).

. lMogcoeaunHuTe LWTencenb rawweTky K 3axumy D.
MpoBepbTe, 4TOBbI LIEHTPOBOYHbIE NN1-ME3O0HbI
COBMaAanu co CBOMMM ONONHEHNAMM, 1 OBEPHUTE
KorbLo Ha 1/4 obopoTa Bnpago.

e [loacoeanHuTe ra3oBbIii WraHr k 3axumy E (gns
NPUCOEANHEHNS FOPENKM K BOTHYTOMY COEAMHUTENIO
ucnonb3ynte nepexogHuk W000142708).

e [lpy1 UCnOMnb30BaHUN FOPENKIA C BOASHBIM OXNaXaeHNeM
NOACOeANHITE KpacHbIA 1 ronyBoi WhaHmm K
OXNaXaatoLLiEeMy KOMMNEKCy.

lMpucoeanHerue Wwrencens
ralieTky Ansi HEOCHALLEHHON ropeskm.
[MpucoeauHMTe NPOBOAA raLleTKV (3aKNUMbI

11 2) KaK NOKA3aHO HUXE :

npumevaHue :

dran 4:

I'Ipmcoenvmme LTencenb Ana NOAKNYEHUA K 3NEKTPoCeTuH.

Bawa yCTaHOBKa rotoBa K aKcniyatayuu.

WELDING




| EL |
2 - OEZH ZE AEITOYPTIA
2.1. IEPIFPA®H THE MPOZOWHE

| _RU_|
2 - 3ANYCK B 3KCINITYATALUIO
2.1. ONUCAHWE NEPERHEV NAHENK

reHepaTop CITOTIG 350W DC BT pa3paboTaH 515t yNpoLLEHHOTO

MCNonb30BaH!A.

H CITOTIG 350W DC exel oxediaaTel yia ammAouaTeuPevn AciToupyia.
AiokomTng AiakoTrig / Aeiroupyiag (0/1).
O = ©¢an 0: H yevvrtpia eivan ekT6g Aeitoupyiag,
= 0O¢on 1: H yevntpia gival o€ Aeimoupyia.
I Kard tn Beon o€ Aeitoupyia, n yevwntpia BPICKETAI OE GACN
apxIKoToINaNG 5 s kara Tnv otola ) 0Bovn eupaviZel Tov apibuo
HOVTEAOU, KOl EVEPYOTTOIOUVTAI O AVEUITTNPAG KAl TO CUYKPOTNUA YUENG.

KommyTaTtop OctaHoB / Pa6ota (0 / 1).

= nonoxeHue 0: leHepaTop He paboTaer,

= nonoxeHue 1: l'eHepaTop paboTaer.

npu 3anycke B SKCMyaTaLyio reHepaTop B TeueHue 5 cekyHa
HaxogmTCcs B (hase MHMLManM3aLmn, BO BPEMS KOTOPOMN OH
oTobpaskaeT HOMep BEPCUM, PUBOAMT B ABWKEHNE BEHTUNALIMIO 1
OXMNaxzaaloLLmit KoMnneke

DyHKUUA MHOUKaLMK

000 - Aeiroupyia évdei§ng 08ovng

0,0, 0. 5 H 086vn amoteAeitar amd 4x7 kdkkiva Tupara. Emrpémel my epedvion:  WHamkatop coctouT U3 4x7 KpacHbix cermeHtoB. OH no3sonsieT
= NG TIPAG TWV TIAPAPETPWY TOU KUKAOU GUYKOAANGN, oToGpaxars:

. — = Twv Povadwy Toug (s: deutepoAero/ A: aumép/ U: oAt/ H: =  3HayeHue NapameTpoB CBAPOYHOTO LMK,

— [N XeptG 1 = wuypod pedpa / 2 = Bepud pebpa/ 3 = TOOOATO = e[uHWLBI MX M3MepeHus (s: cekyHaa / A: amnep / U:

L. — Adyou KUKAwv TTaAUIKAG AeiToupyiag / 4 = duvapiopog 16¢ou)) BOMbTbl / H: repy 1 = xonogHbIn ToK / 2 = ropsiumia Tok / 3

= TANPOPOPILV = NPOLIEHTHOE OTHOLLIEHWE KO3pULMeHTa Lukna B
NyNbCUPYIOLLEM PEXUME CBapKK / 4 = auHaMN3M fyri))
= cBeAeHus

ony.: 0€ Yacn GuyKoAANoNa, n EvIaon Kai n paypaTikn YerpHBeioa Taon
ouykoMnana eueavifovral evalag Kabe 3 s.

N.B.: B ha3e cBapku, MHTEHCUBHOCTb CBapKi U peanbHoe M3MepeHHoe
CBapOYHOE HamMpsikeHWe MonepeMeHHo OTobpaxalTcs kaxable 3
CeKyHabl

o t I'kp1 TAAKTPO £mMAOYAG

izt \

o€Ipa apibunaong:

(L5

®
@
e

= ofnaTeg emAoyn avevepyn.

Ol QWTEIVEG EVOEIEEIG UTTOPEI:
NA EINAI

NA ANABOZBHNOYN = emiAoyn evepyn yia TAnpo@opnan n
TPOTIOTIOINON.

NA EINAI ANAMMENEZ —¢miAoyn avevepyn, deixvel
KaTa T GUYKOAANGN Th @acn Tou

&
®

T0 TANKTPO QUTO ETTITPETTEI TNV ETTIAOYN WIAG OMASAG TTAPAPETPWY TTOU
ETMIONUAIVETAI E TIPATIVN QWTEIVN EVOEIE. PE TIEPITTPOPN CUNPWVA LE
TOUG JEIKTEG TOU POAOYIOU OI PWTEIVEG EVOEIEEIG EPPaVICOVTal KaTa TN

cepas kHonka BbiGopa

[aHHasi KHOMKa AAET BO3MOXHOCTb BbIGUPATH rpynny napameTpos,
OTMEYEHHbIX 3eMEHOI CUrHaMbHOM NaMMoYKOM. MU NOBOPOTE MO
4acoBoll CTpernKe CuUrHanbHble Namnoykv MPOXOAST B MOpSAKe
HyMepaLum:

CUrHanbHble NaMnoYk1 MOryT HaxoauTbCA B

MOrACLUEM COCTOAHUUA — BbIOOP MHAKTMBMPOBAH

MUFAIOLLEM COCTOAHUMU = BbiGOp aKkTMBMPOBAH A11s
03HAKOMIEHMS! UMK U3MEHEHMS

3AXXEHHOM COCTOSIHUM = BbIGOp MHAKTMBMPOBAH, BO
BpeMsi CBapkyl NokasbIBaeT (hady TEKYLLEro Lukna.

TPEXOVTOG KUKAOU
KOKKIvVo TTARKTPO TPOTTOTTOiNoNg TIUAG KpacHas KHOMKa W3MEeHeHUs 3Ha4eHns
.h“ EKTOZ EYTKOAAHZIHZ =  nTiun Tou u@avIZETal UTTopEl BHE CBAPKMU =  oTobpaxaemoe  3HaueHue
va TpoTToTIoIndel MOXET BbITb M3MEHEHO
KATATH ZYTKOAHEIH =  povo oI TTapauETPOl TIoU BO BPEMA CBAPKU = MoryT 6bITb M3MEHEHI

oxeTi{ovial e 1o 16 umopouv va

TpoTIOTIOINBOUY

TONbKO NapameTpsl,
CBSi3aHHble ¢ L6

Inpelwon :n mMKUpwon TG PUBUIOHEVNG TTOPALETPOU YIVETAI QUTOHATA WE TO
TIEPATA GTNV ETIOUEVN TIAPALETPO.

npumeYaHue : NOATBEPKOEHWUE PErYNMpyeMoro napameTpa
OCYLLECTBNSIETCS ABTOMATUYECK NPY NEPEXOE K
crepyloLemy napametpy.

AIR LIQUIDE
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MARKTPO eyypa@ng / KARGNG TTPOYPAUUATWY Kal TOPEWV KHonka 3anucu / BbI30oBa NnporpaMm 1 CEKTOPOB
© Q KAHZIH = olvropo mamua (< 5s). BbI30B = kopotkoe Haxatie (< 5 cex).
oK EFTPA®H = maparetapévo mampa (>5's). 3ANMUCb = npogomkuTenbHOE HaxaTme (> 5 cek).
TANKTPO EKTUTTWANG KHOMKA neyatu

0O Mpéopaon aTo pevoul diapopPwong HocTyn K KOHMIYpPaLMOHHOMY MEHIO
© ﬁ N TPooPacn OTO PEVOU dIANOPPWONG YIVETAI PE TAUTOXPOVO TIATUA AOCTYN K KOH(UrYpaLMOHHOMY MEHI0 OCYLIeCTBNSETCA NyTéM
O TWV TTANKTPWY QTTOUVNHOVEUONG KAl EKTUTIWOTNG. O[IHOBPEMEHHOMO HaXaTusi Ha KHOMKY 3arOMWHaHWIO M Ha KHOMKY
nevatu.

SETUP

@)L

2.2. XPHZH 2.2. UCNOJb30OBAHUE

@ EMIAOIH ME©OAQY / BELIEOP METOLA

:

EMAOIH KYKAOY/BBIEOP LINKITA

J\ZT/L J\4T/L QT/L
ENIAOTH TPOMOY AEITOYPTIAL/
BbIGOP PEXXKUMA

I OMA o /\EITOYPFIA
~— CBARKAFALIKON YTON “TBABKA B MY/TCUPYIOLLEM PEXVME
PYOMISH NAPAMETPON/ ®=0
PETY/IMPOBKA [TAPAMETPOB

ENIKYPQZH XYTKOANAHZHE/MOOTBEPXOEHWE CBAPKU

Lt

@ AMOMNHMONEY ZH/SANTOMUHAHNE

Lt

MAPATQrH/rPOM3BOACTBO

110 AIR LIQUIDE
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2.3. PYOMIZH NAPAMETPQN

1. emiAoyn pedodou
TIG ekkivnon YZ

2.3. PET'YNINPOBKA MAPAMETPOB

1. BbIOOP MeToAa
3axuranue hf B pexume cBapkum tig

KYKAOE EYTROAMHEHE
CBAPOHHLI LT

J
1

= MAnoidoTe v To1UTIdA, TTATAOTE T OKAVOAAN (G),
= Ekkivnon Y.Z. xwpic emaen (YZ),
= avappévo T6¢o.

i IKANAAAH TEIMMOIAAL
TALETKA MOPEMKK
HF
= NpUABMHBTE rOpernky, HaxmuTe Ha rawetky (G),

= 3axuranve H.F. 6e3 koHTakTa (HF),),
= 3MneKTpuyeckas Ayra BKIYEHa.

Inueiwon: H didpkeia Tng evioAng YZ mepiopiletal ata 5 s. Edv Gev yivel
€KKivnan, o KUkAog TeAeltvel pe dan postflow, 6troia ki av eivar n kardoTaon

NG oKavdaAnG.

Mpumeyanue: MpogomkuTensHocTb ynpaenexus HF orpaHnimBaeTcs
5 cekyHaamu. Ecrv 3axuraHus HeT, To LWKI 3akaHYnBaeTcs (hasoi
KOHEYHO NPOYBKM ra30M BHe 3aBUCUMOCTM OT COCTOSIHUS raLLeTKM. .

TIG ekkivhon PAC SYSTEM

Ceapka TIG ¢ 3axurannem PAC SYSTEM

EMIACTH KYKAOY
BLIEOP LIMKITA

I EKANAAAH TEMIIAAE

FALETHA MOPEMKH

= MAnaiaoTe Ty 101TIda, TATAOTE TN OoKAVdAAN (G),

= QEPETE OE £TTOPN TO NAEKTPADIO Kail TO avTiKeipevo (D) = eAagpu
BpayukUkAwya, aTopakpUVETE TV TOIUTTOA,

i avappévo Té¢o.

D
= NPUABKHBTE rOpenkKy, HaxMUTe Ha raweTky (G),
= np1BeANUTe AMeKTpo W feTanb B conpukocHoseHne (D) =

nérkoe KOPOTKOE 3aMblKaHe, OTBEANTE Foperky,
= 9neKTpuyeckas Ayra BKIYeHa

Inpeiwon: katd v ekkivnon PAC SYSTEM, o xpdvog preflow dev pmopei va
pubpiaTei. O xpdvog autog kaBopietar amo Tn SIGPKEIQ TIATAUATOS TG
okavdaAng TpIv Tn BIAKOTT TG ETTAPRG NAEKTPOSIOU / AVTIKEIPEVOU.

Mpumeyanue: npu 3axuraHu PAC SYSTEM Bpems npeasaputensHon
NpOAYBKYW ra3aoM He perynupyetcsi. 3T0 Bpems OnpefenseTcs
NPOAOITKUTENBHOCTLIO HAXATA Ha ralLeTky 0 0TBOAA CONPUKOCHOBEHNS
anekTpogda / netanu

Emevdupévo nhektpodio
H CITOTIG 350W DC eivai amoteAcoparikiy 1000 0€ AciToupyia emevaupévou
nAektpodiou 600 Kai o€ Acitoupyia TIG.

CBapKa NPy NOMOLLUK NneKTpoAa € NOKPbITUEM
'eHepatop CITOTIG 350W BT achchekTmBEH Kak 4nsi CBApKM NPpY NOMOLLM
3NEKTPOAA C NOKPLITUEM, TaK W Anis ceapku TIG

Acitoupyia Suvapiopou ekkivnong

= BeAtiwvel v ekkivnan Twv nAekTpodiwv

= Evepyei amoKAEIOTIKG KATA TN QAT EKKIVNONG

= [pooBétel 30 % oV TIPA Tou peupaTog ouykdAAnang yia 8/109 Tou
OeuTepOAETITOU

H mrapdpetpog autr dev pubuicetal.
Arc force A duvapiopdg T6§ou
H CITOTIG 350W DC emitpémel T BeATiaTommoingn g THENG Twv euaiodnTwv

nAektpodiwv (ue Baaikh emévduan, emévbuon kuttapivng fi €181KA) xépn aTo
TIOTEVOIOpETPO PUBIONG TOU duvapiopoU T6Sou

O1 CUVIOTWEVEG TINEG €ival :
O 0 (avevepyn Aeiroupyia): HAekTp6Sia poutiAiou fi avogeibwra Kai
OUYKOAANON AeTrTwV eAaopdTwy,
O 1 éwg 5: HAekTpodia pe Baoikn emévduan kai upnAng amodoong,
O 6 éwg 10: KutTapivikd nAekTpodia.

AIR LIQUIDE

CC ui
, ' TALH IYTROANHEHE
- - 0 | e _I == CBAPOUHOE HANPAMEHME
h g <‘
L .! PEYMA EYTHOANHEHE
T CRAPOUHEN TOK
L D

QOyHKUMA AMHaMWU3MA 3aXUTaHUs

YnyJiwaeT AMHaMU3M aneKTpoLoB

OHa [1eiiCTBYET WUCKIIOYMTENBHO BO BpeMs hasbl 3axuraHus

OHa fo6asnsieT 30 % K 3HaYeHWK0 CBapOYHOro Toka B TeyeHue 8/10-0
CeKyHabl

4008

[laHHbIi napameTp He perynupyeTcs.

Arc force unu guHamusm gyru

'eHepatop CITOTIG 350W BT faéT BO3MOXHOCTb ONTUMU3NPOBATH

pacnnasneHie CBapOUHbIX 3NMEKTPOSJOB C TOHKUMM XapaKTepucTUKamu

(OCHOBHbIX, LiENNIoM03HbIX UK CneLmanbHbIX) bnarofaps noTeHUMomMeTpy

PerynupoBkv ANHamMuama fyru

PekomMeHayeMble 3HaYeHUA:

O 0 (chyHKumsa uHakTBMpoBaHa): [Mpn MCNONL30BaHUM PYTUNOBbIX
UNKU HEOKMCIAIOLMXCSA SNEKTPOAOB U NP CBAPKE Ha TOHKMX
nucrax,
ot 1 Ao 5: Mpu ncnonb3oBaHNM OCHOBHBIX 1
BbICOKONPOU3BOANTENbLHbIX 3MEKTPOAOB,
ot 6 go 10: Mpu ncnonb3oBaHUM LENNIONO3HbIX 3NEKTPOAOB.
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Inpeiwon: H CITOTIG 350W DC emimpémel T puBuion Tou duvauiopol To5ou

amé 10 1 éwg 10 10 pe Pripa 1, pe 70 10 va gival n plBpIoN Tou PEyioToU

duvapiopoU. H puBuion auth ival TpoaBaaiun kard T guykoAnan Kai ekt
7o
oo F

ouyk6Mnang. H aAayr emAoyng emBefaiiveral ue o prAvupa :

3ameyanue: [eHepatop CITOTIG 350W 350BT no3sonseT perynuposathb
auHamuam ayrn ot 1 go 10 ¢ warom B 1, 10 ABNsSETCS perynpoBKoil ¢
CaMbIM BbICOKIM AHaMIU3MOM. [laHHas perynupoBka JOCTynHa BO Bpems 1
BHe CBapKW. /3meHeHwe BbIDOpa nopTBEpXAaeTCs COOOLEHNEM
oiie

2. EmAoyn Tou kUkAou 2. BbIGOp UMKNa

T ZKavOaAn TTaTnuévn Kai diatnpeital TaTnuévn ["alweTka HaxaTa ¥ yaepxuBaeTcs

laweTka oTnyLleHa,
(TorbKo B 4-TaKTHOM peXxuMe, NMPOJOIKUTENBHOCTb
HaxaTis > 1 cekyHabl))

¢ TKavdaAn ameAeuBepwpévn
(H6vo a€ Aeiroupyia 4 xpovwy, didpkeia TrampaTog > 1's)

¢ Mérnua g okaveaAng /imMAynbC Ha rawweTky (NPOLOMKUTENbHOCTb HaxaTus <
(d16pkela TaTApaTog < 1's) 1 cekyHabl)
KukAog 2T umkn 2T
I
I
|
: lf\q:.:ﬂ\? F'(!TKO.‘\.’\‘-FHT
| CRAPCAHBNT LIAKIT
IKANAAAH TEIMMIAAE ZE AEITOYPIIA
.':.ﬂ l:'g T':&"-’OHE"‘KM B 2-TAKTHOM
PEMMME o
KukAog 4T umkn 4T

KYKADE IYTHOANHIHE
CBAPOSHBIA LK
EKANAAAH TEIMIIAAE ZE AEITOVPTIA
4 XPONON

TAWETKA FOPENKY B 4-TAKTHOM
PERMME

Inueiwon: oe Aeimoupyia 4 xpdvwv, 0 XpOvog TIPOGUYKOAANGNG Kal 0 XP6vog
TeNIKOU pedparog dev Tpoypappari¢ovral. O1 xpévol autoi kaBopilovial amd
OIGPKEID TTATAPATOG TNG TKAVOAANG

MpnmeyaHme: B 4-TakTHOM pexuMe BPEMS NPeSBapUTENbHOI CBAPKU U BpeMs
KOHeUHOro  Toka  He  mporpammupyltcs.  OWM  onpegensioTcs
NPOLOIMKUTENHOCTBIO HAXATUA Ha raLLETKY..

