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

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

Das Lichtbogenschweilen und das Plasmaschneiden kdnnen fiir den Benutzer
und fir 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 I'operatore e le
persone che si trovano in prossimita della zona di lavoro. Leggere le istruzioni per
I'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
utilizacion.

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
instrucoes.

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 cigcie 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.

Obloukové svafovani a plazmové fezani mohou byt pro pracovnika a pro osoby
nachazejici se v blizkosti pracovidté nebezpeéné. Prectéte si uZivatelskou
pfirucku a bezpe€nostni predpisy.

[lyroBas cBapka v nna3mMeHHas peska MoryT npeAcTaBnsTb ONacHOCTb Ans
CBapLUMKa 1 N, Haxoasawwmxes nobnmsoctv ot Mecta pabotsbl. [poyTute
PYKOBOZCTBO MO 3KCMryaTauuu.

Lysbuesvejsning og plasmaskeerebraending kan veere farligt for operatgrer og
personer teet pa arbejdsomradet. Laes betjeningshandbogen.

Lysbuesveising kan veere farlig for operatgren og personer i naerheten av
arbeidsomradet. Les driftsmanualen.

Kaarihitsaus ja plasmaleikkaus voivat olla vaaraksi kayttajalle tai tyOpisteen
ymparistossa oleville henkkildille. Lukekaa kayttoohjeet.

Zvaranie oblukom a plazmové rezanie mozu byt nebezpeéné pre pracovnika i
pre fudi nachadzajucich sa v blizkosti pracoviska. precitajte si uzivatelsku
priruCku e zpe€nostné predpisy.

\
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1 - INFORMATIONS GENERALES

1.1. PRESENTATION DE L'INSTALLATION

Les postes a souder CITOTIG Il 300DC sont des générateurs pour le
soudage a I'arc TIG et TIG pulsé en courant continu et pour le soudage a
I'électrode enrobée.

COMPOSITION DE L'INSTALLATION

& |e générateur

< |e cable d’alimentation

@ un cable de masse equipé

@ un tuyau de gaz

< une instruction de sécurité, d'utilisation et de maintenance

Pour les versions refroidies

@ Le COOLERTIG IIDC

1.2. DESCRIPTION DES FACES AVANT ET ARRIERE

(¢~ Voir PAGE 119)

1 - GENERAL INFORMATION
1.1. PRODUCTS PRESENTATION

CITOTIG 11 300DC welding sets are power sources for TIG and pulsed TIG
DC arc welding and coated electrode welding.

WELDING SET CONTENTS

& power source,

< power supply cable

@ earth cable with fitting,

@ gas hose,

@ Operating and safety instructions

For versions with cooling

@  COOLERTIGIIDC

1.2. FRONT AND BACK PANEL DESCRIPTION

(6~ See PAGE 119)

Interrupteur marche / arrét

Raccord d’entrée gaz

Embase commande a distance

Embase gachette 5B

Embase Dinse pole +

Raccord entrée gaz

Embase Dinse pole -

Panneau de réglage

Voyant de mise sous tension

Voyant de défaut thermique

Voyant de défaut de tension d’alimentation

Evanouissement 0 a 15 s

Postgaz1a30s

Afficheur

Touche retour a I'affichage du courant de soudage

Réglages des paramétres de soudage

Touche de sélection de commande locale ou a distance

Touche de sélection du hot Start en MMA et test gaz en TIG

Touche de sélection soudage MMA

Touche de sélection du dynamisme d’arc .

En soudage TIG avec commande a pédale le courant mini et maxi
peut étre sélectionné.

Touche de sélection du cycle gachette 2T/4T

Touche de sélection des paramétres de soudage

Pré-gaz0a10s

Montée progressive du courant0a 10's

Touche de sélection du mode d’amorgage par HF ou par contact
(PAC)

1 On / off switch

2 Gas inlet connection

3 Remote control socket

4 5B trigger base

5 (+) dinse socket

6 Gas inlet union

7 (-) dinse socket

8 Setting panel

9 Power ON light

10 Thermal fault light

11 Power voltage fault light

12 0 to 15s slope down

14 Postgas 1 to 30s

15 Display

16 Key for returning to the welding current display

17 Welding settings adjustments

19 Local or remote control selection key

23 Key for Hot Start selection in MMA and gas test in TIG

24 MMA welding selection key

25 | Arc dynamism selection key.
During TIG welding with pedal control the min. and max. current can
be selected

26 2T/AT trigger cycle selection key

27 Welding settings selection key

28 Pre-gas-0t0o 10's

30 Progressive currentrise-0to 10 s

3 Selection key for HF or contact (PAC) striking

AIR LIQUIDE
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1.3. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

1.3. TECHNICAL SPECIFICATIONS

CITOTIG 11 300DC EASY- REF. W000379982

PRIMAIRE PRIMARY
MMA TIG
Alimentation primaire 3~ 400V (+ 20%) (-15%) Primary power supply 3~
Facteur de puissance 0.95 Facteur de puissance
Rendement 86% Rendement
Fréquence 50Hz / 60Hz Frequency
Puissance absorbée (100%) 5.3 kVA 4.7 kVA Absorbed power (100%)
Puissance absorbée (maxi) 9.4 kVA 8.4 kVA Absorbed power (max.)
Céble d'alimentation primaire 5 m 4 x1,5mm? 5 m primary power supply cable
SECONDAIRE SECONDARY
MMA | TIG
Tension a vide 80V DC No-load voltage
Gamme de réglage 10A/20.5V-250A/30V 5A/10V-300A/22V Adjustment range
Fusible 10A Fuse
Facteur de marche a 40°C 100% (cycle 10mn) 160A 200A Duty cycle 40° 100% (10-min cycle)
Facteur de marche a 40°C 60% (cycle 10mn) 205A 230A Duty cycle 40° 40% (10-min cycle)
Facteur de marche a 40°C 30% (cycle 10mn) 250A (40%) 300A Duty cycle 40° 30% (10-min cycle)
Cable de masse 3 m avec prise 35 mm? 3 m ground cable with clamp
Classe de protection IP23SC Protection class
Classe d'isolation H Insulation class
Normes EN 60974-1/EN 60974-10 Standards
Ventilation Thermodébrayable Ventilation
DIMENSIONS DIMENSIONS
[ 500 x 180 x 390 mm [
POIDS WEIGHT
I I 20 Kgs I |

1.4. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES COOLERTIG I

1.4. TECHNICAL SPECIFICATIONS COOLERTIG Il

DC DC
COOLERTIG Il - REF. W000380471
Tension d’alimentation 400V - 15%+20% Supply voltage
Puissance d’alimentation 250 W Supply power
Puissance de refroidissement 1,05 kW Cooling power
Pression max. au démarrage 4,5 bar Max. pressure on starting
Liquide de refroidissement 20% -40% glycol-eau Cooling liquid
Volume du réservoir 3L Tank volume
Degré de protection IP23C Degree of protection
SOURCE ET REFROIDISSEUR POWER SOURCE AND COOLER
Température d'utilisation -20°C +40°C Working temperature
Température de stockage -40°C +60°C Storage temperature
Degré de protection IP23C Degree of protection
POIDS WEIGHT
I 10Kgs I |
| AIR LIQUIDE
WELBIN; 7



2 - MISE EN SERVICE

2-SETTING UP

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

Lors de I'installation, prendre en considération ce qui
suit :
— Assurez-vous que la machine est située loin de la
trajectoire de toute pulvérisation de particules occasionnées
par les meuleuses.
- Assurez-vous de la libre circulation de I'air de
refroidissement.
- Vérifier que la machine est placée a une distance
minimum de 20 cm de tout obstacle, aussi bien a 'avant
qu'a l'arriére, afin d’assurer une bonne circulation de I'air de
refroidissement
Protéger la machine contre les fortes pluies et I'exposition
directeau soleil.

A\

CAUTION: the equipment may not be stable beyond an
angle of 10°.

When installing, bear in mind the following:

- Place the machine on a stable dry base to ensure that

dust is not drawn in with the cooling air

Make sure the machine is placed well away from the path

of any particles from grinding machines.

- Make sure the cooling air can circulate freely. The
machine must be at least 20 cm away from all obstacles,
both in front and behind, to ensure good cooling air
circulation.

- Protect the machine from heavy rain and direct sunlight.

A\

2.1. RACCORDEMENT ELECTRIQUE AU RESEAU

Le CITOTIG 11 300DC est livré cable primaire branché dans le générateur.
Couplage en 400V.