H Aeitoupyia 4 xpovwv pe To1pmida diITARg okavaaAng

4-TaKTHbIA PeX1M NPU UCMONb30BAHUMN FOPESIKA C ABOMHON

raweTKon

B 4-takTHOM pexxume, BO BpeMsi (ha3bl CBApKM TOK MOXET ObiTb YMEHbLLEH MpH
yAepXMBaHWM HaxaTol 2-0it rawetkn. OTnyckaHue nocnefHen no3sonset
BEPHYTLCA K CBapOYHOMY TOKY. 3HauyeHWe 3TOro BTOPOrO TOka MOXET ObiTb
U3MEHEHO B KOHGMTYPaLIMOHHOM MEHIO..

' v
/o

Ze Aermoupyia 4 xpdvwv, katd T @Aon GuyKOAMNONG, 10 pedua UTTope va pelwBei
kpaTwvtag Tratmpévn T 21 akavddAn. H ameAeubépwan auTrg EMITPETTEN TNV ETTIGTPOPN
aTo pelpa ouykOAAnang. H Tiuf Tou 2ov autol peluarog eival ptropei va TpotroToinBei
atmé 10 Pevou Blapdpewaong. .

-—

KYKAOQL EYTKOANHEHE

|
]
|
i
|
: CHAPOHMLT LN

—»

G1 EKANAAAH TEIMMIAAL ZE AEITOYPIA
4 XPONON
— .'D.:_u;é:ﬁcﬂ TOPENKM B 4-TAKTHOM
KUKAOG anpeiou TOYEYHbIW LMKN
I v
oo .

KYKAOE EYTKOAMHEHT
CBAPQHMILIA LMK

EKANAAAH TEMMIAAE ZE AEITGYPTIA

KYKADE FHMEIDY
TOMESHBA LIAKIT

THME]
FALMETHA FOPETKH B PEWUME
TOUEYHON CEAPKH

H ouyk6AAnon onpeiou EMITPETTEI TO TIOVTAPIOUA TwY EAACUATWY, TIPIV T
ouykOANan, ye Guola onueia.

Xpovog anpeiou: n TTAPAPETPOG AUTH ETTPETTEI TOV TIPOYPAPUATIONS TNG
BIGPKEING TOU aNEiou.

ToueuHas CBapka Nno3BondeT A0 Hayana CBapKW OTMeYaTb NUCTbl OAWHAKOBbIMU
TOYKaMW.

ToyeyHoe BpeMA:  [jaHHbIi
NPOAOIMKUTENBHOCTE TOYKK.

napameTp  no3sonaeT  nporpaMmupoBathb
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Mpoaooxn: Exkivnon kOkAou ptropei va yivel povo Katé v
ahayn katdoTaong Tng okaveaAng. Eav n okavddAn eivai
Trarnuévn kard n Béon utd TGoN, N YevvATPIA Eival
UTTAOKQPITLEVN.

BHumaHue: Linkn MOXeT HauMHaTbCS TOMbKO nocne
M3MEHEHMS COCTOSHUS ralleTku. Ecnu raweTka Haxata npu
nofaye HanpsKkeHusl, TO reHepaTop BrokupyeTcs..

3. EmAoyn Tou TpoTTOU ASITOUpYiag

To petpa TIG DC maAyikAg Acitoupyiag dieukoAlvel TNV eTITOTIOU GUykOAANG, e
amoguyr TG TAENG Tou Aoutpou. EmmiTpémer v opalr evaméBean Tou oUppaTog
ouyk6Mnang kai BeAtiovel Tn Sigioduan. Mmopei va emmiAeyei yia Toug kUkAoug 2
XPOvwy, 4 xpdvwy :

Orav emAeyei n TaAUIKA AeiToupyia, o KUkAog GUYKGMNGCNG aTTOKTA 3 VEEG TIPOG
TIPOYPANHATIONS TTAPAPETPOUSG

Pelpa xaunAig T1dong: H mapdueTpog auTr EMTPETEI TOV TTPOYPOUUATIO NS TOU
emmESOU pelATOG XaUNARG TAONG

Aoyog kikAwv: H TTapapeTpog auTr EMITPETEI TOV TIPOYPAPMOTIOUS TG OXEONG
HETAgy Twv Xpdvwv pEUNATOG UWNAAG Kal XaunARg Taong.
H 1ipry Tou Adyou kUKAwv avTioTolxei o€: Xpdvog upnAig ouxvétntag. 100 ot %.

ZuyvornTta: H TapdpeTpog auTh EMTPETIEI TOV TIPOYPAPUATIONS TNG GUXVOTNTAG
ETAVAANYNG TWV TIIECEWV.

3. BbIOOp pexuma

Tok ansi ceapku TIG npu NOCTOSIHHOM TOKE B MyMbCUPYHOLLEM PexuMe obrieryaet
CBapKy B NOMOXeEHWM, N03BONAS N3bexaTh pacnnasneHnst CBApOYHON BaHHOUKN.
OH faéT BO3MOXHOCTb PAaBHOMEPHOTO OCaXAEHNS MPUCaA04HOMo MeTanna n

YNyuLLAET NPOHUKHOBEHME. OH MOXET BbIGUpaTLCS s 2-TAKTHOTO, 4-TaKTHOTO

LMKIIOB::

KYKAOZ ZYTKOMHIHE
CBAPCHHBIA LMK

lMpu BbIGOPE NYrbCUPYIOLLETO PEXMUMA CBAPOUHBLIA LMK AOMOnHsieTcs 3
HOBbIMM NapameTpamu Ans NPOrpaMMUPOBaHNS :

HU3KWUA TOK: JAHHbI/ MAPAMETP MO3BONAET
MPOrPAMMNPOBATbL YPOBEHb HU3KOIO TOKA.

KoaddmumeHt unkna: [lanHblit napameTp N03BONSET NporpaMmm1poBaTh
KO3tPMLIMEHT MeXIY BPEMEHEM BbICOKOTO M HU3KOTO TOKa.
3HaueHme koadhuLmMeHTa LyKna COOTBETCTBYET: BPEMS BbICOKOTO TOKa.

yacrtota. 100 B %.

4. POBuION TWV TAPAUETPWY KUKAWY

e Aerroupyia TIG o kUkAog Trepva amo TiG akdAoubeg paceg

L3 — Preflow /

MpeaBaputenbHas
npoayBka razom:

L4 - MpoBépuavon /
MpeaBapuTenbHbIN

Harpes:

L5 - eaon avodou

Tiung / nepenag
yBenuyenus

L6 — Pedpa
OuykOAAno

Is)/
CBapoYyHbIN TOK:

L7 - e€aoBevio
3aTyxaHue :

L8 — TeAikd pelpa /

KoHeuHbI¥ ToK :

L9 - POSTFLOW/
KOHeYHas npoayBka

rasom.

Yacrora: [laHHblii napaMeTp No3BOJIAET NPOrpamMmMpoBaTh HacToTy
NOBTOPEHMA UMNYIbCOB.

4. PerynupoBKa napameTpoB LIUKNOB

Mpu cBapke TIG umkn npoxoauT cnegytowiye dasbl :

Ekkévwon Twv owAnvwaoewv TpIv TV ekkivnon. H Tapduerpog autr dev  MpoayBka CUCTEMbI KaHaroB nepes 3axuranmem. JaHHbii

eival mpoaPaoiun kard v ekkivnon PAC SYSTEM. H didipkeia Tou

preflow avTIoTOIXEI OTO XPOVO TIATAUATOG TKAVOAANG.

Emimpémel Tnv TPoBEpUavan Tou avTIKEIUEVOU Kal TNV TOTIOBETaN

napameTp He goctyneH npu 3axuraHu PAC SYSTEM.
[poAoMKNTENLHOCTL NPeABapPUTENbHON NPOAYBKNA ra3om
COOTBETCTBYET BPEMEHI HAXATVSA Ha raLLeTky..

[laéT BO3MOXHOCTb npeaBapuTenbHO HarpeTb AeTanb U

ETMAVW Tou Xwpig va TTpokAnBei {nuid xapn o€ 16¢o xaunAig évraong. H - 3acbukenpoBaThest Ha Hell, He noBpexaas eé, bnarofaps oyre

B1GpKeIa TNG TTPOBEPUAVONG EAEYXETAI OTTO TO XPOVO TTATAUATOG TNG

OKaVOAANG.

ETTITPETTEI TNV TIPOODEUTIKN VOO0 TOU PEUPATOG GUYKOAANGNG.

‘Evraon ot pdon ouykdAMnong.

ammopuyn Kparnpa aTo TEAOG TG GUYKOAANGNG Kal KIvOuvou
payiopaTwy.

H mapapeTpog autr emTPETEN TNV ETTITOTIOU OUYKOAANGT, e véa
€KKivnan KUKAou Xwpig S1akoTr Tou T¢ou (O€ 2 Xp6VOoUg).

€0 cnaboit MHTEHCUBHOCTBIO. MPOLOMKMTENBHOCTL
npeaBapuUTENbHOTO HAarpeBa KOHTPONMPYeETCs BPEMEHEM
HaXaTus Ha raweTky..

26T BO3MOXHOCTb NOCTENEHHOMO YBENM4eHUs CBapo4HOro
TOKa.

VIHTEHCMBHOCTb B (hase CBapKM.

no3sonseT u3bexatb kpaTepa CBapHOTO LUBA B KOHLIE CBapky 1
onacHocTei 06pa3oBaHus TPELLYH.

[laHHbI napameTp JaéT BO3MOXHOCTb CBAPKV B MOMOXEHM,
BHOBb 3anyckas Lwkn 6e3 npepbiBaHNs Jyru (B 2-TakTHOM
pexume).

TIPOCTATEVE! TO PETAMIKO AOUTPO, EWG TNV TIANPN GTEPEOTIOINGN, KAI TO  3alLMLLAET CBAPOUHYI0 BAHHOUKY 10 MOMHOrO 3aTBepeBaHms, a

nAektpodio atmo Tnv ogeIdwan o€ uwnAn Beppokpacia..

3MEKTPOS OT OKUCTEHMSI MPK MOBbILIEHHOW TemMnepaType.

=H

OQTEINH ENAEI
CUrHANBbHASA

JIAMNOYKA

i\

b

HF
PAC
HF POINT
HF PULSE

T

®
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L3 Slapkela preflow / npoaomKMTENbHOCTL 00.0 4/t 10.0's R R R
npeABapuUTENbHON NPOZYBKY ra3om ’ ’

L4 Aidpkela TpoBEpUavong / NpoACIKUTENBHOCTL 00.0 4/t 100 R R R R
npeABapuUTeNibHOro Harpesa ’ ’
€UPOG TTpoBepuavang / amnnuTyaa 005 3/to 350 A R R R R
npeABapuUTENbHOTO Harpesa

L5 Aidpkeia aong avodou TIMAG / NPOLOMKUTENBHOCT 00.0 4/ 10.0's R R R R
nepenaga yBenu4yeHns CBapoyHoro Toka ' '

L6 Petua uynAig Taong (Is) / Bbicokmit Tok (Is) 005 a/to 350 A . . . .
Peua xaunAig Téong / Hu3kuii Tok 005 afto Is .
YuyvomTa / yactota 00,1 a/to 200 Hz .
NOYoG KUKAWV / KO3hPULMEHT Linkra 015 a/to 085 % .
Aidipkeia / MpogomkuTensbHOCTb 00,0 4/to 10,0 s .

L7 Aldpkela e§ao6éviong / NpoaomKUTENbHOCTL 00,0 alto 10.0's R R R R
3aTyxaHus

L8 Aidipkeia oTadiou / NPOAOTKUTENBHOCTb CTYNEHN 00,0 a/t0 10,0 s . . . .
EUpog aTadiou / amnnntyaa cTynenm 005 a/to 350 A . . . .

L9 Aidpkela postflow / npogomKkUTeNbHOCTb KOHEYHOR 00,0 alto 10.0's R R R R
NpOAYBKY ra3om

Emevdupévo nAekTpodio / CBapka npu NOMoLM 3NeKTPoAa C NOKPbITUEM

L6 peUpa GUYKOANGNG / CBAPOYHbIii TOK 005 afto 350 A
Auvapiopog 16¢ou / AnHaMU3M ayru 0alto10

Inpeiwon: Otav emAeyei n Aeiroupyia EH, n évdeign mpooapudletal oTo aimnpua.
Mpoteivel 16T Pdvo TIg pubpiceig ¢ emihoyAg L6

Mpumeyanue: Mpy BbIGOPE pexvMa cBAPKY MPU MOMOLLM SMEKTPOAA C

MOKPLITUEM UHAMKALMS NpucriocabnueaeTcs k 3anpocy. OHa
npegnaraet, Takum 06pasoM, ToMbKO perynuposkm Bbibopa L6.

2.4, XPHZH THZ MNHMHZ

D

i

i
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H CITOTIG 350W DC emitpéel TV amouvnuoveuon

100 TAMpwv TpoypapudTwy cuykAMnang.

To mAfKTPO ammopvnudveuang Exel duo AEImoupyieg :

. :
\

Tn Aermoupyia kAjong

Mmeite 0Tn AciToupyia ammopvnudveuang, N GWTEIVA

évdeitn L2 avaBooprvel.

<)

= Tn Aermoupyia eyypagic

EpgaviaTe Tov apiBpéd mpoypapuaTog Tou

emBupEiTe.

U
U}
2
(M|
o
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2.4. UCNONb3OBAHUE MAMATH

'eHepatop CITOTIG 350W DC paét BoamoxHoCTb 3anommuHath 100
NONHbIX MPOrpamMm CBapKM.
KHonka 3anomMuHaHns umeeT fBe (yHKumu:

= Pexum Bbi30Ba

=  Pexum 3anucu

YcTaHoBuTE MONOKEHUE Ha (PYHKLMN 3anOMUHaHNS!, 3aMuraeT
CurHanbHas namnouyka L2.

Oto6pasute Ne xenaemoii nporpammbl.