Si votre réseau correspond au couplage usine, il suffit d'équiper le cable
d'alimentation d'une prise male compatible a votre équipement électrique et
calibrée a la consommation maxi du générateur (voir caractéristiques
technique en page 7).

2.2. RACCORDEMENT DE L'ARRIVEE DE GAZ (SUR
DETENDEUR)

2.1. CONNECTING TO THE ELECTRICITY MAINS

The CITOTIG 11 300DC is supplied with a primary power supply cable
connected inside the power source.

If your circuit matches the factory connection you simply need to fit the cable
with a plug compatible with your electrical equipment and rated for the
maximum consumption of the power source (see the technical specifications
in page 7).

2.2. CONNECTING THE GAS SUPPLY TO THE

ATTENTION

VEILLER A BIEN ARRIMER LA BOUTEILLE DE GAZ EN
METTANT EN PLACE UNE SANGLE DE SECURITE.
Ouvrir légérement puis refermer le robinet de la bouteille
pourévacuer éventuellement les impuretés.

Monter le détenteur/ débitmetre.

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

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

A

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

PRESSURE REGULATOR

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

Install the pressure reducer/flow meter.

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

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

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

2.3. RACCORDEMENT DES EQUIPEMENTS
MODE ELECTRODE ENROBEE (MMA)

Vérifier que le commutateur Marche/Arrét Rep : 1 est sur la position 0.
Raccorder la pince porte électrode sur la borne Rep : 5 du générateur.

Raccorder le cable de masse sur la borne Rep : 7 du générateur
Respecter les polarités DC+ DC- indiquées sur 'emballage du paquet
d'électrodes utilisé.

MODE TIG

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

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

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

2.3. EQUIPMENTS CONNECTIONS

COATED ELECTRODE MODE (MMA)

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

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

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

TIG MODE

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

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

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

AIR LIQUIDE
~

WELDING 8




2.4, RACCORDEMENT DU REFROIDISSEUR

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

2.4. CONNECTING THE COOLER

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

ATTENTION
NE PAS UTILISER L’EAU DU ROBINET.

/\

WARNING
NEVER USE TAP WATER

/A

CITOTIG 11300 DC : Cet équipement est conforme & la norme

CEI 61000-3- 12 & condition que la puissance de court-circuit Scc soit
supérieure ou égale a 1,6 MVA au point d'interface entre I'alimentation de
I'utilisateur et le réseau de distribution public. Il appartient a l'installateur
ou a l'utilisateur de I'équipement de faire en sorte que I'équipement soit
connecté uniquement a une alimentation dont la puissance de

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

CITOTIG Il 300 DC: This equipment complies with IEC 61000-3-12
provided that the short-circuit power Ssc is greater than or equal to 1.6
MVA at the interface point between the user’s supply and the public supply
network. It is the responsibility of the installer or user of the equipment to
ensure, by consultation with the distribution network operator if necessary,
that the equipment is connected only to a supply with a short-circuit power
Ssc greater than or equal to 1.6 MVA.

ATTENTION
CES MATERIELS DE CLASSE A (CITOTIG Il 300 DC) NE
SONT PAS PREVUS POUR ETRE UTILISE DANS UN
SITE RESIDENTIEL OU LE COURANT ELECTRIQUE EST
FOURNI PAR LE SYSTEME PUBLIC D’ALIMENTATION
BASSE TENSION. IL PEUT Y AVOIR DES DIFFICULTES
POTENTIELLES POUR ASSURER LA COMPATIBILITE
ELECTROMAGNETIQUE DANS CES SITES, A CAUSE
DES PERTURBATIONS CONDUITES AUSSI BIEN QUE
RAYONNEES.

A

WARNING
THIS CLASS A EQUIPMENT (CITOTIG 11 300 DC) ARE
NOT INTENDED FOR USE IN RESIDENTIAL
LOCATIONS WHERE THE ELECTRICAL POWER IS
PROVIDED BY THE PUBLIC LOW-VOLTAGE SUPPLY
SYSTEM. THERE MAY BE POTENTIAL DIFFICULTIES
IN ENSURING ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY
IN THOSE LOCATIONS, DUE TO CONDUCTED AS
WELL AS RADIATED DISTURBANCES.

A\
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| FR |
3 - FONCTIONNEMENT

Position 1 :
Le générateur est en service.

Voyant de mise sous tension

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

Voyant de défaut de tension d’alimentation, il s’allume quand la
tension est trop élevée ou trop basse. vérifier la tension
d’alimentation, il s’allumera si une surtension se produit dans
I'alimentation principale

| EN |
3 - FONCTIONNEMENT

Position 1:
The power source is switched on

Izl Power ON light

Thermal fault light. It lights if the power source overheats. Don't stop the

machine or the fan will stop. Wait for the light to go out before continuing
with your welding.

Supply voltage fault warning light. It lights if the voltage is too high or too

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

3.1. SOUDAGE ELECTRODE ENROBEE (MMA)

Appuyer sur la touche de sélection soudage
(MMA)

REP : 24. Le voyant s'allume quand le
soudage MMA est actif

DYNAMISME D’ARC :

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

START :

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

correspondant a la surintensité a I'amorgage
s'affichera. Vous pouvez

modifier la valeur en tournant le potentiométre
de réglage du courant Rep 17

10 11

3.1. COATED ELECTRODE WELDING(MMA)

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

ARC DYNAMISM:

Press key the Item 25. The numerical value
REP 25 corresponding with the dynamism will be
displayed. You can adjust the value by

turning the current adjusting potentiometer
Item 17. When a negative value is set the
arc will be softer. The quantity of projections

reduces when you weld at the maximum
value in the range recommended for the
electrode. At a positive setting (1...9), the arc
is hard.

58
2

HOT START :

Press the HOT START key Item 23 the

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

:
2
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3.2. SOUDAGE TIG

Le courant continu est spécifiquement utilisé pour le soudage des aciers et

des inox. Nous recommandons ['utilisation d’électrode Cérium.
AFFUTAGE DE L’ELECTRODE

3.2. TIG WELDING

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

SHARPENING THE ELECTRODE

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

With a low current a pointed tip: =3 x d
With a high current, a rounded tip: 1=1xd

Le bout de I'électrode est afftité en forme de

cone, de telle fagon que I'arc soit stable et % d

The tip of the electrode is sharpened into a
cone so that the arc will be stable and the

I'énergie concentrée sur I'endroit & souder.
La longueur de I'affitage est fonction du
diamétre de I'électrode.

| energy concentrated on the area to be
welded.

The length of the sharpened section depends
on the electrode diameter

3.2.1 - MODE D’AMORCAGE

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

AMORCAGE TIG HF :

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

AMORCAGE PAR CONTACT (PAC):

Appuyer légérement I'électrode sur la piece a souder (1).
Appuyer sur la gachette, le gaz s'écoule et le courant
passe a travers |'électrode. Ecarter I'électrode de la piéce
en la tournant de fagon que la buse reste en contact avec
la piece (2-3).

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

Utiliser I'amorcage par contact ol se trouvent des
équipements électron iques sensibles.

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

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

CONTACT STRIKING (PAC):

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

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

B \‘O\
o)

H

1

b2V
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3.2.2 - CYCLE GACHETTE DE LA TORCHE

FONCTION 2T

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

FONCTION 4T

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

3.2.3 - REGLAGES DES PARAMETRES DES CYCLES

Réglage des paramétres :

Pour sélectionner les parametres de soudage deux touches sont

utilisées les fleches de gauche et de droite Rep 27.

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

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

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

droite.

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

3.2.2- TORCH TRIGGER CYCLE

2T FUNCTION

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

4T FUNCTION

Press the trigger. The shielding gas starts to flow out. Release the trigger.
The arc is set up and the welding current rises to its level over the current
rise time. Press the trigger. The welding continues. . Release the trigger,
the welding current starts to fall and the arc dies when the slope-down time
expires. The shielding gas continues to flow for the selected time.