1. Tia kAo 1. Ans BbI30Ba
— TIOTAOTE Wia Yopa T0 TIARKTPO £wg GTOU EUPAVIOTE] N UTTODIOTOA DEKABIKWV. —>  HaXMUTE OMH pa3 Ha MyCKOBYHO KHOMKY A0 MOSIBIEHNS AECATUYHOIO MyHKTa.
— 0 KUKAOG OUYKOANGONG gival ag Asitoupyia. —  CBapOYHbIt LK B paboyem COCTOSHIM.
2. Mo eyypagn 2. [ins 3anucu
— TiaroTe 10 TARKTPO Kal KPATAOTE TO TTATNPEVO yia 5 s éwg 6TOU apyioe! va — HaXMWTE Ha MyCKOBYIO KHOMKY W yAepXuBaiTe eé B TeueHne 5 cekyHa Ao
avaBoorvel n uTrodIaoTOA SEKODIKWV. MUraHUs [ECATUYHOTO NYHKTa.
— 1 amOBAKEUTN GTN WVAKN ETTIKUPWONKE. —  3anoMUHaHWe NOATBEPKAEHO.
Inueiwon 1 : Otav ouvdebei cuokeun Aexeipiopol, To pedpa auykdAnong Mpumeyanue 1: Ecnv nogkmnioyeHo ANCTaHLMOHHOE yNpaBNieHue, TO CBapOYHbIi
dev eival TAEov ekeivo Tou kAnBévTog TTpoypdppaTog aAAd ekeivo Trou TOK He IBNIAETCS TOKOM BbI3BAHHOW MPOrpamMMbl, a SIBMSIETCS TOKOM,
avTiaToIXel 0T BE0N TOU TIOTEVOIGUETPOU TNG CUCKEUAG KOTOPbIi COOTBETCTBYET MOMOXEHNI0 NOTEHLMOMETPA Ha
TNAEXEIPIOHOU. [QMCTaHLIMOHHOM YrpaBneHnu.
Inpeiwon 2 : 1o Tatnua uTrevBupIGEl TOV OPIBUO TTPOYPAUMATOG TIOU MpumMeyaHue 2: HaxaTve BHOBb BbI3biBaeT N2 MCNONb3yeMoil Nporpammbl BHE
XPNOIUOTIOIEITA, OTIOIN KI QV EIVAI N EVEPYN ETTIAOYN. 3aBMCUMOCTM OT aKTUBUPOBAHHOTO BbIGOpa.
2.5. MAPAAEIrMA XPHZHX 2.5. MPUMEP UCNOJIb30OBAHUA
ZuykoAAnon ot TIG ekkivnon Y.Z. o€ 2 xpdvoug e TIG akOAouBEG TTapapETPOUG Ceapka TIG ¢ 3axuraHuem H.F. B 2-TakTHOM pexume CO CneaytoLmmm
napameTpamy :

L9
® @
@ ©

L)
O

Preflow =  2s MpenBapuTenbHas npogyBka rasoM = 2s
Mpobépuavan = 50A/5s lMpeaBapuUTenbHbIN Harpes = 50A/5s
®don avédou TIPAG = 5s lMepenap yBenu4eHus CBAapOYHOro Toka = 5s
‘Evraon ouykéAnang =  250A WHTEHCMBHOCTL CBapKY =  250A
®aon egaaBéviang TIuAg = 25 Mepenag 3aTyxaHus =  2s
TeAikd pelpa = 50A/5s KoHeuHbIit Tok = 50A/5s
Postflow = 10s KoHeuHast npoayBka rasom = 10s
Mpoypappatiopdg Twv TapapéTpwy AUTWY KAl ATTOvAPOvEUOT). Mporpammm1poBaHie AaHHbIX NapamMeTpoB 1 3anoMUHaHNe.
= EmAoyn Y.L - = BbiGop H.F.
= Me 10 yKpI TIAAKTPO, GEPTE TNV €AY aTo L1 « emAoyr Tg - = Tpv nOMOLLM Cepolt KHOMKY HaBeauTe BbiGop Ha L1
peBOOOU ». « BbIbOp METOAA ».
= Me 10 KOKKIVO TIAiKTPO, pUBHioTe ot Y.Z. = Tpy NOMOLL KPACHOI KHOMKM HacTpoiiTe Ha H.F.
= EmAoyn 2 Xpovwv 91 & BbI6Op 2-TaKTHOTO pexuma
= EmAéCre Tv Tapdapetpo L10 « emiAoyr Tou KUKAOU ». CC =  Bobibepute napametp L10 « Bbifop uukna ».
= PubpioTe og Aeitoupyia 2 Xpovwv. = HacTpoiiTe Ha 2-TaKTHbIil PEXUM.
= EmAoyn preflow 2 s - = . v -
> Emiégre mv Tapdyerpo L3 ,l- ,I ,:I. ,I- ,l 5 = BbIOop 2-ceKyHAHOW NpeABapUTENbHOM
= H 086vn eppaviel pia TiurA o€ deuTepOAETTTA, pUBICTE TV npoAyBkK rasom
TPR2 s =  BubiGepute napametp L3
= /HauKaTop MokasbiBaeT 3HAYeHMe B CeKyHaax,
HaCTpOiTe 3HaueHe Ha 2 cekyHabl
=& EmAoyn mpoBéppavong ota 50 Ayia 5s -~
S EmMée my napayeTpo L4, ,l 'I l_, ,I ,l c - Bbi60op npeaBapUTENLHOTO HarpeBa
= = == npu 50 A B TeyeHue 5 cekyHp

H 086vn eugavider pia Tiun o€ deutepdAeTTa, pubuioTe TV
TIgA 58. =  Bbifbepute napametp L4
= VHOMKaTOp NOKA3bIBAeT 3HAYEHUE B CeKyHaax,
HacTpoiTe 3HayeHe Ha 5 cekyH

= LVI;TA%%{}SJ; :Sg\ir& BaBuida To TAAKTPO €MAOYAG, N ,,—,, ,:, ,,—,, g = E:;eeﬁ;z l:-}-i4OI'IKy Bblbopa Ha OfiHY CTyneHb, Bblbop
= H 0B06vn euoavilel pia Tipi ae Autiép, pubyioTe v Tip 50 A — = |/|H,L'£VIKaTOp noxasblage;\T 3HaveHme B Amnepax,
R Aot 050 “’i?;’?ép”’%sp‘ls” R
= H qeévq epgavicel pia Tin o€ deutepOAeTITa, puBpioTe TV — = MH,&VIKaJ'Op noka3sblBaeT 3HaYEHWE B CEkyHAaX,
- e S g e e ta
= EmAECre my TapdpeTpo L6. C R =  Bbifbepute napametp L6

= HoB06vn eugaviler pia Tipi ae apmép, pubpioTe Ty Tipr 250 A = VHQuKaTop noKasbiBaeT 3HaueHue B aMnepax,
HacTpoiTe 3HayeHue Ha 250 A
& BbiGop 2-ceKyHAHOro nepenaja 3aTyxaHus

=& EmAoyn gpdong e§aaBéviong TipAg 2 s or -
= EmAECre my mapdpeTpo L7. Lo s =  Bbifbepute napametp L7
= H 086vn eppaviel pia TiurA o€ deuTepOAETTTA, pUBICTE TV = /HauKaTop MokasbiBaeT 3HaYeHMe B CeKyHaax,
TR 2's HaCTpOIiTe 3HaueHe Ha 2 CekyHabI
& EmAoyn TehikoU pedpatog: 50 Ayia5s aCor - " BL160p koHe4Horo Toka: 50 A B TeyeHue 5 cekyHA
= EmAECre my mapdpeTpo L8. s =  Bbifbepute napametp L8
= H 086vn eppaviel pia TiurA o€ deuTepOAETTTA, pUBICTE TV = /HauKaTop MokasbiBaeT 3HaYeHMe B CeKyHaax,
TR 5. HacTpoiTe 3HayeHne Ha 5 cekyHn
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= MetakivioTe kard pia BaBida 1o TARKTPO £TAOYAG, N
emAoyn mapapével L8.

= H 086vn eupavilel pia Tipn og Aumiép, pubyiaTe T Tiur 50 A,

= EmAoyn postflow: 10 s
= EmAéCre my mapdpeTpo L.
= H 006vn eppavier pia TiurA o€ deuTepOAETTTa, pUBICTE TV
TR 10s.

= Amouvnuoveusn Tou GuvoAou Tou KUKAOU 0To TIpoypaypa
apiBuog n°5
= EmAECte my TapdpeTpo L2.
= H0B06vn eugavilel évav apiBuéd Tpoypapuarog, pubyiaTe 1o
Tpdypappa pe apibud n°5.
= amaTe 10 TAKTPO ATTOUVNMOVEUDNG YIal TIEPICTOTEPO ATTO
5s.
O1 rapdpeTpol Kataypdenkav
& EmavakAnon Twv TapapéTpwy HeTd amd aAAn xpnon
= EmAECte my TapdpeTpo L2.
= H 086vn eugaviel évav apiBud mpoypauuanog, publiaTe To
Tpdypappa apiBuog n°s.
= MarqoTe 10 TARKTPO amopvnudveuang yia mepimout 1's.

O1 mapdpeTpol KARBNKayv.
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lMoBepHuTe KHOMKY BbIGOPA Ha OfHY CTYNEHb, BbIGOP
BCE elLé Ha L8.

/HaumKkaTop NokasbiBaeT 3HayeHue B AMnepax,
HacTpoiTe 3HaueHue Ha 50 A.

&  BbIGop KoHeyHoI npoayBku rasom: 10 cexyHA

=
=

Bbibepute napametp L9
MHavKaTop NokasbIBAET 3HAYEHME B CEKyHAAX,
HacTpoiiTe 3HaueHme Ha 10 cexyHn

= 3anomuHaHue BCero Lykna B nporpamme N5

=  Bbibepute napametp L2.
= WHguKkaTop nokasbiBaeT HOMEp NPorpamMbl, HACTPOWTe
nporpammy Neb.
= HaxmaifTe Ha MyCcKoBY}O KHOMKY 3aromMuHaHus 6oriee
5 ceKyHp.

MapameTpbI 3anucaHbI.

&  [loBTOPHbIil BbI30B NapaMeTpoOB Noche Apyroro

MCNonb30BaHust
=  Bbifepute napametp L2.
= WHgukaTop nokasbiBaeT HOMepP MporpamMMbl, HACTPOiATe

=

nporpammy Ne5
HaxumaiTe Ha nycKoBYH KHOMKY 3anoMWUHaHUs KOO
1 cekyHabl..

I'Iapameprl BbI3BaHbI



| EL |
3 - MPOXQPHMENH XPHZH

l'a va xpnoipotmoifaete v aMayn Topéa, Tpémel va yivel n emAoyr) CHAI ato pevou

dlapdpewang.

Emipémel :

= mv eyypagn £wg 100 aveapTnTwV TIPOYPAMPATWY, Mg SUVATOTNTA

XWPNTIKOTNTAG 16 TOPEWY ,

= N Xelpokivm aAayr Topéa e TITIda Hovig aKavBAAnG,

= mv KON TIPOYPAULATOS KAl TY aAayr TOPED PETW TNG AUTOATNG
dIETaQng

3.1. ENEKTAZH MNHMHZ

AT

dlaipeital o€ 16 TOPE(G.

2e dlaudpewan ME aMayn Topéa, kGBe éva amdé ta 100 mpoypdupaTa

| _RU_|
3 - NEPEQIOBOE WUCMONb30BAHUE

[ins ucnonb3oBaHUs NOCnenoBaTeNbHOCTU He06x0auMo BbibpaTh onuyo CHAI B
KOH(UryPaLMOHHOM MEHHO.
OHa no3BonsieT OCyLUEeCTBNATH!
= 3anucb 40 100 He3aBUCUMbIX NOCTIEAOBATENLHOCTEN, KOTOPbIE MOTYT
coaepxatb 16 cexTopos,
> PY4HYI0 NOCNeA0BaTENbHOCTb NPY UCMIOMb30BAHMN FOPENKMA C OfHOM
raLeTKow,
= BbI30B NPOTPAMMbI 1 NOCME0BATEMNBHOCTb MPU MOMOLLY aBTOMATUYECKOTO
uHTEpGelica

3.1. PACLLUMPEHUE NAMATHU

IMpu koHMrypupoBaHum C nocnepoBaTenbHOCTLIO kKaxaas u3 100
nporpamm nogpasgensietcs Ha 16 cekTopos.

S:01

Ta TTpoypaupaTa GUYKEVTPWVOUV TIG TIAPAPETPOUG apxnig kal TEAoug KUkAoU :

5

L1: EmAoyr| heb6dou

L3: Xpdvog preflow

L4: Xpdvog kai pelpa oTadiou TpoauyKoAAnang
L5: Xpdvog avédou

L7: Xpbvog kaBddou

L8: Xpovog kai pedpa aTadiou peracuykOAAnang
L9: Xpdvog postflow

L10: EmiAoyr) KUkAou

Ol ToPEIG GUYKEVTPWVOUV TIG TTAPAPETPOUG CUYKOAANGNG :

MporpamMmbl 0GBEAMHSIOT MapaMETPbl HaYana v KoHLA LvKNa

@®

L1: Bribop meToza

L3: Bpems npeasapuTensHoit NpoayBky ra3om

L4: Bpemsl 1 TOK CTyneHu npeBapuTENbHON CBapKU
L5: Bpems yeenuyeHus

L7: Bpemsi CHXeHNst

L8: Bpems 11 TOK CTyneHmn KoHeYHO CBapkm

L9: Bpems koHeYHOM NpoayBKY ra3om

L10: Bri6op uukna

CekTopa 06BbEANHAIOT NapameTpbl CBapKA :

L6: Pelpa uynAng Téong, mapdaueTpor TaAUIKAG AsiToupyiag
H mpooBacn am pvrun yiverar og 2 xpdvoug:

Z16di0 1:
Emihoyn Tou TpoypdupaTog

i\
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L6: Bbicokuit TOK, napaMeTpbl MyNbCUPYIOLLETO pexnuMa
[LlocTyn Kk namsTh OCyLLeCTBNAETCA B 2 3Tana:

Otan 1:
Bb160op nporpamMmbl

YCTaHOBUTE NONOXEHWE HA (PYHKLMM 3aMOMUHaHWSI, 3aMUraeT
curHanbHas namnoyka L2, otobpaxaetcs 6yksa P.

Oto6pasute Ne xenaemoii nporpammbl.

@ Mreite on Aeimoupyia amouvnudveuang, avaBoaBrvel n Qwrevy
évdeign L2, epgavietal 1o ypdppa P.
oK
. =
hd
/-..\ ELpavioTe Tov apiB Tou TIpoypappaTog oy BEAETe.
Y
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Z16d10 2:
Emihoyn Topéa TOU TpEXOVTOG TTPOYPApHATOS

“‘—' \ lMpoxwpraTe KaTd Eva auénTiké BAKa TTapauévovtag o Acimoupyia

1_.. amopvnuéveuang, n ewreiv voeitn L2 avaBoaPrivel, pgaviletal 1o

@ ypaupa S.
0K
) =
. ‘ EpgavioTe Tov apiBué Tou Topéa Trou £mBUpEiTe
/E.L\
. o
U 15

dran 2:
BbIEOP CEKTOPA TEKYLLEW NPOrPAMMbI

IMpoaBMHBTECH HA OAMH LUar, 0CTaBasACb Ha (YHKLM
3anoMIUHaHKS, 3aMUraeT curHanbHas namnoyka L2,
oTobpaxaetcs byksa S.

Oto6pasuTe Ne xenaemoro cektopa.

Mpogoxn: O emAeypévog TOENG avagpEpETal TTAVTa OTO TPEXOV
TIPOYPaKHa.

>

1. T1a KARON TTPOYPAPHATOS 1} TOPEN

BHuMaHue: BbiGpaHHblIii CEKTOp BCeraa cCbiNaeTes Ha TeKyLLyio
nporpammy.

1. ANS BbI30Ba NPOrpaMMbl UK CEKTOpa

- TomoTe pia popd TO TTAAKTPO Ewg GToU EPPAVIOTE ) UTTOdIOTOAR dekadikwy.  — HaXMWTE OLIMH Pa3 Ha NYCKOBY!O KHOMKY [0 NOSBMNEHNS AECATUIHOTO
- 0 KUkAog auykOAANang eivar Aeimoupyikdg. MyHKTA.
- CBapOYHbIN LWKI B paboyem COCTOSHIM.

2. N eyypagn evog TpoypdppaTog N TOpéa 2. ANs 3anMcu NporpamMmbl UNU cekTopa

- TratAaTe To TAAKTPO Kal KpATAOTE To Tratnuévo yia 5 s éwg 6Tou apyioelva  — B TeYEHMe 5 CeKyH HaxMaiiTe Ha MyCKOBYHO KHOMKY 10 MUraHus

avaBoapPrvel n uTodIaoToAR EKABIKWY. [ECATUYHOTO MyHKTa

- N OTTOPVNUOVEUCOT) ETTIKUPWONKE. - 3anoM1HaH1e NOATBEPXKAEHO.

Note Ortav ouvdeBei ouakeur TnAexeIpIopoU, To pelpa oUuyKOAAnong dev Mpumeyanme: Ecnu nogknio4eHo AMCTaHLMOHHOE ynpaeneHue, To
eival AoV ekeivo Tou evepyol TOUED OAAG eKeivo TTOU QVTIOTOIXE CBApOYHLIA TOK HE SIBMSIETCA TOKOM aKTMBHOMO CekTopa, a
ot Béon Tou TIOTEVOIOMETPOU OT OUCKEUR TnAexelpiopou. SBNAETCS  TOKOM, KOTOPbIA COOTBETCTBYET  MONIOKEHMIO
Aut6 onpaivel arékpuwn TnG aAAayig Topéa ! noTeHuuomeTpa Ha  OWCTaHLUMOHHOM ynpaBneHuu.

To ecTb nocnegoBaTenbHOCTb CKPbITa !

Note H kAfon véou TpoypapuaTog 1 n EMAVAKANGT Tou TTPOYPANUATOG Mpumevyanme: BbI30B HOBOW Mporpammbl MM MOBTOPHbIA BbI30B
TIOU XPNOIUOTIOIETal (TIEPITITWON OTTIOU N evepyn €miAoyr eival CrIONb30BaHHON NPOrpaMMbl (B Criyyae, Koraa AencTBYOLNIA
OI0QPOPETIKA TNG OTIOUVNUOVEUONG) ETTIPEPEI TAUTOXPOVN GOPTWAN BblOOp  OTNM4YaeTcs OT  3arOMUHaHMs)  OfHOBPEMEHHO
TOU TOUEQ JE apIBuo 1.. 3arpyxaet cektop Ne1.

3. Amevepyotroinon Twv TOHEWY

Eival duvardg o mepiopiauds Tou apiBpol Topéwv vog poypdpparog amé 2 éwg 16.
l'a va yivel auTd, TIPETTEN VO ATTEVEPYOTTOIRTETE TOV TOUEX TTIOU ETTETAI TOU TEAEUTAIOU
Xpnoigotoinpévou Topéa.

l'a amevepyotroinan evog Topéa:

— €mMIAEETE TOV TTPOG OTTEVEPYOTTOINGT) TOPED

— Tnyaivere TNV TAPApETPO pedpaTog ouykGAnang (L6) povada A

— yupioTe 10 KOKKIVO TTARKTPO pUBUIONG PEXPI TO EAAXIOTO Kail YUPIOTE yia akoua e
G BOATag. H 066vn deixvel OFF.