3.2.3 - ADJUSTING THE CYCLE SETTINGS

Adjusting the settings:

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

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

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

3.2.4 - FONCTION SETUP

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

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

19/

o o

11

o -

3.2.4 - SETUP FUNCTION

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

AIR LIQUIDE
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REGLAGE USINE AFFICHAGE
FONCTION SETUP / SET UP FUNCTION FACTORYSETTING DISPLAY
Montée progressive du courant avec réglage durée constante/ pente constante 0 durée constant
. L ) . . A1

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

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

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

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

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

MMA pulsé - surintensité a | amorglage non adap.tlf/adaptlf. 0 non adaptif/ 0 non adaptive A5

Pulsed MMA — overcurrent on striking non adaptive/adaptive

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

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

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

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

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

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

Current rise on starting fast/ progressive

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

Choix procédé MMA-TIG. par commande & dlst.ance. |nact|f/act|f 0inactif/ 0 inactive A12

MMA-TIG process selection by remote control inactive/active

Courant d'amorgage inactif/actif / Striking current inactive/active 1 activée / 1 activated A13
Fonction antlcgllage p.endant Ievanoglsse.ment |lnact|f/ actif 0 inactif / 0 inactive Al4
Burnback function during slope down inactive/active

Réglages des canaux a I'aide de la fonction haut/bas sur la torche inactif/ actif 0inactif/ 0 inactive A5

Channel adjustments using the high/low function on the inactive/ active torch

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

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

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

active/active only when selected with the REMOTE key.

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

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

pression longue sur la gachette 0 normal A18

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

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

The cooler operates on demand / automatically 0 automatically

3.2.5- COMMANDE A DISTANCE

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

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

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

|
AIR LIQUIDE
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3.2.5. REMOTE CONTROL

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

The foot pedal control only works for 2T welding.

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

La commande a pédale FP1 est utilisée en procédé TIG.

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

Le courant de soudage atteint la valeur maxi. lorsqu’une pression vers le

bas est exercée sur la pédale. L'arc s'éteint lorsque la pédale est relachée.
Recommencer une nouvelle fois si cela est nécessaire.

PEDAL OPERATED REMOTE CONTROL

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

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

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

MEDAL
LO/HI

25

3.2.6 - COOLERTIG IIDC
Le refroidisseur COOLERTIG Il DC est commandé par la source de
courant. La pompe se met automatiquement en marche quand le soudage
démarre. Procéder de la man iére suivante :
1. Mettre la source sous tension.
2. Vérifier le niveau du liquide de refroidissement ainsi que le débit
d'arrivée du réservoir, ajouter du liquide si nécessaire.
3. Si vous utilisez une torche a refroidissement par liquide vous
pouvez la remplir en appuyant sur la touche WATER IN Rep 31
pendant plus de 2 secondes.

La pompe continue de fonctionner pendant 5 minutes apres l'arrét du
soudage pour ramener la température de I'eau a la méme que celle de
I'appareil. Ceci réduit la fréquence d’entretien.

SURCHAUFFE

La lampe-témoin de surchauffe s'allume, la machine s’arréte et I'afficheur
indique COOLER quand le dispositif de controle de la température a
détecté une surchauffe du liquide de ref roidissement. Le ventilateur ref
roidit 'eau et quand la lampe-témoin s'éteint vous pouvez souder a
nouveau.

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

3.2.6. COOLERTIG I DC

COOLERTIG II DC is controlled by the power source. The pump starts
automatically when welding starts. Proceed as follows:
1. Switch on the power source.
2. Check the cooling liquid level and the inlet flow from the tank.
Add liquid if necessary.
3. [fyou are using a liquid cooled torch you can fill it by pressing
the WATER IN key Item 31 for more than 2 seconds.

The pump continues to operate for 5 minutes after welding has stopped
to reduce the water temperature to that of the unit. This reduces the
maintenance frequency.

OVERHEATING

The overheating warning light comes on; the machine stops and the
display shows COOLER if the temperature monitoring device detects
overheating of the cooling liquid. The fan cools the water and when the
warning light goes off you can weld again.

WATER LEVEL
The display shows COOLER when the water flow is blocked.

AIR LIQUIDE
.
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4 - OPTIONS 4 - OPTIONS

COMMANDE A DISTANCE MANUELLE
MANUAL REMOTE CONTROL
RC1, réf. W000263311 - 5m

ref. W000270324 — 10m

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

CHARIOT PORTE BOUTEILLE
CYLINDER SACK TRUCK
T3 - réf. W000275843

[
AIR LIQUIDE
~ 1
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5 - MAINTENANCE

5 - MAINTENANCE

TOUS LES 6 MOIS

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

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

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

A\

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

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

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

EVERY 6 MONTHS

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

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

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

A\

NOTE! You must know the exact torsion force before
starting to repair connectors.
Clean the internal machine parts with a soft brush or a

vacuum
cleaner.

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

REPAIRS MUST ONLY BE DONE BY A QUALIFIED
ELECTRICIAN.

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

MAKE SURE YOU TURN OFF THE POWER SUPPLY TO THE UNIT
WHEN HANDLING THE CABLES.

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

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

5.1. ANOMALIES DE FONCTIONNEMENT

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

5.1.0PERATING FAULTS

LE TEMOIN LUMINEUX DE L'INTERRUPTEUR PRINCIPAL NE
S’ALLUME PAS.

THE MAIN SWITCH INDICATOR LIGHT DOES NOT LIGHT

L'équipement  n’est Sous

tension

pas Veérifier les fusibles de I'alimentation
et les remplacer si nécessaire.
Veérifier le cable d'alimentation et la
prise; remplacer les piéces
défectueuses si nécessaire

There is no power supply to the
machine

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

L’EQUIPEMENT NE SOUDE PAS CORRECTEMENT ||

| THE EQUIPMENT DOES NOT WELD PROPERLY [

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

Vérifier les réglages de soudage et
les ajuster si nécessaire.

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

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

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

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

AIR LIQUIDE
.

WELDING

Check the welding settings and
adjust if necessary.

Check the gas flow and the gas
pipe connection.

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

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

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

Check the fuses and replace any
faulty ones

16



LE TEMOIN LUMINEUX DE SURCHAUFFE DE LA SOURCE EST
ALLUME.

THE POWER SOURCE OVERHEATING WARNING LIGHT IS ON

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

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

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

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

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

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

grille. Add cooling liquid if
necessary.

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

The power source has overheated

DESTRUCTION DE LA MACHINE

Ne pas jeter les appareils électriques avec les déchets ordinaires !
Conformément a la Directive Européenne 2002/96/EC relative aux déchets
d'équipements électriques ou électroniques (DEEE), et a sa transposition
dans la législation nationale, les appareils électriques doivent étre
collectés a part et étre soumis a un recyclage respectueux de
I'environnement.

En tant que propriétaire de I'équipement, vous devriez vous informer sur
les systémes de collecte approuvés auprés nos représentants locaux.
Appliquer cette Directive Européenne améliorera I'environnement et la
santé !

MACHINE DISPOSAL

Never throw electrical appliances away with ordinary rubbish!

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

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

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

AIR LIQUIDE
.
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5.2. PIECES DE RECHANGE

Rep REF.SAF ‘ Désignation

Item. PIN. SAF
W000379982 CITOTIG I1 300DC

Face avant
15 | WO000264995 | Connecteur 50

16 | W000276698 | Raccord gaz

17 | WO000265013 | Raccord tuyau de gaz

21 | W000381830 | Panneau de réglage

22 | WO000276702 | Face avantinterne

23 | WO000276701 | Face avant plastique

25 | WO000276690 | Couvercle de protection

27 | WO000370895 | Capot

30 | WO000352038 | Bouton

31 | WO000352077 | Capuchon bleu

32 | W000276697 | Connecteur CAD

33 | WO000276696 | Connecteur gachette

Face arriére

[\
~

W000276687 | Face arriére plastique
Eléments internes
W000265044 | Transformateur principal
W000265032 | Carte alimentation
W000265304 | Carte de controle principale
W000381468 | Carte primaire principale
W000264435 | Ventilateur

W000370625 | Carte de diode secondaire
W000370897 | Carte filtre

W000265033 | Carte d'amorgage

Self primaire

10 | W000276226 | Electrovanne 24V DC

1 Carte interface TIG

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

14 | W000378867 | Raccord banjo

OCoo~NOoO O~ wWwhN -

18 Varistor
19 | WO000378865 | Shunt
20 Résistance NTC

26 | WO000276705 | Cavalier plastique

5.2. SPARE PARTS

Désignation

CITOTIG 11 300DC

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

Rear panel
Plastic rear frame

Internal parts

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

g AIR LIQUIDE
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Rep REF. SAF

Désignation

Désignation

Item. PIN. SAF
W000380471

12 | W000276235

13 | WO000276687

5 | WO000265348
6 | W000265349
14 | W000265357

W000265344
W000265345

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

1
2
3
4 | W000265347
7
8

COOLERTIG Il DC

Face avant
Face avant
Face arriére

Face arriére

Eléments externes
Tuyau de remplissage
Raccord rapide femelle
Remplissage

Eléments internes
Carte contrdle / switch
Condensateur SUF / 400V AC
Motopompe
Pressostat
Joint
Connecteur tuyau
Gaine eau
Tuyau arrivée eau
Radiateur
Réservoir d'eau
Cavalier
Hélice
Tuyau caoutchouc

COOLERTIG Il DC

Front panel
Front panel
Rear panel
Rear panel
External parts
Filling pipe
Filling

Internal parts
Control card / Switch
Condensator
Motopump
Pressostat
Gasket
Hose connector

Radiator
Water tank
Spacer

fan

Rubber hose

5.3. ANNEXES

(¢~ annexes 118)

5.3. ANEXES

(¢see anexes 118)

g AIR LIQUIDE
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1- ALLGEMEINES

1.1. BESCHREIBUNG DES GERATES

Die SchweiRgerate CITOTIG Il 300DC sind Stromgerate zum TIG und TIG
DC-Impuls-Lichtbogenschweilten und zum Schweiflen mit umhdillten
Elektroden.