— umeiTe oMV amopvnuéveuan (L2) kai amobnkelaTe Tov Topéa.

3. pesakTmBauus CeKTopoB

CyLecTByeT BO3MOXHOCTb OTpaHuyeHus, Mexay 2 v 16, uncna cektopos OfHOM
nporpaMmbl. [ins aToro HeobxoAMMO fAe3aKTUBMPOBATL CEKTOP, KOTOPLIN
crieyeT 3a nocrnefHUM UCTONb30BaHHbIM CEKTOPOM.

[ins ge3akTuBaLum cektopa:

—> BblbepuTe CEKTOp ANS Ae3aKTUBaLmmn

—> yCTaHOBWTE NOMOXEHWE Ha NapameTp cBapoyHoro Toka (L6), eanHuua
n3mepeHus: A

— MOBEPHUTE KPACHY0 PErynMpPOBOYHYHO KHOMKY 10 MUHUMYMa U NPOAUTE
BpaLLieH1e Ha AONONHUTENbBHYI0 YeTBepTh 0bopoTa. MHamkaTop nokaxet OFF
—> yCTaHOBWTE NOMOXEHWE Ha 3anoMuHaHue (L2) n coxpaHuTe cekTop

Note : H ouokeun TAexeipiopou dev emnpeddel TAéov Topéa TTou eival

QTIEVEPYOTTOINWEVOG.

Mpumeyanue: [ucTaHUMOHHOE YrpaBneHWe Oorblue He AENCTBYET Ha
[1€3aKTBMPOBAHHbII CEKTOP.

3.2. ANNATH TOMEA

1. XeipokivnTn Xpion
e XelpokivnTn Xpnan, n aAayr Topéa eAéyxetal amd T akavddin G1 g Toipmidag.
la epyaaia utrd KaAEG GUVBRKEG, ival TIPOTIGTEPN N XPrON TOU KUKAOU 4 Xpovwv

Egappoyn:

ITAAIO1:

AQoU aTTOPVNOVEUTETE TOUG TOUEIG TOU XPNOIMOTIOINEVOU TTPOYPAUHATOG, KAVTE
ETTAVAKANGT TOU TPEXOVTOG TIPOYPANATOS Yia va LETAPEPBEITE aTOV Topéa PE apiBud
1.

ITAAIO2:

= TIaTaTe T oKavdaAn G1 yia ekkivnan g auykdAAnong

= KATA TN GUYKOAMNO™: KaBe Trampa Tng okavdaAng 1 ue S1apkeia pIKpoTEPN aTid
0,3 s kGvel KAjon TOU ETTOUEVOU TOLEQ.
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3.2. NOCNEAOBATENBHOCTb

1. ucnonb3oBaHue BPYYHYHO

Mpu ncnonb30BaHMK BPY4HYHO MOCMEA0BATENbHOCTb YNPABNSETCA raleTkom
G1 ropenkw.

[nsi paboTbl B XOPOLLMX YCHIOBUSIX NYYLLE UCTIONB30BATH 4-TaKTHbIA LIWKIT.
MpumeHeHue:

9TAN A :
Mocne 3anoMWHaHWUs CEKTOPOB MCTOMNb30BaHHOI MPOrpaMMbl BbI30BUTE
MOBTOPHO TEKYLLYIO MPOrpamMMy Ans YCTaHOBNEHWS MOMOXeHUs Ha cektope Net.

9TAN2:

= HaxMuTe Ha rawetky G1 ans sanycka csapki

= B0 Bpems cBapku: Kaxapiin umnynbc meHee 0,3 cekyHabl Ha raweTky 1
BbI3bIBAET CIEAYHOLLMA CEKTOP.
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= g1av QTacel n oelpd Tou TeAeutaiou Topéa, kGBe TaTNUa TG okavdaAng 1 eival
XWPIg EMiTTWAN.
= g T B10KOTTA TG CUYKOANaNG, o Topéag apiBudg 01 KaAeitar autépara.

= IPU JOCTVKEHUN NOCNEAHEro CeKTOPa HOBbIM UMMYMbC Ha raweTky 1
Bonblue He AeiicTayerT.
= [10CMIe 0CTAHOBKM cBapKM cexTop Ne01 BbI3blBAETCH ABTOMATUYECKN.

S:02

S:03

S:04 s:0L |

P:05

[s:01
0.335s
GL4T 1

Note : Edv o rpwtog TPOg XpAon TopEag ival SIaQopPETIKOG aTd Tov Topéa
pe apiBuo 01, emAégTe To TAAKTPO ammouvnudveuang S2 Kal kaAéaTe
TOV TOPEQ TTOU TTPETTEI VA EKKIVAOEI T GUYKOAANGT. ZEKIVAOTE T

OUYKOAMNON apéowg.

Mpumeyanue: Ecnn nepsbIii CEKTOp ANs UCMONb30BaHUs OTnM4YeH oT Ne01,
TO BblbEpUTE KHOMKY 3anomuHaHWs S2 W BbI3OBUTE CEKTOP,
KOTOpbIA  [OMKEH 3anmycTWTb CBapky. HenocpeacTBeHHO
HaYuMHalTe CBapKy.

NPOZOXH
Mn &exaoete va amouvnuoveloEeTe OAEG TIG TPOTTOTIOINTEIG

TIAPAPETPWY WOTE va An@Bolv uTIdWn KaTtd TOV ETTOEVO KUKAO.

BHUMAHUE

He 3abbiBaiiTe 3akpennsTb B NamsiTu BCe WM3MEHEHUs
napameTpoB [Ans TOr0, 4ToBbl OHW Y4MTBIBANUCH MU
criesyroLem LuKne.

MPOZOXH: Kabe evépyeia kAjong / eyypagng Tou apiBpol
TPOYPAPHaTOG ETTIPEPEI auTOpaTn KAAON / Eyypagn
TOU TOPED e apiBuo 1.

2. Xpnon g autopatng Sieaeng

la xpAon Tou eAEyxou pEow auTépaTng dIETTAPAG, TTPETTEN va eykaTaaTabei n
TpoaipeTIKr povada W000147831.

Egappoyn:

I1adi01:

EkT6¢ ouykdAnang, TommoBetraTe Ta arjpara BO éwg B3 pe tov apibué tou
€mMBupnToU TTPOYPAUPATOG PETAGU TwV 16 TIPWTWV Kal EVEPYOTTOINCTE TO Oiud
VALID yia TouhdyiaTov 100 ms, yivetal KAfjan Tou TTpoypappaTog e Tov Topéa Tou
ap. 01.

166102 :

= KAVTE EKKivnan TG auykOAAnang evepyotroiwvtag To ofua DCY (1) maoTe G1)
= KAt T OUYKOAANnan, TotmoBeTAoTe Ta orjpara BO éwg B3 pe 1o apiBud tou
€mBuunTOU Topéa Kai evepyotroifaTe 1o afua VALID touhdyiaTov yia 100 ms, yivetal
KAfan Tou Topéa.

= g T dIaKOTI TG TUYKAAANGNG, Yivetal autduara KAAon Tou Topéa pe apiBpo 01.

BHUMAHKE

Niobas onepaLys BbI30Ba / 3an1cy HoMepa NporpamMMbl
aBTOMATMYeCKM BbI3bIBAET / 3anucbiBaeT cektop Net.

2. ucnonb3oBaHWe aBTOMaTM4ECKOro UHTepdpelica

[Ing ucnonb3oBaHWs ynpaeneHus Npu NOMOLLM aBTOMATUHECKOrO MHTepdeinca
[JonxHa 6bITb ycTaHoBneHa onuust W000147831.

MpumMeHeHue:
ran1:

BHe cBapku, yctaHoBuTe curHarns! ¢ BO no B3 ¢ Homepom xenaemoi
nporpammbl cpeam nepBbix 16 1 aktueupyiite curHan VALID B Teyerne
MuHumym 100 mMc, nporpamMma Bbi3biBaeTcs Co cBouM cektopom NeO1.

dran2:
= HauyHWUTe CBapKy, akTneupys curdan DCY (unm HaxmuTte Ha G1).

= B0 BpeMsl CBapK, yCTaHoBuTe curHans! ¢ BO no B3 ¢ Homepom xenaemoro
cektopa v aktusupyiTe curHan VALID B Teyenne muHumym 100 mc, cektop
Bbl3BaH.

= 10CTIe 0CTaHOBKM cBapku cekTop Ne01 BbI3blBaETCS aBTOMATUYECKN.

P:05
S:01 S:02 S:03 S:04 S:01
pcY — | I S
vALID 1
BIT 04 P05 y————{S02 ) ((s03_ ) (04 )
Note : To mpdypaupa / o Topéag pe Kwdikotroinon B3-BO = 0000 Mpumeyanwue: lMporpamMma unu 3akogupoBaHHbIM cektop B3-B0 = 0000
avrioTolxei oTov apiBud 1 kar o B3-B0 = 1111 avrioToixei atov cooteetcTayeT Ne1, a B3-B0 = 1111 cooTeTcTBYeT No16.
ap1Bué 16
Note : Edv o mpwrog Topéag Tpog Xpron Eival dIOQOPETIKGS amd Tov Mpumeyanue: Ecnn nepsbii cekTop Ansi MCMOMb30BaHUS OTAWYEH OT
Topéa We apibud 01, TomobetioTe B0-B3 Kkai evepyomoinaTe 10 Ne01, To ycraHoBute BO0-B3 u aktuupyitte curHan VALID mexay
ofua VALID peragy g @dong preflow kai g @dong avodou hasoit NpeABapuTENbHONM NPOAYBKM ra3oM U Nepenasiom yBENNYeHus
TIHAG, 1 KAAEOTE ToV Topéa amd TNV TTPGCOYN EKTOG CUYKOAANCNG CBAPOYHOrO TOKA, MM BbI3OBUTE CEKTOP Ha NepedHel naHenu BHe
OTIWG yId TN XElpokivnn aAhayn Topéa. CBapKY, KaK Ans nocneaoBaTenbHOCTU BPYYHYH).

AIR LIQUIDE
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4 - YNHPEZIEZ /| AIEYKOAYNZEIZ 4 - IENCTBUA / BOSMOXHOCTH
4.1. EKTYNQZH 4.1.NEYATb

H CITOTIG 350W DC biabéter oeipiakiy aOvdean mpoofdoiun oto eHepatop CITOTIG 350W BT umeeT cepuitHoe coefnHeHue,
Buopa SUB-D 9 Tou Bpioketal aTo Tiow péPO. [ocTynHoe Ha coeanHutene SUB-D 9 1 pacnonoxeHHoe c3agm

Mpoogoxn: Mpémer va AneBolv dAeg oI TTPOQUAGEEIS WaTe va BHuMaHue: 115 n3bexaHnst NOBLILIEHWIA BbICOTbI JOMKHbI
amo@euxBoulv o1 dvodol H. ObITb NPUHSATLI BCE MEPbI NMPEAOCTOPOXHOCTH.
1. EKT6¢ oUYKOAANong 1. BHe CBapKu

To mémua Tou TAAKTPOU EKTUTIWONG ETTIPEPEI EKKIVNON TNG EKTUTIWONG TV  HaxaTne Ha KHOMKy nevaTin 3anyckaeT neyaTb napamMeTpoB cBapki. TEKCT nevaTaeTcs Ha
TapapETPWY aUYKOANGNG. To KEIPEVO EKTUTIWVETAI TN YAWOOO TTOU €XEl A3blKe, BbIGPAHHOM B KOH(DUIYPaLMOHHOM MEHIO.
emiAeyei aTo pevol Siapdpeuwang.

Amokoppa TIG TanoH B pexume cBapku TIG

ApLOudg Mpoypdupoatog = 000 Homep Iporpammur = 000

| | | |
| Ap1Budc Touéo = 000 | | Homep Cextopa = 000 |
|  Xpdvog Preflow = 00.0s | | Bpewmsa [lpeIBapuUTesbHOU |
| Xpdévog poouykOAANONC = 00.0sS | |  §mpomyBKM Tas0M = 00.0 S |
|  PeUpa IpoouyxkdAANong = 000 A | | BpewMms IIpenBapuTeJIbHOM |
| | | cBapku = 00.0 S |
|  Xpdvocg Avddou = 00.0S | |  Tox IpenBapuTeJbLHON |
| AvootoAéag EA&XLOTOU | | CBapKU = 000 A
|  Pegluatog = 000 A | | |
| AvootoAéag MéyLotou | |  Bpemsa YBennueHus = 00.0 S |
| PeUuotoq = 000 A | | MMHMMAaJIbHBI |
| PeUpa ouykdOAANONC = 000 A | |  Orpanmumresns Toka = 000 A
|  Xpdvocg ZuykOAANONG | |  MaxcCUMaJIbHBI
| Snueiou = 00.0S | |  Orpanmumresns Toka = 000 A
|  Xpdvog E&aobéviong = 00.08 | | CBapounei Tok = 000 A
| | | Bpewms ToueuHor cBapkum = 00.0 S |
|  Xpdvog MetaouykdAinonge = 00.0 S | | BpemMms BaTyxaHus = 00.0 S |
| PeUpa MetoouykOAANONG = 000 A | | |
| Xpdbvog Postflow = 00.0 S | | Bpems Koneunom ceapxu = 00.0 S |
| | | Tox KOHEUHOM CBapkmu = 000 A
| SuxvotnIo = 000 Hz | | BpemMsa KoHeUHOM OPOIyBKMU
| Noyocg KUKAWV = 00 % | |  masowm = 00.0 S |
| PeUupa IMoAuLlkAC AsLtoupylac | | |
| XopnAng T&ong = 000 A | |  UYacrTora = 000 Hz
| | |  KosddmumeHT umMkIa = 00 % |
| Cycle = 2T | |  HMBKUM TOK B |
|  Exxi{vnon = HF | |  myJbCcHUpyOIEM pexuMme = 000 A
| ZuyxkOAAnoOn = Continu | | |
M e * | Cycle = 2T |
| BaxuraHue = HF |
| Cmapka = Continuous |
* *
Amrokoppa emevdupévou nAekTpodiou TanoH ans cBapku Npyu NOMOLLM 3MEKTPOAA C NOKPbITUEM
* * * * *_ . K o o e *_ . *
| Cl TOTI G 350W DC | | Cl TOTI G 350W DC |
* * * * *_ . K o o e e e *_ . *
| ApLBuéC Hpoypdupatog = 000 | | Homep IIporpamme = 000 |
[ ApLOudC Touéo = 000 | || Homep CexTopa = 000 “
| |
| PeUuo TUyKOAANONG = 0002 | | Cmapouneti Tox = 000 A |
|  EvtoAf AYNAMIZMOY TOEOY = 00 | | Ipenmucanmsa IOMHAMA3MA [
K o e e e e e e e e * | oyTm = 00 |
* *
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2. Katé T ouykoAAnon

To mamua Tou [IMP] evepyotroiei ™) ouvexr EKTUTILO TwV PETPROEWY PEUNATOS Kall
1d0ng auykOAnong. H extimwaon yiveral ava 1 s. H ektimwaon 1akéTITETal KATA TO
T€AOG TNG OUYKOAANONG 1} peTa amd véo Trarnua Tou [IMP].

To amoékoppa eival idio yia 6Aeg TIg HeBESoUG.

2. BO BpeMs CBapKku
Haxatue Ha [IMP] 3anyckaeT HenpepbIBHYIO NeyaTh M3MEPEHUIA CBaPOYHOTO
TOKa 11 CBAPOYHOrO HanpshxeHust. MeyaTb OCyLLECTBNSETCS C NepUaoM B
1 cekyHay. MeyaTb NPepbIBAETCS B KOHLE CBAPKY MMM MOCIIE HOBOTO HaxaTust
Ha [IMP].
TanoH SBNsieTCS OANHAKOBLIM 15 BCEX METOAOB.

L
cccc
(TINTINTINT
cooo
cocoo
cocoo
<<<<

000 A
000 A
000 A
000 A

* % Ok *

3. Napauerpol perddoong
Tayumra petagopdg: 1200 bauds
Mopgdtutro: 8 bits

looTipia: xwpig 100TIHia
Ekt0mwaon o¢: 40 otAeg

4.2. NAHPOOOPIEZ ZOAAMATOZ

1. Avixveuon tratnpévng oKavaaAng

3. napameTpbI nepegayn

KoathdomumeHT ckopoctn nepepayn: 1200 6og
®opwmar: 8 out

YéTHoCTb: 6e3 YETHOCTH

MMeyatb: B 40 KOnoHOK

4.2. AHOOPMALIUA O HEUCMMPABHOCTU

1. 0OHapyxeHUe HaxaToM raweTku

Avixveuan Trampévng akavdaAng Kata tn Béan umo Taom, n yevntpia r
pmrAokdpel éwg 6Tou amreAeuBepwBei n akavddAn

OGHapyxeHWe HaxaToli ralleTkv npu nofade HanpsikeHus, reHepaTop
] GrokMpyeTCs [0 OTMYCKaHWUS ralleTku

2. Avixveuon koAAApaTog
O avixveuTr g KOANAUATOG TOU NAEKTPOSIOU BIAKOTITEI
auTopaTa TNV TPoYodoaia Tou NAEKTPIKOU TOEoU edv

2. oGHapyXeHHe crMnaHus
,D,eTeKTOp cnmnaHna anekTpoaa aBToMaTny4eckm
OTKIMK4YaeT NnuTaHne SJ'IeKTpI/I‘-IeCKOﬂ ayrn, ecnu

0 OUYKOAANTAG apAoel TO ETTEVOUPEVO NAEKTPODIO
KOANWEVO OTO TTPOG OUYKOAANON QVTIKEIYEVO Yia ~

|—

CBapLUK OCTaBAET 3J1eKTPO C NMOKPbITUEM
] npununwmnm K CBapMBaeMOVI agetann Ha

TTEPIOTOTEPO aTTO 2 SUTEPOAETTITA KOl TIPORBAAAEI TO
akdAouBo urvuua:

O ouykoMnTAG pTTopei TOTE val aTToKOAAOEI TO NAekTPGdIO aTd TO

AouTpd Xwpig Kivduvo ekkévwang T8¢ou katd tnv améataacn. O

HNXaVIOUAG avixveuang KoAMRAUaTog Tou nNAekTpodiou TTapapével

evepyog, n 0B6vn deiyvel

3. Oepuiké odApa

YmépBaaon Tou ouvTeAeOTA Aemoupyiag, A UTIEPPAPTWOT).

NpoTsKeHNM Boree 2 cekyHa, U NokasbiBaeT
cnegymwolee cooblieHue:

Toraa cBapLyvK CMOXET OTKINEUTb 3MEKTPOL, OT BaHHOUKW 63 pucka
BPEAHOTO BO3AEACTBIS M3My4YeHNi Iyrv Ha rnasa BO BpeMst
oTLenmneHus. YCTpocTBo 06HapyeH!s CIMNaHus anekTpoaa Beé eLlg
[ENCTBYET, MHAMKATOP NOKa3bIBaET.

3. Tepmuyeckas HeucnpaBHOCTb
TpeBbILIEHIE OTHOCUTESNLHOM MPOJOIIKUTENBHOCTY PaBOTI UK

AlakoTrr) guykOAAnang pe Tpnon Tou KOkAou, Kal KaToTTIV
pmrAokdpIoua Tou avTIoTPO®ED Ewg TNV EGAPAVION Tou CQAAUATOG. =

neperpysxa.
OcTaHoBKa CBapky ¢ COBMIOAEHNEM Linkra, 3aTeM BNokvpoBKa
UHBEPTOpA A0 MCYE3HOBEHNS HENUCTIDABHOCTY.

MeTé v §apdvion Tou oQAAaTOG, EVEPYOTTOIEITAI TO GUYKPATNUA
vepou kai dlatnpeital yia 5 AeTrTd.

EAartwuartikoi Bepuikoi aigBnmpeg, (avorxTé KikAwua fi

Mocne 1c4e3HOBEHS HEUCIPABHOCTY BOASHON KOMMNEKC 3anyckaeTcsl,
OH NMOAAEPXKUBAETCS B TEYEHUE 5 MUHYT.
HeucnpasHble Tepmuyeckve 30HabI (Pa3OMKHYTast LieMb U KOPOTKOE

BpayukUkAwya). [N
AlakoTrr) guykOAAnGang pe Tpnon Tou KOkAou, Kal KaToTTIV L
MTTAOKAPITUA TOU QVTIOTPOPEQ.

= Mpémel va yivel mokeun TN i ,’

YEVVATPIAG.
4. ZeaApa pong GUyKpOTARATOS WiEng

Avemrapknig por WukTIkoU uypol, N cuykGAAnan diakdTrTETal e Thpnan

T0U KUKAOU. |
Avixveuan o@aAuarog povo edv eival evepyd 1o guykpoTnua. Fivetal

amoKpuyn Tou oQAaApaTog yia 5 s yia amoguyr Kabe dkaipng S1aKOTTAG

A partir du matricule 46248UC335, le message de sécurité GRE n’est
plus actif.

5. Z@aApa avTioTpo@éa

O avTioTpoPéag OTapATAEl AUETWS.

= Mpémel va yivel mokeun TN

YEVVATPIAG.
6. ZoaApa TpopopTWONG

MpdPAnua aTnV KapTa TPOPOBOTIAG TOU AVTIOTPOPEQ, N YEVVATPIA
MTTAOKGIPEL.

Edv o o@daApa empével, Tpémel va

[ 3aMblkaHue).

! OcraHoBka cBapku ¢ cobnogeHem Lukna, 3atem 6nokuposka
UHBEpTOpA.

,'_ ,’ = Heo6xoanmo oTpeMOHTUPOBaTL

reHeparop.
4, HeucnpaBHOCTb pacxoAda oxnaxaakLwero KoMniekca
— HepoctaTouHbIit pacxof oxnaxpaaloLLen XuakocT, ceapka

[N OCTaHaBNMBaETCs € COBNIAEHNEM LMKNa.

L OGHapyxuBaeTCsi TONbKO €CN KoMnreke paboTaeT. HencnpasHoCTb
CKpbIBAETCS B TeYEHMe 5 cekyHa Ans nabexanus noboi
HECBOEBPEMEHHOI OCTaHOBKY.

For registration numbers later than 46248UC335, the cooling unit safety
message is no longer active.

5. HeucnpaBHOCTb MHBEPTOpPA
/HBEpTOp MrHOBEHHO OCTaHaBNMBaETCS.

A = Heo6xoaumo

— OTPEMOHTMPOBATh FeHepaTop.

6. HencnpaBHOCTL Lenu HayanbHOW Harpysku
lMpobnema Ha nnate NUTaHUs UHBEPTOpA, reHepaTop GrokupyeTcs.

r Ecnu HencnpaBHOCTb

L npoAoskaeTcs, Heo6xoAUMO

yivel EMOKEUN TG YEVVATPIAG.

AIR LIQUIDE

OTPEMOHTUPOBAThL reHepaTop.
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7. ZeaApa dikt0ou
H 1éion SIKTUOU €ivail EKTOG TWV AVEKTWV OpiWwV, N YEVVATPIO PTTAOKAPEI
¢wg TV ETava@opd Yiag euaiohoyikAg TIUAG TG Tdang SIKTUOU.

Taon pikpétepn amé 400 V-10 %

Taon peyaAitepn amoé 400 V+10 %

MPOZOXH: Mépav Twv 430 V
N YEVVATPIO KOTOOTPEPETAL.

8. ZoaApa pvipng

Karé m 8éan g yewnTpiag ae Acimoupyia, ekteAeital Sokiun Tg
HVANG.

Edv n uviun eivai ekt6g Aeimoupyiag, eupavicetal To uivupa MEM yia 5
deutepdAeTITaL.

H yevvATpIO XPNOIHOTIOIEITOI HOVO GE XEIPOKIVNTN AEIToupyia Kal ol
TrapdeTpol dev amobnkeUovTal TTAEOV.

4.3. EEATOMIKEYZH

=

MpéoBacn ato pevoul diapopPwong

TAAKTPO ATTOPVNUGVEUONG KOl EKTUTTIWANG.

i
~ I

emAoyng

4

|
[ 4
[ 9
9

pubpiong

O

Eioodog oTo pevol diaudpewang (= = epyoaTaaiakr pUBUION), Ol TTAPAUETPO!

eupaviovTal e TNV TTapakaTw oeipd

1. emiAoyn TS YAwooog

E@apuoyn TG yAwooag 010 améKoppa EKTUTIWONG TwV TTOPAUETPWY GUYKOAANGNG.

'
My

ap
u

12

N

-
<
™~
-~
——

AIR LIQUIDE

H kAfan Tou pevol diapdpewang yiveral TTaTwvTag TauTdXpova Ta

l'a mhofynan oTo pevol, XPNOILOTIOINCOTE TO YKPI TTARKTPO

l'a ahayn G TIUAG, XPNOIMOTIOIAGTE TO KOKKIVO TTARKTPO

7. HeucnpaBHOCTL CETU
HanpskeHue ceTi HaxoauTCst BHe JOMYCTUMBIX OTKIIOHEHWN,
reHepaTop GrOKMpYeTCs 40 BOCCTAHOBNEHUS HOPMAIbHOrO 3HaYeHMs
HanpshKeHUs: CeTH.
Hanpsokenue Hwke 400 B-10 %
Hanpsixerue Bbiwe 400 B+10 %

BHUMAHMUE: Ceepx 480 B
reHepaTop paspyLuaeTcs.

8. HencnpaBHOCTb NaMATU
Mpy 3anycke reHepaTopa OCYLLECTBASETCS TECTUPOBAHUE NAMSTH.
Ecnv namaTh BbILLna U3 CTPOS, TO B TeYeHMe 5 cekyHa oTobpaxaetcs
coobueHre MEM.
TeHepaTop MOXET MCTOMNb30BaTLCS TONBKO B PYYHOM PEXUME, a
napameTpbl 6OMbLLUE He COXPaHSIOTCS.

4.3. TEPCOHANU3ALNA

HocTyn K KOHMIYPaLMOHHOMY MEHIO

KoHghurypaLyoHHOE MEHIO BbI3bIBaeTCS NPy OAHOBPEMEHHOM HaXaTui
Ha MycKoBble KHOMKI 3anOMUHaHus 1 nevaTy.

= [Ins HaBUraLwv 1o MeHI0 UCTIOMb3YiiTe Cepyto KHOMKy BbiGopa

= [InS M3MEHEHS 3HaYEHINs UCTIONb3YATE KDACHYH0 KHOMKY
perynupoBku

Ipy BXOAE B KOH(MrypaLMOHHOE MeHIO (= = 3aBOACKas Peryn1poBka) napameTpbl

CnepyoT B HUXeCneayoLem nopagke :

= TAAMIKA

= AITAIKA

=> FEPMANIKA

=> [ZMANIKA

= ITAAIKA

WELDING

1. BbIOOP A3bIKa

$13bIK NPUMEHSIETCS K TarNOHY NeYaTyt NapameTpoB CBAPKY.

= OPAHLY3CKMIA A3bIK
= AHITIUACKIN A3bIK
= HEMELIKUN A3bIK

= VICMAHCKW A3bIK

= UTANbAHCKUN A3bIK



2. AvaoToAéag peuparog cuykOAAnGng

H CITOTIG 350W DC empémer Tov Tepiopiopd g Tepioxig pubpiang tou
pedpaTog ouykOAnang avapeoa ae eAdyIoTo Kal péyioto peuua. H Aemoupyia
QUTH EMTPETTEI TNV TAPNOT TWV 0piwv avoxg TTou £xouv opiaTei amo Tig uEBOdOUG
ouyk6Mnang f Tig oeipég karaokeurg (1ISO 9000).

H emAoyr) ouykdAnang L6 eutrAoutiletal pe Guo VEEG TTAPAUETPOUG PETA TO pEUUa
OUYKOMNoNG:

EAay10To pedpa i xaunAog avaaToréag (L: Low)

MéyiaTo pedpa rj upnAdg avaaToAéag (h: high)

To petpa ouykOAnong pubpideTal YeTagt Twv duo auTwWVY opiwv.

O1 avaoToAeig autoi amodeikviovTal XpAaIHol KUpiwg KaTd T Xpran CUCKEURS
TNAEXEIPIOPOU KaBOTI To pelpa auykdAMnang am ouckeun Ba uTopei va pubpioTei oe
0AOKAnpn T diadpoyr} Tou TIOTEVOIOETPOU aTTd TO EAAXIGTO GTO LEYIOTO PEUNA

= ME ANAZTOAEA

2.0rpaHMHMTenbCBapOHHOFOTOKa
'eHepaTop CITOTIG 350W BT faéT BO3MOXHOCTL OrpaH1umMBaTh AuanasoH
PEryNVPOBKW CBAPOYHOTO TOKA MeXZY MUHUMAINbHbIM U MaKCAMarbHbIM
TOKOM. [laHHasi (hyHKUMSI Mo3BonsieT cobntoaath A0MyCTUMbIE OTKIOHEHMS,
YCTAHOBMEHHbIE  MPOUEAYPOA  OCYWIECTBNEHUS  CBapkd  WIM
TexHonormyeckumi npoteccamu (Ctangapt MCO 9000).

= XQPIZ ANAXTOAEA  =» BE3 OTPAHWYMTENA

=> C OrPAHUYUTENEM

Bbi6op L6 capkv 4ononHsieTcs BYMSi HOBbIMW NapaMeTpamu nocrie
CBapPOYHOTO TOKa:

MWH. TOK UnK HU3KWiA orpaHnanTenb (L: Huakuin)

MaKC. TOK UMK BbICOKMIA OrpaHniuTensb (h: BbICOKMIA)

CBapo4Hblii TOK PErynpyeTcst MEXay 3TUMI ABYMS! Mpeaenamu.
[laHHble orpaHU4MTENK NPUHUMALOT BCE CBOW 3HAYEHNS BO BPEMS
WCMONb30BaHWS AMCTAHLMOHHOTO YNPABEHHS, TaK kak CBapOYHbIA TOK Ha
[AVCTaHLMOHHOM ynpaBreHun GyaeT perynupoBsaTbest Ha BCEM Xofe
MOTEHLMOMETPA OT MUHUMATBHOTO TOKa K MaKCUMaIbHOMY TOKY.

Note: Tia Acitoupyia o€ kUkAo avaoToMéwv, n HETAEOTUTTIO TNG CUGKEURG

TNAEXEIPIOUOU Bev £xel TTAEOV vOnuaL.

Note: ans pabotbl B LMKMe C OrpaHMuuTEnsMu TpacdbapeTHasi nevatb

ONCTaHUMOHHOTO ynpasneHua Bornblue He MMeeT 3HayeHust

3. Zuyxpoviopog adeiodoTnong Kivnong
Auo £QIKTOi KUKAOI Kivnong:

ﬁl_‘ [T

: apxn ®aong Kabddou TIPAG
590 |

! : TéAog paong kabddou TiuAg

[

3. CHHXPOHM3aLMA pa3peLueHns Xxoaa
,D,Ba BO3MOXHbIX LIMKNa Xoaa:

- Ha4yano nepenaga CHUXeHuA

KOHEL[ nepenaga CHUXeHua

KYKADE ZYTKOANHEIHLT
'CBAPOYHENA LK

I

MVNT

0

|

4. TuykpoTnUa Yoeng
H vyewnrpia eivar €fomAicuévn pe  QUTOPATN avixveuon Twv UdPOWUKTWY
TOIpTidwy. X TEPITTWON XPAONG KN avayvwpIoEvNG UBPAWUKTNG TaIUTTIOAC,

eival 5UVOT0§ o0 e¢avaykaopog Aeimoupyiag Tou guykpoTApaTog Wigng.
I
U~ L 5] qurepam
[
Ll I C uéwun

5. KAipaka xpovwv
Y& OPIOPEVEG OUTOPATOTIOINPEVEG EQAPHOYEG, Eival aTIAPAITNTOG O OPICHOG TwV
peyahUutepwy amd 10 s xpovokaBuaTephoewy. Eivar duvary n dielpuvon Twv
XPOVWV We ouvteAeaT 10 10, KATI TTOU EMITPETTEI TN PUBUION TwV Xpdvwv preflow fy
postflow amé 0 £wg 100 s.

2TV TrepiTTwan autr, To auénTiké BrAua puBpiong eivar 1's.
ﬁ: e
TLLL 5] mepiox 10's

:miepioyr) 100 s

6. Taon ao@aAciag

lNa eyyinon g péyiomg ao@akeiag yia Tov auykoAn, n CITOTIG 350W DC

O106¢tel évav pnyxaviopd avixveuong koAfuatog tou nAekpodiou Opiouéveg

eBvikég N e1dIkég TepIBalhovTikég vopoBeaieg emBaMouv Tn xpAon pelwpévng

Ta0NG  Xwpig @optio. TMa kavovioTikoUug AGyoug n evepyotroinon Tou
Xavio oU auTou Bev gival TpooBAaiun 010 GUYKOAANTH.

Y1 xwpig 10N ac@akeiag

: Je aMayn Topéa

AIR LIQUIDE
~

4. oxnaxparowwmii KoMnnekc
'eHepaTop obopynoBaH (byHKUME aBTOMaTU4ECKOrO OBHApYXeHWs ropenok C
BOASHbIM OXNaxpdeHnem. B cnyyae ucnonb3oBaHWs Hepacno3HaHHOA ropenku ¢
BOAAHbIM  OXNaXAEHMeM  CylLeCTByeT —BO3MOXHOCTb — ycunenus  paboThbl
OXNaXAAMLLEro Komnnekca.
DL Ul agromatiyeckuit

I - 1
o '] NOCTOAHHBIN

5. wWkana BpemeHn
[Ing HekoTOpbIX ABTOMATM3MPOBAHHBIX MPUMEHEHWUI HeobxoaMMO onpeaenuTb
BbIAEPXKM BpEMeHW [NA MPOLOMKUTENbHOCTY, Mpesbiwatoweit 10 cekyHp.
CyluectByeT BO3MOXHOCTb YBEMMYEHMS BpemeHu Ha koadpmumeHt 10, yto
no3BonsieT perynupoBaTb BPeMsi NpeaBapuTenbHOA MPOAYBKA ra3oM  Mnu
koHeuHow npoaysku rasom oT 0 Ao 100 cekyHA.