EINZELKOMPONENTEN

O Kraftstromgerat

O Anschlusskabel

O Erdungskabel mit Ausstattung

O Gasrohr

O Betriebs- und Sicherheitsanweisungen

Fiir Ausfiihrungen mit Kiihlung
00 COOLERTIGIIDC

1.2. BESCHREIBUNG DER FRONT- UND HINTERSEITE

1- INFORMAZIONI GENERALI

1.1. DESCRIZIONE DEL IMPIANTO

| kit di saldatura CITOTIG Il 300DC sono le fonti di alimentazione per
saldatura ad arco TIG e saldatura ad arco a impulsi TIG DC e per
saldatura ad elettrodo rivestito.

COMPOSIZIONE DEL KIT

O Fonte di alimentazione

O Cavo di alimentazione

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

O Istruzioni di servizio e di sicurezza

Per le versioni con il raffreddamento
O Le COOLERTIGIIDC

1.2. DESCRIZIONE DEL PANNELLO ANTERIORE E
POSTERIORE

(¢ vedi pagina 119)

Interruttore principale

Raccordo di ingresso gas

Base di controllo remoto

Base grilletto 5B

Base Dinse polo +

Raccordo di ingresso gas

Base Dinse polo -

Pannello delle impostazioni

Spia di accensione

Spia per guasto termico

Spia per guasto tensione dell'alimentazione

Slope down 0 finoa 15's

Post gas 1 finoa 30 s

Display

Tasto per tornare alla visualizzazione della corrente di saldatura

Regolazione impostazione saldatura

Tasto di selezione del controllo locale o remoto

Tasto di selezione per Hot start in modalita MMA e per prova di
gas in modalita TIG

Tasto di selezione di saldatura MMA

Tasto per la selezione del dinamismo di arco
Durante la saldatura TIG & possibile selezionare la corrente
minima e massima tramite il pedale

Tasto per la selezione del ciclo del grilletto 2T/4T

Tasto di selezione impostazioni saldatura

Pre-gas-0finoa10's

Progressivo aumento di corrente - 0 finoa 10 s

(¢~ Voir PAGE 119)

Hauptschalter 1

Gasleitungsanschluss 2

Fernbedienungsanschluss 3

5B Abzug 4

Buchse Dinse + Pol 5

Gasleitungsanschluss 6

Buchse Dinse - Pol 7

Bedienfeld 8

Betriebsanzeige 9

Uberhitzungsanzeige 10

Anzeige einer Anschlussspannungsfehlers 11

Nachlauf 0 bis 15 s 12

Nachstromen 1 bis 30 s 14

Display 15

Taste zurlick zur Schweiflstromabbildung 16

Anderung der SchweiReinstellung 17

Taste zur Wahl zwischen lokaler und Fernbedienung 19

Im Regime MMA Taste zur Wahl zw. Heilstart und im Regime 2
TIG Taste zur Gastestwahl

Taste zur MMA Schweillwahl 24
Taste zur Wahl der Bogendynamik

Wahrend des TIG Schweilens kann durch die Pedale der max. 25
und min. Strom gewéahlt werden

Taste zur Wahl des 2T/4T-Zyklus 26

Taste zur Wahl der Schweileinstellungen 27

Vorstrémen - 0 bis 10 s 28

Schrittweiser Stromungszunahme - 0 bis 10 s 30

Taste zur Wahl zw. HF (Hochfrequenz-) oder PAC (Kontakt-) 3
ziindung

Tasto di selezione di innesco HF (ad alta frequenza) o a contatto
(PAC)

AIR LIQUIDE
.
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1.3. TECHNISCHE DATEN 1.3. CARATTERISTICHE TECNICHE
| CITOTIG I 300 DC — REF. W000379982 |
PRIMARKREIS PRIMARIO

MMA | TIG
Primé&reinspeisung 3~ 400V (+20%)-(-1 5% ) Alimentazione primaria 3~
Leistungsfaktor bei. max. Strom 0.95 Fattore di potenza a corrente massima
Wirkungsgrad bei. max. Strom 86% Efficienza a corrente massima
Frequenz 50Hz / 60Hz Frequenza
Anschlussleistung (100%) 5.3 kVA 4.7 kVA Potenza assorbita (100%)
Anschlussleistung (max.) 9,4 kVA 8,4 kVA Potenza assorbita (mass.)
5 m Kabel zur Primareinspeisung 4x1,5mm? Cavo di alimentazione di 5 m
SEKUNDARKREIS SECONDARIO
MMA | TIG
Leerlaufspannung 80V DC Tensione a vuoto
Einstellbereich 10A/20.5V-250A/30V 5A/10V-300A/22V Gamma di regolazione
Sicherung 10A Fusibile
Arbeitszyklus bei 40 °C 100% (10-Min. Zyklus) 160A 200A Ciclo di carico 40°C 100% (10 min.ciclo)
Arbeitszyklus bei 40 °C 60% (10-Min. Zyklus) 205A 230A Ciclo di carico 40°C 60% (10 min. ciclo)
Arbeitszyklus bei 40 °C 30% (10-Min. Zyklus) 250A (40%) 300A Ciclo di carico 40°C 30% (10 min. ciclo)
3 m Erdungskabel mit Klemme 35 mm? Cavo di massa lungo 3 m con la pinza
Schutzklasse IP23 SC Classe di protezione
Isolierklasse H Classe di isolamento
Normen EN 60974-1/EN 60974-10 Norme
Liiftung Tepelne spinané / commutazione termica Ventilazione
MASSE DIMENSIONES
| | 500 x 180 x 390 mm | |
GEWICHT PESO
| | 20 Kgs | |

1.4. DATI TECNICI COOLERTIG Il DC

1.4, CARATTERISTICHE TECNICHE COORLERTIG I

DC
COOLERTIG Il DC - REF. W000380471
Versorgungsspannung 400V - 15%+20% Tensione di alimentazione
Versorgungsleistung 250 W Alimentazione
Kiihlleistung 1,05 kW Potenza di raffreddamento
Max. Druck beim Start 4,5 bar Pressione mass. all'avviamento
Kiihlflissigkeit 20% -40% glicole - acqua Liquido di raffreddamento
Fassungsvermdgen des Tanks 3L Capacita serbatoio
Schutzart IP23C Grado di protezione
i - FONTE DI ALIMENTAZIONE E GRUPPO DI
STROMGERAT UND KUHLER RAFFREDDAMENTO
Betriebstemperatur -20°C +40°C Temperatura di esercizio
Lagertemperatur -40°C +60°C Temperatura di stoccaggio
Schutzstufe IP23C Grado di protezione
GEWICHT PESO
10 Kgs | |
AIR LIQUIDE
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2 - EINSTELLUNG DER PARAMETER

2 - MESSA IN FUNZIONE

WARNUNG : Bei einem Winkel von 10° kann das Geréat
instabil sein.
Bei der Montage des Gerétes ist folgende
Vorgehensweise zu beachten :

Stellen Sie die Schweimaschine auf einen stabilen und
trockenen Boden auf, so dass sichergestellt ist, dass das
Gerét bei der Luftklihlung keinen Staub ansaugt.

- Stellen Sie sicher, dass die SchweiRmaschine von
wegfliegenden Partikeln entfernt ist.

- Stellen Sie sicher, dass die Luft bei der Kiihlung frei
zirkulieren kann.

- Die Front- und Riickseite des Gerates soll mindestens
20 cm von jeglichen Hindernissen entfernt sein, so dass
gentigende Luftklihlung sichergestellt ist.

- Schiitzen das Geréat vor Regen und direkter
Sonnestrahlung.

AVVERTIMENTO: con un angolo superiore a 10°
I'apparecchiatura potrebbe non essere stabile.

All'atto dell’installazione tenere presente quanto
segue:

Posizionare la macchina su una base stabile e asciutta
per garantire che la polvere non venga aspirata
assieme all'aria di raffreddamento

- Assicurarsi che la macchina sia posizionata ben
lontana dalla traiettoria di eventuali particelle proiettate
dalle smerigliatrici.

- Assicurarsi che l'aria di raffreddamento possa circolare
liberamente. La macchina deve essere ad almeno 20
cm di distanza da tutti gli ostacoli, sia davanti che
dietro, per garantire una buona circolazione dell'aria di
raffreddamento.

- Proteggere la macchina da forte pioggia e luce diretta
del sole.

A\

2.1. NETZANSCHLUSS

Das Schweilgerat CITOTIG I1 300DC wird mit einem priméaren
Anschlusskabel geliefert, welches im Inneren des Stromgerates
angeschlossen ist.

Wenn Ihr Stromnetz dem vom Hersteller ausgefiihrten Anschluss entspricht,
dann montieren Sie das Kabel einfach an die Steckdose, die Ihrer
elektrischen Ausstattung entspricht und die fiir den maximalen Verbrauch
des Stromgerates ausgelegt ist (siehe technische Spezifikationen am Ende
der Anleitung).

2.2, GASANSCHLUSS AN DEN DRUCKMINDERER

2.1. COLLEGAMENTO ALLA RETE ELETTRICA

I CITOTIG 11 300DC viene fornito con un cavo di alimentazione principale
collegato all'interno della fonte di alimentazione.

Se la vostra rete elettrica corrisponde al collegamento predisposto in
fabbrica & sufficiente installare una spina al cavo, compatibile con le
vostre attrezzature elettriche, e dimensionata per il consumo massimo
della sorgente di alimentazione (vedere le specifiche tecniche alla fine del
documento).

2.2, COLLEGAMENTO AL GAS SUL REGOLATORE DI
PRESSIONE

ACHTUNG!

ACHTEN SIE BITTE DARAUF, DASS DIE GASFLASCHE
MIT DEM SICHERHEITSBAND BEFESTIGT IST.

Offnen Sie den Verschluss der Gasflasche zuerst ein wenig
und schliefen Sie ihn dann wieder, um alle
Verunreinigungen zu entfernen.

Montieren Sie den Druckregler/den Durchflussmesser an.

Setzen Sie auf das Gasrohr das Verbindungsstiick und
befestigen Sie es am Ausgang des Druckreglers.

SchlieBen Sie das Rohr an das Verbindungsstiick des
Stromgerates an — Pos. 2

Offnen Sie die Gasflasche.
Wahrend des Schweillens sollte der Gasdurchfluss

A

zwischen 10 und 20 I/Min. betragen.

ATTENZIONE!

FARE ATTENZIONE E FISSARE LA BOMBOLA DI GAS

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

A

2.3. ANSCHLUSS DES ZUBEHORS
SCHWEISSEN MIT UMHULLTER ELEKTRODE (MMA)
Kontrollieren Sie, ob der Hauptschalter 0/1, Pos. 1, auf der Position 0 steht.

SchlieRen Sie den Elektrodenhalter an das Terminal an, Pos. 5, am

Stromgerét.
SchlieRen Sie die Erdung an das Terminal an, Pos. 7, am Stromgerét.

Achten Sie auf die Polaritat DC+ DC- die auf der Verpackung der Elektroden

angefiihrt ist, mit denen geschweif3t wird.

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

Controllare che l'interruttore principale On / Off 0/1, item 1, sia in
posizione 0.

Collegare il supporto dell’elettrodo al terminale, item 5, alla fonte di
alimentazione.

Collegare la messa a terra al terminale, item 7, alla fonte di
alimentazione.

Rispettare le polarita DC + DC - contrassegnati sul pacchetto di elettrodi
utilizzati.

AIR LIQUIDE
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TIG REGIME

SchlieRen Sie den TIG-Brenner an das Terminal, Pos. 7, das Gasrohr an
das Verbindungsstlick, Pos. 6, und die Bedienung des Anschlusses Pos 4.
an.

Bei einem wassergekiihlten Gerat schlielen Sie die Wasserschlauche
entsprechend der farblichen Kennzeichnung an den Verbindungen und am
COOLERTIG I DC an.

SchlieRen Sie das Erdungskabel an das Terminal an, Pos 5, am Stromgerét.

2.4. ANSCHLUSS DES KUHLERS

Der Kiihler ist mit Schrauben unter dem Gerét befestigt. Die elektrischen
Anschlisse befinden sich im unteren Teil des Stromgeréts. Fiillen Sie den
Behélter mit FREEZCOOL. Das Behéltervolumen betragt 3 Liter. Das Gerat
COOLERTIG Il DC verwendet das Kihimittel FREEZCOOL. Dieses darf
nicht mit Wasser gemischt werden.

MODE TIG

Collegare la torcia TIG al terminale, item 7, il tubo del gas al bocchettone,
item 6, e il controllo del grilletto al item 4.

Per l'unita raffreddata ad acqua, collegare i tubi dell'acqua secondo la
codificazione del colore sui collegamenti e sul COOLERTIG Il DC.

Collegare il cavo di messa a terra al terminale, item 5, alla fonte di
alimentazione.

2.4. COLLEGAMENTO GRUPPO DI
RAFFREDDAMENTO

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

WARNUNG:
/'\ VERWENDEN SIE NIE WASSER AUS DER
® WASSERLEITUNG.

ATTENZIONE
4
[

CITOTIG 11 300 DC: Dieses Gerét erfiillt die Norm IEC 61000-3-12 unter der
Voraussetzung, dass die Kurzschlussleistung Ssc an der Schnittstelle
zwischen den Anschluss des Nutzers und dem offentlichen
Einspeisungsnetz groRer oder gleich 1,6 MVA ist. Der Installateur oder
Nutzer des Gerats hat im Bedarfsfall nach einer Konsultation mit dem
Betreiber des Distributionsnetzes sicherzustellen, dass das Gerat nur zur
Einspeisung mit einer Kurzschlussleistung Ssc angeschlossen wird, die
groler oder gleich 1,6 MVA ist.

NON USARE MAI ACQUA DEL RUBINETTO
CITOTIG 11300 DC: Questa apparecchiatura & conforme alla norma IEC
61000-3-12 a condizione che la potenza di cortocircuito Ssc sia maggiore
o uguale a 1,6 MVA al punto di collegamento fra I'alimentazione
dell'utilizzatore e la rete di alimentazione pubblica. E' responsabilita
dell'installatore o dell'utilizzatore dell'apparecchiatura, al fine di garantire,
mediante consultazione con il gestore della rete di distribuzione, se
necessario, che l'apparecchio sia collegato solo ad una alimentazione con
una potenza di corto circuito Ssc maggiore o uguale a 1,6 MVA.

) WARNUNG:
DIESES GERAT DER KLASSE A (CITOTIG Il 300DC) IST
NICHT FUR DEN EINSATZ IN WOHNGEBIETEN _
VORGESEHEN, WO DIE STROMVERSORGUNG UBER
EIN OFFENTLICHES NIEDERSPANNUNGSNETZ
ERFOLGT. IN SOLCHEN GEBIETEN KONNEN
SCHIWERIGKEITEN BEI DER GEWAHRLEISTUNG DER
ELEKTROMAGNETISCHEN KOMPATIBILITAT
AUFGRUND EINER DURCH DAS NETZ ODER DURCH
AUSSTRAHLUNG VERBREITETEN STORUNG.

A

ATTENZIONE:
QUESTA APPARECCHIATURA DI CLASSE A (CITOTIG
11300DC) NON E' DESTINATA ALL'USO IN LUOGHI
RESIDENZIALI NEI QUALI L'ENERGIA ELETTRICA E
DISTRIBUITA TRAMITE LA RETE DI ALIMENTAZIONE
PUBBLICA A BASSA TENSIONE. CI POSSONO
ESSERE POTENZIALI DIFFICOLTA’ IN QUEI LUOGHI
PER LA COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA A
CAUSA DI INTERFERENZE TRASMESSE O EMANATE
NELLA RETE.