B aTOM Cnyyae LieHa AeneHns perynupoBki cocTaensieT 1 cekyHay.
1 LU 5] pwanaso 10 cekyHn

ILus : aanasoH 100 cekyHz

6. ponyckaemoe HanpsikeHue
[ins obecneyeHns: MakcumarbHol 6esonacHocTi ceaplumka reHepatop CITOTIG
350W DC Bt o6opyzoBaH ycTpoicTBOM 06HapYXEHIUs CIMNaHUs 3nekTpoza.
HexoTopble HaLoHanbHble pernameHTaLum Ui cneumduieckie okpyxatolme
YCIOBMS MPEANUCHIBAIOT UCTIONb30BAHIUE COKPALLEHHOTO HaMPSKEHUS XONOCTOro
xoaa. Mo npeanMcaHHbIM NPUYMHAM aKTUBaLMS JAHHOTO YCTPOWUCTBA He
[OCTYMHa CBapLLMKY.

n
! U] Ges [0NyCKaeMoro HanpskeHua
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7. AN\ayn Topéa

H ahayn Topéa emmpémel katd n S1dpKela TG GuykOAAnGng Tv aAayn TG TIUAG
TOU peUPaTog GUYKOAANGNG yia TIUA TTPOYPAUMATIOHEVN EK TWV TTPOTEPWY WE Eva
pévo maTnua. MmopoUv va TpoypaupaTioBolv Kai va guvdeBolv aAuaidwrd 16

snim»:éa eUparog yia Ta 100 umrdpyovra Tpoypdaupara. (BA kegpdhaio).
iy
LHH :xwpig ahhayr Touéa

C

Ll
K

11 ye aMayr Topéa
8 Emrim £60 peUpaTog o€ Asitoupyia 4 xpovwy
TaC
LiLy (A : Jeiwan Tou pedpaTog auykOAAnong ata 5 aptép

En cycle 4t, le taux de diminution du courant est modifiable.
9. 'E§od0¢ amd 1o pevol diapdpewang
Kavte Tn owaoT emAoyn kai mataTe 1o TAAKTpo MEM yia €§odo amé To pevou

d1ap6PPWaNG.
cCcr
L J L |:£odog xwpig Tpototoinan

r [

: amoBAKeuon Twv ahaywv ot uviApn

| EMATPOYN OTIG EPYOTTATIAKES TIAPAETPOUG

- I

: C [LONYCKaeMbIM HanpsikeHem
7. nocrnefoBaTenbHOCTbL
MocnenoBaTenbHOCTb AT BO3MOXHOCTb BO BPEMSI CBAPKU U3MEHSITb 3HAYEHUE
CBAPOYHOTO TOKA Ha 3ampOrprMMUPOBAHHOE 3HAYEHWE MPOCTbIM UMMYNbCOM. 16
ypoBHe Toka  MOryT  GbiTb  3anporpaMMMpoBaHbl M CKpenneHsl B
nocnegosatenbHocTb Ans 100 cywwiecTBytoLwmX nporpamm (cp. rnaey).

[N
l_uaLi’J

LH

: 6e3 nocnegoBaTenbHOCTH

! . c nocnenoBaTenbHOCTbH
8. ypoBeHb TOKa B 4-TaKTHOM pexume

r 1 C
LOLCA] ocnabrenme CBapOYHOro Toka Ha 5 amnep.
In 4-stage cycle, the rate of decrease of the welding current can be modified.

9. BbiXxo4 U3 KOH(*)MrypaLl,MOHHOFO MeHH
BbibepuTe npaBumbHyto onuuio 1 HaxmuTe Ha kHonky MEM ans Bbixoaa u3

KOHCUIypaLMOHHOTO MEHH.

oCor 5

L L |:Boixon 6e3 M3aMeHeHWi

: 3AMOMUHAHNE U3MEHEHUI

I~
L - BO3Bpart K 3aBOACKUM NapameTpam

124 AIR LIOUIDEV
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EMIAOTEX

1. Zuokeun TnAexeIpIopoU
O1 OUOKEUEG TNAEXEIPIOHOU ETTITPETTOUV Tr PUBKIOT TwV BIAGOPWY TTAPAPETPWY TTOU
avrikouv gt kdBe xprian amé améatacn éwg 10m amd m yevvATpIa.

(¢-BAémre mTuooopevo évBeto IXHMA 2 o1o TéMog Tou eyXeIpIdiou)

OMONHMUTENBLHOE OBOPYIOBAHUE

1. AUCTaHUMOHHOE ynpaBnieHue
[IMcTaHUMOHHbIE yNpaBneHust [aloT BO3MOXHOCTb PerynupoBaTh pasnuyHble
napameTpbl, NPUCYLLME KaXaAOMY MCTIOMb30BaHMIO, Ha paccTosHMN Ao 10m oT
reHeparopa.

(e¢-cmoTpuTe cnoxeHHbIi PACYHOK 2 B kOHLe MHCTPYKLUK)

pelpaTog OUYKOMNONG yiveral amokAEIOTIKA amd Tn OUOKEUN
TNAEXEIPIOUOU.

Note : H yevvATpia avixvedel autopata Tn oU0vOEOn OUCKEUNG Buumanue: [eHepaTop aBTOMaTM4yeckM OOGHapykuUBaeT [AMCTaHLUMOHHOE
THAEXEIPIONOU. ynpaBsneHue Npyu NogCoeaUHEHUH.
Note : Ortav €xel ouvdeBei ouokeur TnAexeipiopou, n pubuion Tou Buumanue: Ecnn nopakmioyeHo AUCTAHLMOHHOE ynpasrieHue, TO perynupoBka

CBapPOYHOro TOKa OCYLLECTBNAETCA UCKMHYUTENBHO Ha AUCTAHUUOHHOM
ynpasnieHun.

H 1ipR Tng évraang didetar amod Tn BE0N TOU TTOTEVOIOUETPOU TG GUOKEUNG
TnAeXEIPIoHOU.

@ Zuokeun ThAexeipiopou yia 1o TIG DC kai EH B-BOX , kwd.
W000305048

Eidn xpnong:

= YuykOMnon TIG DC

= FUyKOMNON TOG0U pe ETTEVOUNEVO NAEKTPODIO
ZuykoAAnon TIG DC

= To P1 xpnoipetel om puBuion Tou peduarog ouykOMnang

= To P2 xpnoipetel am puBuion mg e§aodéviong
ZuykOAAnon pe emevdupévo nAekTpodio

= To P1 xpnoipedel am puByion Tou pedpatog uykMnang

= To P2 xpnoipedel g puByIon Tou SuvapiouoU T6¢ou

3HayeHne MHTEHCMBHOCTH NOKa3bIBaeT NONoXeHNe noTeHLnomMeTpa Ha
AUCTAHLMOHHOM YynpaBneHuu.

@ [ucTtaHuuoHHoe ynpaBneHue ans ceapku TIG npu
NOCTOSIHHOM TOKe U NSl CBapK1 Npu NOMOLLM dNeKTpoaa ¢
nokpbiTnem B-BOX , apt. W000305048

Buabl ucnonb3oBaHus:
=  Csapka TIG npu NocToAHHOM TOKe
= [lyrosas cBapka npy NOMOLLM 3MEKTPOAA C NOKPbITUEM

Cgapka TIG npn nocTosiHHOM Toke
P1 cnyxuT ans perynupoBku CBapo4HOro Toka
= P2 CyXuT Anst perynupoBky 3atyxaHust

CBapka npy NOMOLLM 3NeKTPOAA C NOKPbITUEM
= P1 cryxuT Ansi perynmpoBky CBapOYHOTo Toka
P2 cnyxuT Ana perynuposku AMHamnsma Ay

Note : H emAoyr TIG A E.H. yiveral amé  yevvATtpia.

BHumaHue: BoiGop ceapku TIG unv cBapku Npy NOMOLLM 3NEKTPOAA C
MOKPLITUEM OCYLLECTBNSETCS Ha reHepaTope.

@ Zuokeun TnAexeipiopol TIG pe raApiki AsiToupyia, Kwd.
W000305064
Tpeig TpTTOI XPAONG:
= Yuyk6Anon TIG DC e mahuiki Asitoupyia
= YuykdMnon TIG DC
= FUyKOMNON TOG0U pe ETTEVOUNEVO NAEKTPODIO
Aerroupyia TIG DC pe waApiki Asiroupyia
To pedpa TIG DC TrahuIkrG Aettoupyiag SIEUKOAUVE! TNV ETTITGTIOU GUYKOAANGT HE OTTOQUYT
NG Tou Aoutpod.
= To C1 givai o emhoyéag TIG/TIG maAuikig Aermoupyiag. Ma
ouyk6Mnan oe MAAMIKH AEITOYPTIA, mipéel va Bakete 1o C1 oTo
TIG mahpikAg Aeitoupyiag
To P1 €ivai To ToTevOI6UETPO PUBHIONG TOU PEUUATOG UWNARG TAONG.
To P2 givai To ToTevaI6uETpO PUBPIGNG TOU pEUUATOG XapnAig Tdang
TIAAUIKAG AeiToupyiag.
To P3 eivai 1o TToTeEVOIOUETPO TOU AdYOU KUKAWV.
To P4 givai To ToTeva16ueTpo pUBPIONG TG TUXVOTNTAG.

44 43

Aerroupyia TIG DC
=  Bdhre 10 C1 a10 TIG
= To P1 xpnoipedel am puByIon mg Eviaong
= To P2 xpnoiuedel am puBuion mg efaadéviong
= Ta P3 kai P4 givai 10T o€ kardoToon Séapeuang

Aeiroupyia TOZOY pe emevdupévo nAekTpodio
l'a guykOMnan pe emevdupévo nAekTpddio, apkei va emAéCete EH o yevitpia,
OTTWG avaeépetal aTo KepaAaio odnyIwv XpAang.

= Ta C1/P3/P4 eival og kataoTaon déoHEUONG

= ToP1 xpnoipetel om puBuion Tou peduarog ouykOMnang

= To P2 xpnoiuetel o puBuion Tou Suvapiopol 16gou

2. Kit autéparng dierapng, kwd. W000147831

3. Tomida

@ [ucTaHunoHHoe ynpaBnexue ans csapku TIG B
nynbcupyowiem pexume, apt. W000305064
Tpu BMAA UCNONb30BAHUA:
= Capka TIG npu NOCTOSHHOM TOKE B MymbCUPYIOLLEM pexuMe
= (Csapka TIG npu nocTosHHOM Toke
@ [lyroBas cBapka Npy NOMOLLY 3NEKTPOLA C NOKPbITUEM
Xopa cBapky TIG npu NOCTOSAHHOM TOKe B MyNbCUPYHOLIEM peXUME

Tox npu cBapke TIG npu NOCTOSHHOM TOKE B NMyrbCUPYHOLLIEM pesxuMe obrervaeT
CBApKY B MOMOXEHN, NO3BONAR 13bexaTb 0BPYLLEHNS BaHHOUKM.
= C1-cenekrop caapku TIG/TIG B nynbcupytowem pexume. Ana
capku B MYJIbCUPYIOLWEM PEXUME Heobxogumo
yctaHoBuTb C1 Ha TIG B nynbCupyloLLem pexume
= P1 - NOTEHUMOMETP PErynipoBKY BbICOKOTO TOKa.
= P2 - NOTEHUMOMETP PErynpoBKY HU3KOTO TOKa B
NymbCUPYIOLLEM PEXMME.
= P3 - noTeHuyoMeTp koadhduLMeHTa LmKra.
= P4 - noTeHUnomeTp perynmpoBku
4acToThl.
Xopa cBapku TIG npu NOCTOSIHHOM TOke
=  YcraHosute C1 Ha TIG
= P1 CryXuT Anst PerynupoBku MHTEHCUBHOCTY
= P2 cryxuT ANs perynupoBKki 3aTyxaHus
= P31 P4, Takum 06pa3om, 3anpelLeHbi

Xop AyroBoi cBapkv Np1 NOMOLLY 3NEKTPOAA C NOKPbITUEM
[ins cBapky Npu NOMOLLM 3NEKTPoAA C MOKPbLITUEM [OCTATOYHO BbIGpaTh
3MeKTPOA C NOKPLITMEM Ha reHepaTope, kak ykadaHo B rnase MHCTPYKLMS o
aKcnnyarauum.

= C1/P3/P4 sanpelieHbl

= P1 cnyxuT Ans perynupoBKin CBAPOYHOTO Toka

= P2 cnyxuT Ans perynvpoBku AuHammama ayru

2. KomnnekT aBToMaTM4eCcKoro uHtepdeiica, apt.
W000147831

3. lopenka

Xprion ota 250 A — 100 % / Ucnonb3oaHne npu 250 A — 100 %
PROTIG 10w — RL — C5B unkog / gnvHa 5m, réf. W000305021
PROTIG 10W - RL - C5B - prikog / gnuHa 8m, réf. W000305022
Xpnon ota 350 A — 100 % / Ucnonb3osanne npu 350 A — 100 %
PROTIG 30w — RL — C5B prkog / gnvuHa 5m, réf. W000143112
PROTIG 30W - RL - C5B — pAkog / arnvHa 8m, réf. W000143113

lMpooapuoyéag ToIpTidag Kevipikig alvdeang aepiou, Kwd. W000142708

AIR LIQUIDE

[NepexomHuK ropenku Ans LeHTparnbHoro coeauHuTens rasa, apt. W000142708
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5.1. ANTAAAAKTIKA
(¢-BAétre mTUoOONEVO €vBeTo IXHMA 1 010 TéNOG TOU EYXEIPIBiOU)
Kwdikog. SAF
apTukyn SAF. mEPIYPAPN 0603HayeHne
W000147881 CITOTIG 350W DC
Mpéooyn MepenHss naHenb
1 | W000147195 | Alakotrng Aeitoupyiag/ BbiknioyaTens
AlakoTTAG Pa6ota/OcraHoB

2/3 | W000265987

4 | W000231163

5 | Wo000147146

6 [ W000147151

7 | W000147412
8 | Wo000148730
9 [ W000157026

W000273752

10 [ W000147091
11 | W000147541
12 | W000149098

13 | W000147928

14 | W000147908
15 | W000154229
16 | W000147270

Kit boutons rouges

OnAukn utodoyn DINSE 400A
60%

OnAukn uTrodoxr eAéyxou

10 peupaToAqTITEG

OnAukn uTodoyn okavdaAng 5
peuPaToAqTITEG

20vdean agpiou

Z0vdean vepou PTTAe

20vOean vepoU KOKKIVN

MAfpng mpoooyn
Ecwrepikd oToixeia
Avepiotipag

Kapta @iAtpou diktlou
Kéapta Bonbntikol @iATpou

Kéapta kikAou

Kapra deutepetioviog giktpou
Kapta ehéyyou YZ
Tpipaoikr yéeupa 35A 1200V

Red buttons kit

Posetka DINSE 400A

60%

PoseTka ynpasneHus

10 saxumoB

PoseTka ans raweTku 5
3KNUMbI

[a30BbIN coeaNHUTEND
lony6oit BOHbI COEAMHUTENb

KpacHbli1 BOAHbI
coeanHUTeNb
lMonHas nepeaHsist naHenb

BHyTpeHH1e anemeHTbl
BeHtunsatop
lnata ceteBoro gunbTpa

Mnata BcnomoraTenbHoro
unbTpa
Mnata umukna

lMnata BTOpUYHOIO humbTpa
MepdokapTa komaHabl HF
TpéxdasHbin mocT 35A 1200B

5 - PEMOHTHOE OBCIYXXUBAHUE
5.1. 3ANACHbIE OETAJIA

(¢~cmoTpuTe cnoxeHHbin PACYHOK 1 B KOHLe MHCTPYKLMM)

Kwdikog. SAF

apTukyn SAF. mEPIYPAPN 0603HaveHune
CITOTIG 350W DC
W000148727 | E¢omrAiouévn nAektpoBaABida | OnekTpoBeHTUNb
06opynoBaHHbIi
17 | Wo000147254 | BonBnrikdg petaoynuariomg | BenomoratenbHbii
TpaHcdopmaTop
18 | Wo000148728 | AiakéTTng eTagng KoHTaktop
19 | wo000147339 [ ZTpiypa ac@aieiag Onopa npegoxpaHuTens
20 | Wwooo147846 | AopdaAeia 2A MpepoxpanuTens 2A
21 W000148702 | Peeppoudp Bak
22 | wo00148703 | MNwya 3arnywka
23 | W000277908 | AviAia Hacoc
24 | Wo000147087 | MAfpng avepioThpag MonHbIi BEHTUASTOP
25 | Wo000148989 | EAikag KpbinbyaTka BeHTUNATOPa
26 | woo0148018 | Wuyeio Panvatop
28 W000010101 | Mpwrebov kaAwdio MepBuyHbINA kabenb
Laoi Kopnyc
W000149095 | MAaoTIKA KaAOTITPO lMnacTmaccoBblit 4exon
30 | WO000148253 | Miow Tpoydg & 300 3apHee koneco & 300
31 W000148249 | MmpoaTivog Tpoxog & 125 MepenHee koneco & 125
W000149104 | KiT fidwv Ha6op 6onTos, raex,
BMHTOB

5.2. AIAAIKAZIA ENIAIOPOQZHZ

O1 erepPATEIG TTOU TTPAYHATOTIOIOUVTAI € NAEKTPIKOUG
e§omAIooUg TPéTTel va avaTiBevTal o€ ATOHA EKTTAIDEUHEVA VI

auT (BAée kegdhaio ZYETAZEIZ ATOAAEIAL).

5.2. NMPOLIEAYYPA PEMOHTA

BMelaTenbCTBa B 3MeKTPUYECKUE YCTAHOBKM AOKHbI
OCYLECTBNATLCA NULAMM, KOTPbIE MMEIOT
COOTBETCTBYIOLYIO A1 3TOTO KBanM(MKaLmio (cMoTpuTe

rnaBy NMPABUIA TEXHWUKWU BE3ONACHOCTH).