A
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3 - BETRIEB

Position 1:
Das Stromgerat ist eingeschaltet

Posizione 1:

3 - ISTRUZIONI D'USO

Fonte di alimentazione accesa

Betriebsanzeige |I| Spia di accensione

Uberhitzungsanzeige. Leuchtet dann auf, wenn das Stromgert iiberhitzt Spia guasto termico. Si accende se la fonte di alimentazione si

ist.Schalten Sie das Gerat nicht aus, da sich sonst auch der Ventilator.
Abschaltet. Warten Sie, bis die Anzeige erlischt, bevor Sie die

Schweilarbeiten fortsetzen.

surriscalda. Non arrestare la macchina altrimenti si arresta anche
il ventilatore. Prima di proseguire con la vostra saldatura

attendere che la spia si spenga.

Anzeige eines Anschlussspannungsfehlers. Diese leuchtet dann auf, IIl Spia di avvertimento di guasto tensione dell'alimentazione. Si

wenn die Spannung zu hoch oder zu gering ist. Kontrollieren Sie die
i Eingangsspannung. Sie leuchtet auch, wenn im Stromnetz
Uberspannungen auftreten. Kontrollieren Sie die Eingangsspannung.

3.1. SCHWEISSEN MIT UMHULLTER ELEKTRODE (MMA)

Driicken Sie die Taste zum Schweiflen mit
umhiiliter Elektrode (MMA)

POSITION 24. Die Anzeige leuchtet auf, wenn das
MMA Schweilien aktiv ist.

BOGENDYNAMIK

Driicken Sie die Taste Position 25. Es wird der
Zahlenwert abgebildet, welcher der Dynamik
entspricht. Diesen Wert kdnnen Sie durch Drehen
des Potentiometers fiir die Strdmungseinstellung
andern, Position 17. Wenn ein negativer Wert
eingestellt wird, wird der Bogen weicher. Die
Menger der Spritzmasse wird reduziert, wenn Sie
mit dem Hochstwert des fiir die Elektrode
empfohlenen Bereichs schweilen. Bei einer
positiven Einstellung (1...9) ist der Bogen hart.

HEISSER START

Driicken Sie die Taste HOT START, Position 23:
Es wird der Zahlenwert abgebildet, welcher der
Uberspannung bei dem Ziinden entspricht. Diesen
Wert kdnnen Sie durch Drehen des Potentiometers
fir die Strdmungseinstellung &ndern, Position 17.

accende se la tensione & troppo alta o troppo bassa.Controllare la
tensione di alimentazione. Si accende nel caso di sovratensione
della rete di alimentazione. Controllare la tensione di

alimentazione. Si accende nel caso di sovratensione della rete di

alimentazione.

10 11

REP 24

O

REP 25

PEDAL
LO/HI

|
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3.1. SALDADURA ELETTRODO RIVESTITO (MMA)

Premere il tasto saldatura ad elettrodo
rivestito (MMA)

ITEM 24. La spia & accesa quando la
saldatura MMA é attiva.

DINAMISMO DELL’ARCO:

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

HOT START

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

24



3.2. TIG SCHWEISSEN

Gleichstrom ist speziell zum Schweilten von Stahl und rostfreiem Stahl
bestimmt. Wir empfehlen, eine Cerium Elektrode zu verwenden.

ANSPITZEN DER ELEKTRODE

Die Elektrodenspitze wird kegelformig so angespitzt, damit der Bogen stabil
ist und die Energie sich auf den Schweipunkt biindelt.

Die Lange des angespitzten Teils hangt von dem Elektrodendurchmesser
ab.

3.2. SALDATURATIG

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

AFFILATURA DELL'ELETTRODO

La punta dell'elettrodo ¢ affilata in un cono in modo che I'arco sia stabile
e l'energia sia concentrata sulla zona da saldare.

La lunghezza del pezzo affilato dipende dal diametro dell'elettrodo.

Con una punta acuminata a corrente bassa:
Angespitzte Spitze bei geringem Strom
1=3xd
Con una punta acuminata a corrente massima:
Angespitzte Spitze bei groRem Strom
I=1xd

b d

3.2.1 - ZUNDUNGTYP

Die Zlindung im Schweilregime TIG kann mit hoher Frequenz (HF) oder
ohne HF (Kontaktziindung) durch die Taste - Position 31 erfolgen. Die
Hochfrequenzziindung wird dann gewahlt, wenn das groRe Symbol B
leuchtet.

HF TIG ZUNDUNG

Der Bogen wird durch einen Hochfrequenzfunken erzeugt, ohne dass es
zum Kontakt mit dem Schweifteil kommt.

Entzlindet sich der Bogen nicht innerhalb 1 Sekunde, ist der Vorgang zu
wiederholen.

KONTAKTZUNDUNG (PAC):

Driicken Sie die Elektrode leicht an das Schweifteil (1). Driicken Sie die
Bedienung. Dann beginnt Gas (iber die Elektrode zu strémen. Ziehen Sie
die Elektrode von dem Schweifiteil so weg, indem Sie sie drehen, die Diise
bleibt aber im Kontakt mit dem Schweilteil (2-3).

Es bildet sich ein Bogen und wahrend des Intervalls zum Ansteigen des
Stroms kommt es zum Anstieg des Werts auf den SchweilRbogenwert (4).
Unter Anwesenheit einer sensiblen elektronischen Ausstattung ist mit der
Kontaktz(indung zu arbeiten.

3.2.1 - TIPO DI INNESCO

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

INNESCO HF TIG

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

INNESCO A CONTATTO (PAC) :

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

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

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

AIR LIQUIDE
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3.2.2 - ZYKLUS DES BRENNERABZUGS

FUNKTION 2T:

Driicken Sie die Brennerabzug. Der Gasstrom beginnt zu strdmen und nach
dem zur Vorstromung eingestellten Intervall beginnt der Schweilvorgang.
Wahrend der eingestellten Zeit zum Stromanstieg kommt es zum Anstieg
des Stroms auf den Schweilstromwert. Nach dem Ldsen des Abzugs geht
der Schweillstrom langsam wahrend der eingestellten Nachlaufzeit zurtick,
auf welcher das Nachstrémen folgt.

FUNKTION 2T:

Driicken Sie die Brennerabzug. Der Gasstrom beginnt zu strémen. Lassen
Sie den Brennerabzug los. Es bildet sich ein Bogen und wahrend des
Intervalls fiir den Stromanstieg kommt es zum Anstieg des Stroms auf den
Schweistromwert. Driicken Sie den Brennerabzug. Das Schweilen wird
fortgesetzt. Der Schweilstrom beginnt zu sinken und nach Ablauf der
Nachlaufzeit geht der Bogen aus. Das Schutzgas strdmt wahrend der Zeit,
die eingestellt wurde.

3.2.3 - ANDERUNG DER ZYKLUSEINSTELLUNG

Anderung der Einstellung:

Bei der Wahl der Schweifeinstellung werden zwei Tasten verwendet: der
nach links und der nach rechts zeigende Pfeil - Position 27.

Die Anderung wird am Potentiometer vorgenommen - Position 17. Durch
Driicken der Taste RETURN (ZURUCK), Position 16, geht das
Anderungsregime direkt auf den Schweillstrom zurlick. Auf dem Display
erscheinen automatisch die Zahlenwerte und die Einheiten der Einstellung.
Bei einer Anderung der Einstellung bilden sich die Werte auf der rechten
Seite des Displays ab. Nach 10 Sekunden erscheint auf dem Display der
Schweilstromwert.

3.2.2 - CICLO DEL GRILLETTO DELLA TORCIA

FUNZIONE 2T:

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

FUNZIONE 4T:

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

3.2.3 - REGOLAZIONE DELL’IMPOSTAZIONE SALDATURA

Regolazione dell'impostazione:
Per selezionare I'impostazione della saldatura vanno utilizzati due
tasti, le frecce sinistra e destra - item 27.
La regolazione & effettuata sul potenziometro - item 17. Premendo il
tasto RETURN, item 16, la regolazione ritorna direttamente alla
corrente di saldatura. Il display visualizza automaticamente i valori
numerici e le unita delle impostazioni.
Quando si regolano le impostazioni i valori vengono visualizzati sul
display a destra. Dopo 10 secondi, il display visualizza il valore della
corrente di saldatura.

(a
" ‘_/

1

271 16 21

3.2.4 - FUNKTION GERATEEINSTELLUNG

Die Funktion GERATEEINSTELLUNG ist fiir eine Anderung bestimmter
Einstellungen bestimmt.

Diese Funktion wird durch Driicken der aktiven Taste mit gleichzeitigem
Driicken der Taste - Position 19 — Uber l&ngere Zeit als normal aktiviert.
Bei der Beendung dieser Funktion gehen Sie wie folgt vor.

Zwischen den einzelnen Sektionen kénnen Sie durch Driicken der
Pfeiltasten umschalten und die Einstelling durch das sich auf dem
Bedienfeld befindliche Potentiometer andern.

o4 -

17
3.2.4 - FUNZIONE SETUP

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

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

19
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FUNZIONE SETUP / FUNKTION GERATEEINSTELLUNG IMPOSTAZIONI DI FABBRICA DISPLAY
EINSTELLUNG VOM HERSTELLER

Impostazione dell'aumento progressivo della corrente con l'intervallo di
tempo costante/con I'aumento costante intervallo di tempo costante 0 Al
Einstellung des schrittweisen Stromanstiegs wahrend eines konstanten 0 konstantes Zeitintervall
Zeitintervalls/ mit konstantem Anstieg
Impostazione dello slope down con l'intervallo di tempo costante/con
I'aumento costante intervallo di tempo costante 0 A2
Einstellung der Nachstromung wéhrend eines konstanten Zeitintervalls/mit 0 konstantes Zeitintervall
konstantem Absinken
Funzione burn back attiva/inattiva TIG 0 inattiva A3
Nicht aktive/aktive TIG Nachbrennfunktion 0 nicht aktiv
Funzione burn back attiva/inattiva MMA 1 attiva Ad
Nicht aktive/aktive MMA Nachbrennfunktion 1 aktiv
MMA ad impulso - non adattamento/adattamento della sovracorrente
all'innesco i} 0 non adattamento A5
Impuls MMA — Nichtanpassung / Anpassung des Uberstroms bei der 0 Nichtanpassung
Ziindung
TIG - stop attivo/inattivo dello slope down 1 attivato A6
TIG — aktives / nicht aktives Nachlaufstoppen 1 aktiviert
MMA - tensione a vuoto 80V/40V 0-80V A7
MMA — Leerspannung 80V/40V
2T- slope down normale / arresto premendo brevemente il grilletto
2T- normale Nachstromung / Stoppen durch kurzes Driicken des Abzugs Oon:gmqa; A8
Funzione slope down attiva / inattiva 0 inattiva A9
Nicht aktive / aktive Nachlauffunktion 0 nicht aktiv
Aumento veloce/progressivo della corrente all'avviamento 0 veloce A10
Schneller / schrittweiser Stromanstieg beim Start 0 schnell
Slope down TIG lineare/non lineare 0 lineare A1
Linearer/nicht linearer TIG Nachlauf 0 linear
Selezione del processo MMA-TIG attivo/inattivo attraverso il controllo a 0 inattivo
distanza 0 nicht aktiv A12
Nicht aktive/aktive Auswahl des MMA-TIG Prozesses mittels Fernbedienung
Corrente di innesco attivo/inattivo 1 attivato A13
Nicht aktiver/aktiver Zindstrom 1 aktiv
Funzione burn back attiva/inattiva durante lo slope down 0 inattiva Al4
Nicht aktive/aktive Nachbrennfunktion wahrend der Nachlaufzeit 0 nicht aktiv
Regolazione del canale utilizzando la funzione alta / bassa sulla torcia
inattiva / attiva 0 inattivo A15
Kanaleinstellung mit Hilfe der hohen / geringen Funktion an nicht 0 nicht aktiv
aktiven/aktiven Brenner
La regolazione della corrente, utilizzando la funzione alta / bassa sulla torcia,
& sempre attiva / attiva solo se & stata selezionata tramite il tasto
CONTROLLO REMOTO 0 sempre attiva A16
Einstellung des Stroms mittels hoher/geringer Funktion am Brenner ist immer 0 immer aktiv
aktiv / nur aktiv, wenn mit der Taste der FERNBEDIENUNG gewahlt
Sicurezza del gruppo di raffreddamento attivata/deattivata 1 attivata A17
Nicht aktiviert/aktivierte Kuhlersicherheit 1 aktiviert
Slope down dell'arco, premendo per lungo tempo il grilletto, quando & stata
selezionata la funzione - 4T 0 normale A18
Bogennachlauf durch langen Driicken des Abzugs, wenn die Funktion 4T 0 normal
gewahlt wurde
Il gruppo di raffreddamento funziona su richiesta / in modo automatico 0 automatico A19
Der Kiihler geht auf Anweisung /automatisch an 0 automatisch
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3.2.5 FERNBEDIENUNG

Wenn Sie den Strom mit Hilfe der Fernbedienung einstellen mdchten,
miissen Sie diese an die Steckdose anschlieRen, Position 3 und die Taste
FERNBEDIENUNG Position 19 wahlen.

Die Kontrollleuchte A erlischt und danach kénnen Sie die gewlinschte
Bedienung wahlen (manuell oder per FuR). Der Erkennung des
Potentiometers der Fernbedienung erfolgt automatisch und kann nur von
demjenigen gewahlt werden, der angeschlossen ist.

Die Bedienung mit dem Fullpedal funktioniert nur fiir das Schweiflen 2T.

PEDALBEDIENTE FERNBEDIENUNG

Die Bedienung durch das Fupedal FP1 wird bei dem TIG Prozess genutzt.

Der Bereich der Parametereinstellung kann verandert werden. Der
Mindestwert des Bereichs wird mit Hilfe des Potentiometers auf dem
Bedienfeld gewahlt, Position 17. Wenn das Pedal nicht gedriickt ist,
erscheint auf dem Display "LO" (GERING).

Der Maximalwert des Bereichs wird auf die gleiche Weise gewahlt, durch
Driicken von PEDAL LO/HI (GERINGER/HOHER PEDALWERT) auf dem
Bedienfeld, Position 25. Auf dem digitalen Display erscheint "HI" (HOCH).
Das SchweiBen kann durch leichtes Driicken des Pedals gestartet werden.
Der Bogen entziindet sich bei dem Mindeststrom.

3.2.6 - FERNBEDIENUNG COOLERTIG Il DC

Das Gerat COOLERTIG Il DC ist ein gesteuertes Stromgerat. Die Pumpe
schaltet sich automatisch mit dem Schweilbeginn ein. Gehen Sie wie folgt
vor:

1. Schalten Sie das Stromgerét ein.

2. Kontrollieren Sie den Stand der Kuhlflussigkeit und den
Eingangsstrom aus dem Behalter. Bei Bedarf ist Fllissigkeit nachzufiillen.
3. Wenn Sie einen flissigkeitsgekUihlten Brenner verwenden,

kénnen Sie diesen durch Driicken der Taste WATER IN (WASSER
EINFULLEN), Position 31, langer als 2 Sekunden fiillen.

Die Pumpe lauft noch 5 Minuten nach Ende des Schweilvorgangs, um die
Wassertemperatur des Gerats zu senken. Dadurch reduziert sich die
Wartungsfrequenz.

UBERHITZUNG

Es leuchtet die Uberhitzungskontrollleuchte auf. Das Gerat halt an und auf
dem Display leuchtet COOLER (KUHLER) auf, wenn das Gerat, mit
welchem die Temperatur gemessen wird eine Uberhitzung der
KihIfliissigkeit feststellt. Der Ventilator kiihlt das Wasser und wenn die
Kontrollleuchte ausgeht, kdnnen Sie mit dem Schweilen fortfahren.
WASSERSTAND

Auf dem Display erscheint COOLER (KUHLER), wenn der Wasserstrom
blockiert ist.

3.2.5 CONTROLLO REMOTO

Per regolare la corrente tramite il controllo remoto & necessario collegarlo
alla presa, item 3, e selezionare il tasto CONTROLLO REMOTO, item
19.

Quando la spia A si spegne & possibile seleziona il controllo desiderato
(mani o piedi). Il riconoscimento del potenziometro del controllo remoto
avviene in modo automatico ed & possibile selezionare solo quello che &
collegato.