AITIA [

AYZEIZ |

| NPUYUHBLI HEUCNPABHOCTEU | YCTPAHEHUE HEUCMPAHOCTEN |

AMOYZIA PEYMATOZ KATA TH ZYTKOAAHZH / ENEPIOMOIHMENOZ
AIAKOMNTHZ OEZHZ ZE AEITOYPTIA / OOONH XBHZTH

OTCYTCTBYET CBAPOYHbIW TOK / BbIKIKOYATESIb 3AMYCKA B
AKCNIYATALMIO BKNKOYEH / UHOWKATOP MNOrAC

O Koppévo kaAwdio Trapoyrg
pelpaTog

3 Amouaia @aong diktlou

O Ehomrwparikég aopaheieg F1

O Earmwparki aogaAeia yewnrpiag

EAéyEre:
= To kaAwdio oUvdEang
= Tnv karagToon MG TPIag
= Tnv 180N dikTUOU
= AVTIKATAOTAOTE TIG EAATTWHATIKEG
ao@aAeieg

(O Pa3pbiB nuTatoLero kabens

3 OrcytcTByeT hasa ceT

O MNpepoxpaxutenu F1 HeucnpasHbl

O TpenoxpaHuTerns reHepaTopa
HeucnpaseH

MposepbTe:
= CoeAMHUTENbHbIA Kaberb
= COCTOSIHME PO3ETKM
= HanpsikeHue ceTu
= 3aMeHuUTe HeucnpaBHble
npegoxpaHnTent

AMOYZIA PEYMATOZ 2YTKOAAHZHZ / ENEPIOMOIHMENOZ AIAKOMTHZ
OEZHZ ZE AEITOYPTIA / OOONH ANAMMENH

OTCYTCTBYET CBAPOYHbIW TOK / BbIKITHOYATESIb 3AMYCKA B
AKCNIYATALIMIO BKNIOYEH / UHOWKATOP rOPUT

3 Koupéva kahwdia ouykdAnang
O AavBaopévn yeiwan A amouaia
yeiwong

= ENyETe TIG oUVOEDEIG
= Efao@ahioTe T oUvdeon e T0
TTPOG GUYKOAANGN QVTIKEIWEVO

O Pas3pbIB cBapo4HbIX kabenen
O HenpasunbHas cBsi3b Macchl Ui
CBSI3b MacCbl OTCYTCTBYET

= [IpoBepbTe COeaNHEHUS
= (ObecneybTe CBA3b CO
CBapMBaEMoi AeTanbio

AMOYZIA PEYMATOZ 2YTKOAAHZHZ / ENEPTOMOIHMENOZ AIAKOMTHZ
OEZHZ ZE AEITOYPTIA /H OOONH AEIXNEI U> fj U<

OTCYTCTBYET CBAP_Q'-IHbII?I TOK / BbIKITIOYATENb 3AMNYCKA B
OKCMNYATALMIO BKNIOYEH / UHOAUKATOP OTOBPAXAET HAMPS)XEHUE>
unu HANPAXEHUE<

O Taon B1kTUoU EKTOG OpiwV avoxng
360V<U diktOou>440V

= ENyEre TNV 160N DIKTUOU
= YUVOEOTE TN OUOKEUN O€ GAAN
Tpida

O HanpsokeHue ceTv BHE
[0NYCKAaeMOro OTKMOHEHMS
360B<Hanpsienme cetn>440B

= [IpoBepbTe HaNpsiKeHWe CeTn
= [logKmounTe YCTPONCTBO K ApYron
poseTke

AMOYZIA PEYMATOZ ZYTKOAAHZHZ / ENEPIOMOIHMENOZ AIAKOMTHZ
OEZHZ ZE AEITOYPIIA / H OOONH AEIXNEI TH

OTCYTCTBYET CBAPOLIHbI.I?I TOK / BbIKITIOYATENb 3ANYCKA B
OKCMNYATALUIO BKNKOYEH / UHOWKATOP OTOBEPAXAET TH
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O Yméppaon ouvreheoT
AeIToupyiag, uTEpPOPTWON
OUOKeUng
3 Avemdpkeia aépog wugng
8 Tunpa mg mMyng 10x0og
EXel HalEwel TTOMEG
akabapaieg

O O avepiompag Sev TePIOTPEPETAI

= [lepIpévete TN AoNG WUENG, n
ouaokeun Tibetal TAA o€ Aemoupyia
autépaTa

= (PPOVTiOTE TO PTTPOCTIVO LEPOG TG
YEWATPIOG va gival
ameAeuBepwpévo

= ExTeMEOTE DOKIMA TOU QVEUIOTAPA
M€ avaTPOTTF TOU SIAKOTITN SOKIUAG

OnMpeBbiweHne
OTHOCUTENbHO
NPOLOIIKUTENBHOCTU
paboTbl, neperpyska
ycTpoiicTaa

O HepocraTtok
OXNaXaaloLLero Bo3yxa
3 YyacTok nutaHus

= [loxauTech (hasbl OXnaxaeHus,
YCTPOWCTBO 3anyCTuTCs
aBTOMATUYECKN

= (CreguTe 3a TeM, YTobbI NepeaHss
yacTb reHepatopa 6bina
ocBoboxaeHa

= [IpoBeaunTe BEHTUNSALMOHHbIN
TECT, NOBOPaYMBas TECTOBLIN

oTnV KapTa puBuiong CUIbHO 3arpsi3HEH BbIKNKOYaTENb Ha PErynMPOBOYHOM
OBeHTURATOP He KpyTUTCA nnare
|| AEN T'INETAI EKKINHZH / AYXKOAH EKKINHEH | OTCYTCTBYET 3AXWUIAHUE | 3AXXUFAHUE 3ATPYOHEHO ||
O PBapuévo r Ppouiko nhekTpddio = EAEyére 10 BaBpd akovioparog Tou O W3HowweHHbI Unu 3arps3HEHHBIR | = [poBepbTe 3aTOYKY 3MeKTpoAa
nAektpodiou 3neKkTpoa

O Amouaia uwnAig ouxvéTnTag
ekkivnong (o€ Aeiroupyia YZ)
3 Amougia TpoaTareuTikoU agpiou

= ENyETe TNV a0QAAEIa TNG KAPTAG
YZ

EAéyEre:
= Tnv Tapoxn aepiou o yewnTpIa
= Tn auvdeon Tng ToIuTTidag

O OrcyTCTBYET BbICOKAs YacToTa
3axuraHus (B pexume HF)
O OrtcyTcTBYeT 3alUTHBIN ra3

= [IpoBepbTe nNpegoxpaHuTens F1
nnatbl HF
MpoBepbTe:
= [logavy rasa B reHepatop
= [lpucoeauHeHe ropenku

AANOAZMENEZ IAIOTHTEZ ZYTKOAAHZHZ

NNIOXUE XAPAKTEPUCTUKU CBAPKK i

O AavBagyévn ToAkdTNTA TOU
nAekTpodiou

O AkardMnAeg Tapdpetpol
guUyKOMnong

O AavBaopévn xpion Twv
KwdIKoTroINTWY aTnv TTpdoown

= AlopBwaTe TNV TIOAIKOTNTA
aKoAouBwvTag TIg 0dnyieg Tou
KOTOOKEUAOTH

= EAEyEre TG pubpioeig Tou kUkAou
OuyKOMnang

= [latioTe 10 TAAKTPO
« ATTOPVNUGVEUCT)» Yia TTPOROAR
TWV puBuicewv Tou Bpickovral aTn
HVALN

Mo otroiadnToTe eméUPacn oTo ECWTEPIKS TNG YEVVATPIOG
€KTOG OTTO TA TTOPATIAVW AVOPEPOPEVA ONpEia:

AMEYOYNOEITE ZE TEXNIKO

AIR LIQUIDE

WELDING

O HenpasumbHasi NONSPHOCTb
anekTpoga

3 TMnoxo HacTpOeHHble napameTpbi
CcBapKu

O HenpasunbHoe ynpasnexue
koaepamu Ha nepeaHen naHenu

= AcnpaBbTe NONAPHOCTb C YY4ETOM
yKa3aHuil U3rotoBuTeNs

= [IpoBepbTe perynupoBki
CBapOYHOTO Lykna

= HaXMuUTe Ha KHOMKY
« 3aMOMUHaHIe »Ansi TOBTOPHOTO
BbI30BA PErynunpoBoK B NamsTh

B cnyyae Heob6xoaumocTu Nto60ro BHyTPEHHEro
BMeLlaTenbCTBa B reHepaTop, NOMUMO NYHKTOB,
npvBeaéHHbIX Bbiwe: HEOBXOOUMO OBPATUTLCA K
CMNEUMANUCTY
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SCHEMAS ELECTRIQUES ET ILLUSTRATIONS
E-SCHALTBILDER UND ABBILDUNGEN
ESQUEMAS ELECTRICOS E ILUSTRACIONES
ELEKTRISCH SCHEMA'S EN ILLUSTRATIE
SCHEMATY ELEKTRYCZNE I ILUSTRACJE

HAEKTPIKA ZXEAIArPAMMATA KAI AMEIKONIZEIZ

AIR LIQUIDE

WWELDING

ELECTRICAL DIAGRAMS AND FIGURES
SCHEMA ELETTRICO E DISEGNI
ESQUEMAS ELECTRICOS E ILUSTRAGOES
ELSHEMAN OCH ILLUSTRATIONER
SCHEME ELECTRICE Sl ILUSTRATII

ANEKTPUYECKUE CXEMbI U UNNKOCTPALUA



Fabricant/ Adresse:  Manufaclurer / Address : AlR LIQU'DE WELDING FRANCE

. ot : Unité de production de Pont Sainte Maxence
Déclaration of conformity | pcC e Ghatir - BP 80359

CE and ROHS 60723 PONT STE MAXENCE Gedex FRANGE

@ Déclare ci-aprés que le généraleur de soudage manuel, Type CITOTIG 350W DC, Numéro W000263326

est conforme aux disposilions des Direclives Basse tension { Direclive 2006/95/CE), ainsi qu'a la Directive CEM (Directive 2004/108/CE) et aux législations
nationales la ransposant ; et déclare par ailleurs que les normes

EN 60 974-1 - "Régles de sécurilé pour le matériel de soudage électiique, Partie 1: Sources de courant de soudage."

EN 60 974-10 - "Compatibilité Electromagnétique (CEM). Nomme de preduit pour le matériel de soudage a larc.”

est conforme  la directive 2011/65/UE du Parlement européen et du Conseil du 8 juin 2011 relative & la limilation de l'uliisation de cerlaines substances
dangereuses dans les équipements électriques et électroniques car:

Les éléments n'excédent pas la concentration maximale dans les malériaux homogénes de 0,1 % en poids de plomb, de mercure, de chrome hexavalent, de
polybromobiphényles (PBB) et de polybromobiphényléthers (PBDE) ainsi qu'une concentration maximale de 0,01 % en poids de cadmium ;

au I'équipement est une partie d'un gros outil industriel fixe.

ont &t appliquées. Celle déclaration s'applique également aux versions dérivées du medele cilé ci-dessus el rélérencees : «Réfdérivéess.

Cette déclaration CE de conformité et ROHS garantissent que le matériel livré respecte la législation en vigueur, s'il est utilisé conformément 4 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 élre transmis  votre service technique ou volre service achat, pour archivage.

Hereby stales that the manual welding generator, Type CITOTIG 350W DC, Number W000263326

- conforms to the provisions of the Low Voltage Directives ( Direclive 2006/95/CE), as well as the CEM Directive (Directive 2004/108/CE) and the national legislation
transposing it ; and moreover declares that standards :
EN 60 974-1 - "Safely requlations for electric welding equipment. Part 1: Sources of welding current.”
EN 60 974-10 - "Electromagnetic Compatibility (EC) Product standard for arc welding equipment.”
conforms to the DIRECTIVE 2011/65/EU OF THE EUROPEAN PARLIAMENT AND THE COUNCIL of 8 June 2011 on the restriction of the use of certain
hazardous subslances in electrical and electronic equipment while :
The parts do not exceed the maximum concentralions of 0.1% by weight in homogenaus materials for lead, mercury, hexavalent chromium, palybrominated
biphenyls (PBB) and polybrominaled diphenyl ethers (PBDE), and 0.01% for cadmium, or the equipment is a part of a large-scale stationary industrial tool.

have been applied. This statement also applies to versions of the aferementioned model which are referenced : «Réfdériveesy.

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 consulled
about any possible modification. Failing that, the company which makes the modifications should ensure the recertification. Should this occur, the new
cerlification is not binding on us in any way whatsoever. This document should be transmitted to your technical or purchasing department for record
purposes.

Erklart hiermit, dass der Handschweiligenerator des Typs CITOTIG 350W DC, Nummer W000263326

- den Verfigungen der Yorschriften fiir Schwachstrom (EWG-Varschrift 2006/95/CE), sowie der FBZ-Vorschrift (EWG-Vorschrift 2004/108/CE) und demationalen,
sie ransponierenden Gesetzgebung entspricht ; und erkiér andererseits, dai die Normen :
EN 60 974-1 - "Sicherheitshestimmungen fiir elektrisches Schweifimaterial. Teil 1: Schweifungs-Stromquellen.”
EN 60 974-10 - "Elekiromagnetische Kompalibilitat (FBZ) Produkinerm fur das WIG-Schweimaterial.
der RICHTLINIE 2011/65/EU DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES vom 8. Juni 2011 zur Beschrankung der Verwendung bestimmter
gefahrlicher Stoffe in Elektro- und Elektronikgeraten entspricht, wobei:
In den Teilen werden die maximal zulssigen Konzentrationen von 0,1 Gewichisprozent in homogenen Materialien fiir Blei, Quecksilber, sechswertiges
Chrom, palybromierle Biphenyle (PBB) und polybromierte Diphenylether (PBOE) und 0,01 Gewichtsprozent in homogenen Malerialien fir Cadmium nicht
{iberschrilten, oder Diese Ausristung ist Beslandteil einer grofien stationéren industriellen Anlage.”

angewandt wurden. Diese Erklarung ist auch gilti fur die vom vorstehenden Modell abge'eitelen Versionen mit den Referenzen : «Réfdériveesy.

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

Si dichiara che il generatore per saldalura a mano, modello CITOTIG 350W DC, Numero WO000263326

- &conforme alle disposizioni delle Diretlive Bassa tensione (Direlliva 2006/95/CE), & CEM (Direttiva 2004/108/CE) e allelegislazioni nazionali carrispondenti ; €
dichiara inoltre che le norme :
EN 60 974-1 - "Regole di sicurezza per il maleriale da saldatura eleftrico Parte 1: sorgenti di corrente di saldatura.’
EN 60 974-10 - "Compalibilita Elettromagnetica (CEM) Norma di prodotto per il materiale da saldatura allarco.”
& conforme alla DIRETTIVA 2011/65/UE DEL PARLAMENTO EUROPEQ E DEL CONSIGLIO dell'8 giugno 2011 sulla restrizione dell'uso di determinate sostanze
pericolose nelle apparecchiature eletlriche ed eletlroniche, e inoltre che:
Nelle sue parii non sono stale superate le concentrazioni massime tollerate di 0,1% per peso nei materiali omegenei per piombo, mercurio, cromo esavalente,
bifenili polibremurati (PB8) e eteri di difenile polibromurato (PBDE) e di0,01% per peso nei materiali omogenei per cadmio, oppure Questa apparecchiatura fa parte
di un utensile industriale fisso di grandi dimensioni.”

sono stale applicate. Questa dichiarazione si applica anche alle versioni derivate e i riferimenti del modello sopra indicato : «Réfderivéess.

Questa dichirazione di conformita CE garantisce che il materiale consegnatol.e, se utilizzato nel rispetto delle istruzioni accluse, & 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 avverlita, 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.




 Fabricant/Adresse :  Manufacturer / Address : AIR L[QU!DE WELDING FRANCL )

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

CE and ROHS 60723 PONT STE MAXENCE Cedex FRANCE

<)

Declara, a conlinuacion, que el generador de soldadura manual Tipo CITOTIG 350W DC, Numero W000263326
es compalible a las disposiciones de las Direclivas de Baja tension (Directiva 2006/95/CE), asl como de la Directiva CEM (Directiva 2004/108/CE) y las
legislaciones nacionales que la contemplan ; y declara, por olra parte, que se han aplicado las normas :
EN 60 974-1- "Reglas de seguridad para el equipo eléclrico de soldadura. Parle 1: Fuentes de carriente de soldadura.”
EN 60 974-10 - "Compalibilidad Electromagnética (CEM) Norma de producto para el equipo de soldadura al arco."
es compalible con la DIRECTIVA DEL PARLAMENTO EUROPEO Y DEL CONSEJO 2011/65/EU del 8 de junio de 2011, sobre las reslricciones de ulilizacion de
determinadas sustancias peligrosas en equipos eléclricos y eleclidnicos mientras que:
Las partes no superen las concenlraciones maximas de 0,1% en peso en materiales homogéneos para el plomo, mercurio, cromo hexavalente, polibromobifeni!o
(PBB) y palibromobifenil éteres (PBDE), y 0,01% para el cadmio, 0 El equipo es una parte de una herramienta industrial estacionaria de gran escala. *

Esla declaracion también se aplica a las versiones derivadas del modelo cilado méas arriba y con las referencias : «Réfdérivéesy,

Esta declaracion CE de conformidad garantiza que el material entregado cumple la legistacion vigente si se uliliza 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 liene que hacer de nuevo la certificacion. En este caso, la nueva
certificacién no nos compromete en ningtn modo. Transmita este documento a su departamento técnico o compras, para archivarlo.

C!

Declara abaixo que o gerador de soldadura manual Tipo CITOTIG 350W DC, Numero W000263326
esta em conformidade com as disposicées das Direclivas Baixa Tensdo (Directiva 2006/95/CE), assim como com a Direcliva CEM (Direcliva 2004/108/CE) e com
as legislagdes nacionals que a transpdem ; e declara ainda que as normas :
EN 60 974-1 - "Regras de seguranga para o material de soldadura eléctrico. Parte 1: Fonles de corrente de soldadura.”
EN 60 974-10 - "Compatibilidade Electromagnética (CEM) Norma de produlo para o material de soldadura por arco.”
esta em conformidade com a DIRECTIVA 2011/65/EU DO PARLAMENTO E CONSELHO EUROPEU de 8 de Junho de 2011 no que se refere a reslrigao
do uso de determinadas substancias perigosas em equipamentes eléclricos e eleclronicos se:
As partes ndo excederem uma concentragdo maxima de 0,1% de peso em materiais homegéneos para chumbo, mercirio, cromio hexavalente, bifenilos
polibromados (PBB) e éter difenilico polibromado (PBDE), e 0,1% de cadmic ou equipamento faz parle de uma ferramenta industrial fixa de grandes
dimensées.”

foram aplicadas. Esta declaragdo aplica-se igualmente as versdes derivadas do modelo acima citado e referenciadas : «Réfdérivées».

Esta declaragao CE de conformidade garante que o material entregue respeita a legislagao em vigor, se for utilizado de acordo com as Instrugdes juntas. Qualquer
montagem diferente ou qualquer modoficagao acarreta a anulagao do nosso cerlificado. Por isso recomenda-se para qualquer modificacdo eventual recorrer ao
construtor. Ou caso contrdrio, a empresa que realiza as modificagdes deve fazer novamente um certificado. Nesse caso, este novo cerlificado ndo pode nos comprometer
de nenhuma maneira. Esse documento deve ser transmitido ao seu servigo técnico ou o servigo compras, para ser arquivado.

Verklaart hierbij dat de handlasgenerator, Type CITOTIG 350W DC, Nummer W000263326
conform de bepalingen is van de Richtlijnen betreffende Laagspanning (Richtlijn 2006/35/CE), en de EMC Richtlijn {Richtlijn 2004/108/CE) en aan de nationale
welgevingen met betrekking hiertoe ; en verklaart voorts dat de normen :
EN 60 974-1 - "Veiligheidsregels voor elekirische lasapparatuur. Deel 1: Lasstroombronnen.”
EN 60 974-10 - "Elektromagnetische Compatibiliteit (EMC). Produkinorm voor booglas-apparatuur.”
conform is met RICHTLIJN 2011/65/EU VAN HET EUROPESE PARLEMENT EN DE EUROPESE RAAD van 8 juni 2011 betreffende de beperking voor het
gebruik van bepaalde gevaarlijke stoffen in elektrische en eleklronische uitrustingen, waarbij:
De onderdelen de maximale concentratie van 0,1% in gewicht in homogene malerialen niet overschrijden voor lood, kwik, chromium VI, polygebromeerde
bifenyl (PBB) en polygebromeerde difenylethers (PBDE), en van 0,01% voor cadmium, of De uitrusting deel uitmaakt van groot stilstaand industrieel
gereedschap.”

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 vokdoet aan de van kracht zijnde wetgeving indien hetwordt gebruikt volgens de hijgevoegde
handleiding. Het monteren op iedere andere manier dan die aangegeven in voomoemde handleiding en het aanbrengen van wijzigingen annuleert automatish onze
echtverkdaring. 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 aansprakelijkheld onzerzids met zich mee
kunnen brengen. Dit document moet ann uw technische dienst of the afdeling inkopen worden overhandigd voor het archiveren.

Forklarar harmed atl manuell svelsgenerator, Typ CITOTIG 350W DC, Nummer W000263326

- fillverkats i verensstammelse med direkliven om lagspanning (direkliv 2006/95/CE) samt direkiivet CEM (direktiv 2004/108/CE och de nationella lagar som
molsvarar det ; och forklarar for dvrigt att normema :
EN 60 974-1 - "Sakerhetsregler for elsvetsningsmateriel. Del 1: Kallor for svetsningsstrom”
EN 60 974-10 - "Eleklremagnelisk kompatibiitet (CEM) Produktnom for bagsvetsningsmaterie!

- dridverensstimmelse med DIREKTIVET 2011/65/EU av EURCPAPARLAMENTET OCH RADET av den 8. juni 2011 om begrénsning av anvéndning av
vissa farliga dmnen i eleklriska och elektreniska ulrustningar, darvid:
Delama ej dverstiger de hogsta tillatna koncentrationer pa 0,1 vikiprocentenhet i homogena material for bly, kvicksilver, hexavalent krom, polybromerade
difenyler (PBB) ech polybromerade difenyletrar (PBDE) och pa 0,01 viktprocentenhet i homogena material for kadmium eller Denna utrustning ingar som en
del av etf storskaligt stationart induslriverklyg.”

har tillampats. Denna forklaring géller dven de utféranden som avletts av ovanndmnda modell och som har referenserna ; «Réfldérivéesn,

Detta EU-intyg om dverenstamnelse garanterar att levererad utrustning uppfyller kraven i gdllande lagstiftning, om den anvinds i enlighet med bifogade
anvisningar. Varje avvikande montering eller andring medfor att vart intyg ogiltigforklaras. For varje eventuell andring bar dérfor tiliverkaren anlitas. Om sa ej
sker, ska det foretag som genomfor dndringarna lamna ett intyg. Detta nya intyg kan vi inte pa nagot sétt ta ansvar fér. Denna handling ska éverldmnas till er
tekniska avdelning eller inkdpsavdelning fér arkivering.
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Ankdvel rapakdiw mwg n yevwiTpia eipokiving ouykoMnong, Tumog CITOTIG 350W DC, ApiBpog WO00263326
auppopotral s Tig Slardteig ruwv Cdnyiwv XapnAng Taong (Odnyia 2006/95/CE), kabdxg kar pe v Odnyia HME (Odnyia 2004/108/CE) kat e Tigebvikig
vopOBETiES TIOU TNV PETAGENOUY, Kal BNAUVE! ETTIONS TLIG EGUppGaTKAY Ta TIpGTUTIOX
EN 60 974-1 - "Kavoveg aogaheiag yia tov egomAiopd nAekrpikiig auykdMnong. Tprdpa 1: Mnyéc pedparog ouykoMnarng ."
EN 60 974-10 - "HAskrpopayvnnikd ZupBarornra (HME). Nporuo mpoidviog yia tov sfomMopo ouykohnong 1ofou.”
sival aupBard pe v OAHTIA 2011/85/EE TOY EYPQIAIKOY KOINOBOYAIOY KAI TOY EYMBOYAIOY 1ng 8n louviou 1ou 2011 ayenika ps 1ov mepiopiapiod g
XPRONG OpITpEviuy TIKIVAUVILY QUTILY OE NAEKTROAOYIKO Kl nAekTpOVIKO efomAioid egpdaoy
Ta pépn Gev umiepBaivouy Tic péyiaTeg ouykevTplioeig Tou 0,1% kard Bapog o opoyevi UAIKG yia To poAufdo, Tov udpdpyupo, 1o e§uabevi xpuwpio, Ta
moAuBpwiitptva dipaivihia (PBB) kai toug moAuBpwiiwpévous digaivuaibipec (PBDE), kai tou 0,01% yia 1o xadpio f O séomhiopéc amorsAei pépeg
£Va¢ Peyahng khipakag otankol Blopnyavikou epyaksiou, »

Autly n dhhwon gpappolstan emiong ota goviiAa Tiou akcAouBoly 10 TIaparmave 1a oToia katayuwpouvial;

Auti) n 6fAwan ouppdpewong CE efus@uAilel wwg o tapadidopevog e§ommhiopog auppopgoiral wpog 1y 10X louvoa vopobeaia av xpnoipotrolsital
GOPQUIVT JIE TO CUVNPPEVO EyXEIpiBio Xprong. Tuxov SIa@opeTiki) auvappoAdynan i TPOTTOTI0INON EMQYEPEN THY AKUPWOT TNS TOTOTIOINONS Pag. EUVETGHG
yia orroladimore Tporooinan ouvioTaral va ameubiveote otov Karaokeuaoti). EAAEIYE auTol, ij sMIXEIPNON TOU TPAYHATOTOIEN TIG TPOTTOTTOINTEIS
nwpénel va wpofel o véa worooinon. Xy wepimtwon aur, ) véa wmoetonroinon dev ouvendyeral kapia Sixi pag Séopcuan. To fyypago aurd wpéiel va
perafifaoTei 0TV TEXVIKA UTpETia oag ) TNV uTpEsia gag ayopuv, yia apxeiofitnon.

D)

HacTonwm aansnsem, 4to caapounblii renepatop, Tuna CITOTIG 350W DC, nomep W000263326
COOTBETCTBYET NONOXERUsM [IMperTis, kacatouiuxcs Huakoro Hanpaxeus (lupextuea 2006/95/CE), a Tawxe [lupextnee CEM ([lupextvea 2004/108/CE) u
HaLMOHANLHEIM 3aKOHOAATENLGTRAM, NEPEHCCALLMM EE; W, KDOME TOrQ, 3aABNAET, YTO CTAHAAPTEL
EN 60 974-1 - "Mpasuna rexHuku Geaonackoct Ana obopyaosaia ans anextpoceapkl. Yacts 1: McTounmkm ceapauroro roxa.”
EN 60 874-10 - "Onextpomarnutian Cosmectunoctb (CEM). NpouseoacTeeHnli cTaHaapt Ana obopyaosaHua Ans AYroBci caapiu.”
cootserciyer [IMPEKTMBE 2011/65/EC Esponetickoro napnamenta W Coseta Esponesickoro Coioda « OB orpaHiuetiti Kenonb3oeaxis onpeaenentbIx
ONACHLIX BELECTB B ANEXTPUUECKOM 1 BNEXTPOHHOM oBopyaoeaHiiy o1 8 wiows 2011r,, npuuem:
B 4aCTAX HE NPEBLILEHE! MakcUManbHEe Npefent keHuenTpauwmy 0,1 fonycTumMele No Macce B OIHOPOAHLIX MaTepuanax Ana CBHHLA, PTYTH,
LIECTHBANEHTHOTO XPOMa, NONUCPOMIHKPOBAHHLIX Brgennnos (PBB) u nonvbpomutmpoeanibix Audentnostix adnpos (PBDE), 1 mMakcumanshble
npegent koyertpaykn 0,01 fonycTuMbIe no Macce B OAIHOPO/HLIX MaTepuanax Ana kaamus, uni Hactonujee oCopyioBaHie RBNSETCA COCTaBHOM
4acTbI0 GONLLIOH CTaUKOHAPHOA NPOMEILINEHHOA YCTAHOBKMY.

Brini npuMeHeHE. Hactonuwlee aanBnenue Takye NPUMEHSETCA K NPOHIBOAHEIM MOAKMKALMAM BHILEYKA3AHHON MOAENH ¢ 0B03HAUEHHEM:

Hacrosuee 3asisnenve o coorserctenn CE rapanTupyer, 4to noctaBnetnoe obopynosanve cobnionaer AeHcTBYIOLEE 3aKOHOAATENLCTBO, ECNIN OHO
HCIONL3YETCH B COOTRETCTBIW C NPUNAraeMoi HHCTPYKUMER no akcnnyatauum. JltoGoi otnuyatouitcn MoHTaX unu nbas Moaudmkaums oGopynosakus
noBnevér 3a cobon HeaeHCTBUTENLHOCTL Hawei cepTudhrkayum. Takum o6pasom, Ans NGLIX BOIMOXHLIX MoAKUKALMI peKoMeHaYeTCA 06PaTHTLEA K
KOHCTPYKTOPY. B npoTHBHOM cny4ae npeanpuaTHe, ocylecTBnaiouee MOAHMUKALMY, JONKHO 3aHOBO NPOATH cepTUchikauio oBopyaosanua. B atom
CNyy4ae HOBaA CepTHIMKALNA He BO3NOXMT HA HAC HUKAKMX 0BnA3aTenseTe, HacTosumit AOKYMEHT lonXKeH GbITh NepenaH B Baul TEXHWMECKWA OTAEN WNK
OT/1eNn cHaBXeHHs ANs XPAHEHHs! B apXUBe

Oéwiadcza, ze reczny generator spawalniczy Typ CITOTIG 350W DC, Numer W000263326
- jestzgodny z rozporzadzeniami dyrektywy niskie napigcia (Dyrektywa 2006/95/CE) oraz dyrektywy CEM (Dyrektywa 2004/108/CE) i odpowiednimi przepisami
krajowymi; i odwiadcza, ze normy: )
EN 60 974-1 - "Zasady bezpieczenstwa dla wyposazenia do spawania elekirycznego. Czgs¢ 1: Zrédia pradu do procesdw spawania.”
EN 60 974-10 - "Zgodnose elektromagnetyczna (CEM). Norma dla produktéw dla urzadzen do spawania lukowego.”
jest zgodny z dyrektywa PARLAMENTU europejskiego | RADY 2011/65/UE z dnia 8 czerwea 2011 r. w sprawie ograniczenia stosowania niektorych niebezpiecznych
substancji w sprzecie eleklrycznym i eleklronicznym, przy czym:
W czesciach nie zostaly przekroczone maksymalne warlodci stezenla 0,1 procent wagowych oldwia, rteci, szedciowartosciowego chromu, polibromowanych
bifenyli (PBB) i polibromawanych eteréw difenylowych (PBDE) dopuszczalne w materiatach jednorednych, oraz 0,01 procent wagowych kadmu w
materialach jednorodnych, albo Urzadzenie jest czescig zespolu wielkogabarytowego stacjonamego narzgdzia przemyslowego.”
zostaly zastosowane. Oéwiadczenie dotyczy réwniez wariantow modelu podanego powyzej, z nastepujacym oznakowaniem: «Réfdérivéess.
Oswiadczenie zgodnosci gwarantuje, ze dostarczone wyposazenie jest zgodne z obowiazujacymi przepisami, jezeli jest uzytkowane zgodnie z zalaczong
instrukcja obslugi. Kazdy inny montaz lub modyfikacja anuluja nasze o$wiadczenie. W przypadku modylikacji zaleca si¢ skontaktowanie z producentem. W
innym przypadku, firma wykonujaca modyfikacje musi powtérzy¢ certyfikacje. W takim przypadku nowy certyfikat anuluje wszelkie zobowigzania z naszej
strony. Niniejszy dokument nalezy przekaza¢ do dzialu technicznego lub dzialu zakupéw w celu zarchiwizowania.

Indica prin prezenta ca generatorul de sudare manuald, Tip CITOTIG 350W DC, Numér W000263326
este in conformitate cu dispozitiile Directivei de Joasa Tensiune (Directiva 2006/95/CE), cu Directiva CEM (Directiva 2004/108/CE) precum si culegistatia naljonala
care le transpuné; si declara printre altele ¢a normele:
EN 60 974-1 - Reguli de siguranté pt. Echipamentul de sudura electrica. Partea 1. Surse de curent pt. Sudura.”
EN 60 974-10 - ,Compatibilitate electromagnetica (CEM). Normé de produs pt. Echipamentul de suduré prin arc electric.”
esle in conformitate cu DIRECTIVA 2011/65/UE A PARLAMENTULUI EUROPEAN $1 A CONSILIULUI din data de 8 iunie 2011 privind restriclia utilizarii unor
anumite substante periculoase din echipamentele electrice si eleclronice in timp ce:
Componentele nu depdsesc concentraliile maxime de 0,1% dupa greutate in materiale omogene pentru plumb, mercur, crom hexavalent, bifenili polibrominati
(PBB) si difenil eteri polibrominati (PBDE), $i 0,01% pentru cadmiu, sau Echipamentul face parte dintr-o unealtd industrial stajionara la scard larga. *
Au fost puse in aplicare. Aceasta declaralje se aplic si la versiunile derivate din modelul citat mai sus §i au ca referinta: «Réfdérivéesy.
Aceastd declaratie de conformitate CE va garanteaza cd echipamentul livrat respecta legislatia in vigoare daca este utilizatd conform instructiunilor atagate.
Montarea necorespunzdtoare sau orice modificare adusé aparatului duce la anularea certificatului. in consecin{d, inainte de orice modificare se recomanda
consultarea constructorului. in cazul unei defectiuni, intreprinderea care a ficut modificarea trebuie sa refaci certificarea. In acest caz aceastd noui
certificare nu ne va implica in nici un fel. Acest document frebuie transmis serviciului Dvs. Tehnic sau serviciului Dvs. De achizitii, in scopul arhivirii.

Plant manager of Production Unit Pont Sainte Maxence

Pont Ste Maxence, 05‘92,:2913 ) Directeur Unité de Production de Pont Sainte Maxence
~

B. TUGAUT
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MODIFICATIONS APPORTEES

Premiére page :
L'ISEE passe a l'indice H
Remise en page totale de 'TSEE pour n'en faire qu'une seule (soit 6 documents de 2 langues)

Derniére page :
Mise a jour du certificat suite a nouvelle norme ROHS.

Modif faite le 05.02.2013. FDM n° 18110

L'ISEE passe a l'indice H

PR11-04 / Révision 8
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