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

CONTROLLO REMOTO AZIONATO DA COMANDO A PEDALE

Il comando a pedale FP1 viene utilizzato nel processo TIG. Il range di
impostazione dei parametri € regolabile. Il valore minimo del range viene
selezionato tramite il potenziometro sul pannello funzioni item 17.
Quando il pedale non & premuto il display digitale mostra "LO". (BASSO).
Il valore massimo del range viene selezionato nello stesso modo
premendo su pannello funzioni, item 25, il tasto PEDAL LO/HI (VALORE
BASSO/ALTO SUL PEDALE). Sul display digitale viene visualizzato "HI"
(ALTO). La sequenza di saldatura pud iniziare con una leggera pressione
sul pedale. L'arco si innesca con una corrente minima.

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

3.2.6 CONTROLLO REMOTO COOLERTIG Il DC

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

1. Accendere la fonte di alimentazione

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

3. Se si utilizza una torcia raffreddata dal liquido & possibile

riempirlo premendo, per piu di 2 secondi, il tasto WATER IN, item 31.
Per ridurre la temperatura dell'acqua a quella dell'unita, la pompa
continua a funzionare per 5 minuti dopo aver terminato la saldatura.
Questo riduce la frequenza di manutenzione.

SURRISCALDAMENTO

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

LIVELLO DELL'ACQUA
Quando il flusso dell'acqua & bloccato il display visualizzerda COOLER .
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4 - ZUBEHOR 4 - ACCESSORI

FERNBEDIENUNG MANUELL
CONTROLLO REMOTO MANUALE

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

FERNBEDIENUNG MIT FUSSBEDAL
CONTROLLO REMOTO CON COMANDO A PEDALE

FP1, réf: W000263313

GASFLASCHENHANDWAGEN AUS METALL
CARRELLO A MANO PER LA BOMBOLA GAS

T3 Ref: W000275843

[
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5-WARTUNG

5 — MANUTENZIONE

ALLE 6 MONATE

HINWEIS! Ziehen Sie vor der Demontage des
Gehéauses den Stromstecker und warten Sie ungefahr 2
Minuten (Entladung des Kondensators).
FOLGENDE WARTUNGSTATIGKEITEN MUSSEN
HOCHSTENS ALLE 6 MONATE ERFOLGEN

Elektrische Verbindungen im Gerat: sdubern Sie
oxidierte Teile und ziehen Sie die Verbindungen an.

HINWEIS! Bevor Sie mit einer Reparatur der Verbinder
beginnen, miissen Sie sich iiber die genauen
Anziehmomente informieren.

die Innenteile des Gerétes sind mit einer weichen
Biirste oder mit einem Staubsauger zu reinigen

Verwenden Sie keine Druckluft. Es kénnte zu
Absetzungen von Schmutz in Spalten in der
Kuhlsektion kommen. Verwenden Sie keine
Hochdruckreiniger.

REPARATUREN KONNEN NUR VON EINEM
AUSGEBILDETEN ELEKTRIKER VORGENOMMEN
WERDENWARNUNG

OGNI 6 MESI

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

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

| collegamenti elettrici nella macchina: pulire le parti
ossidate e serrare i collegamenti.

NOTA! Prima di iniziare a riparare i connettori &
necessario conoscere la forza di torsione esatta.
Pulire le parti interne della macchina con una
spazzola morbida o un’aspirapolvere.
Non usare aria compressa. La sporcizia potrebbe
accumularsi negli interstizi della parte di
raffreddamento. Non utilizzare un pulitore ad alta
pressione.
RIPARAZIONI DEVONO ESSERE ESEGUITE
SOLO DA UN ELETTRICISTA QUALIFICATO.

VERSICHERN SIE SICH BEI DEM UMGANG MIT DEN
KABELN, DASS DAS GERAT VON DER
STROMZUFUHRUNG GETRENNT WURDE!

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

Bei der Erstellung des Wartungsplans des Gerates missen die
Betriebsbedingungen und die Nutzungsart beriicksichtigt werden. Durch die
Pflege wahrend der Verwendung und die praventive Wartung kann
Problemen und Stérungen vorgebeugt werden.

Kontrollieren Sie taglich die Verbindungen und den Zustand der Kabel.
Verwenden Sie keine beschadigten Kabel.

5.1. OPERATING FAULTS

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

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

5.1. ANOMALIE DI FUNZIONAMENTO

BETRIEBSFEHLER DIE KONTROLLLEUCHTE DES
HAUPTSCHALTERS LEUCHTET NICHT

LA SPIA DELL'INTERRUTTORE PRINCIPALE NON SI ACCENDE

Kontrollieren Sie die
Zugangssicherungen und wechseln
Sie sie bei Bedarf.

Kontrollieren Sie das
Anschlusskabel und den Stecker.
Falls Sie fehlerhafte Teile
feststellen, wechseln Sie diese aus.

Dem Gerat wird kein Strom
zugefiihrt

Non c'¢ alimentazione elettrica
fornita alla macchina

Controllare i fusibili di
alimentazione e sostituirli se
necessario.

Controllare il cavo di alimentazione
e la spina. Sostituire le parti
difettose.

DAS GERAT SCHWEISST NICHT RICHTIG

L'APPARECCHIATURA NON SALDA CORRETTAMENTE ||

Die Schweifnaht ist pords, es ist
nicht geniigend Energie vorhanden.
Kontrollieren Sie die
SchweiReinstellung und &ndern Sie
diese bei Bedarf.

Kontrollieren Sie den Gasdurchfluss
und den Anschluss an das Gasrohr.
Kontrollieren Sie die
Erdungsklemme, ob sie richtig
befestigt und nicht beschadigt ist.
befestigen Sie sie bei Bedarf an
einer anderen Stelle und wechseln
Sie alle beschédigten Teile.
Kontrollieren Sie das Kabel des
Schweillbrenners und seine

Waéhrend des Schweillens kommt
es zu einem groRen Spritzbereich

Controllare le impostazioni di
saldatura e se necessario

regolarle.

Controllare il flusso di gas e il
collegamento del tubo del gas.
Controllare che il morsetto di massa
Controllare il cavo della torcia di sald
Controllare la torcia di saldatura per
Controllare i fusibili e sostituire
quelli difettosi.

Ci sono molti spruzzi durante la
saldatura. La saldatura € porosa;
non c'é abbastanza potenza.

AIR LIQUIDE
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Verbindung. Ziehen Sie die
Verbindung fest und wechseln Sie
alle beschadigten Teile.
Kontrollieren Sie den
Schweilbrenner fiir die
Schweilteile. Sdubern Sie ihn und
wechseln Sie die beschadigten
Teile.

Kontrollieren Sie die Sicherungen
und wechseln Sie alle fehlerhaften

DIE KONTROLLLEUCHTE DER UBERHITZUNG DES STROMGERATS
LEUCHTET

SPIA DI ALLARME DI SURRISCALDAMENTO DELLA FONTE DI
ALIMENTAZIONE ACCESA

Kontrollieren Sie, ob hinter dem
Geréat genligend Raum zur freien
Luftzirkulation ist.

Kontrollieren Sie die Zirkulation der
KiihIfliissigkeit. Reinigen Sie den
Filter und das Liiftungsgitter. Fiillen
Sie bei Bedarf Kiihlflissigkeit auf.
Fir weitere Informationen oder im
Bedarfsfall wenden Sie sich bitte an

Das Strom gerat ist Uberhitzt.

La fonte di alimentazione si & Verificare che vi sia spazio sufficient

surriscaldata. Controllare la circolazione del

liquido di raffreddamento. Pulire il
filtro e la griglia dell'aria.
Aggiungere il liquido di
raffreddamento se necessario.
Per qualsiasi ulteriore
informazione, o in caso di

Werfen Sie Elektrogeréte niemals zusammen mit normalem Abfall weg!
GemaR der europdischen Richtlinie 2002/96/EG iber Elektro- und
elektronikabfall (DEEE) und ihre Projizierung in die nationale Legislative
sind Elektrogerate getrennt zu sammeln und auf umweltfreundliche Weise
zu recyceln.

Als Besitzer des Gerates sollten Sie bei lhrer értlichen Kommunalbehérde
nachfragen, welche Sammelsysteme bei lhnen angewendet werden.

Die Einhaltung der europaischen Richtlinie tragt zur Verbesserung der
Umwelt und Gesundheit der Menschen bei!

den Service. necessita, rivolgersi al punto di
assistenza piu vicino.
ENTSORGUNG DES GERATS SMALTIMENTO DELLA MACCHINA

Non smaltire mai apparecchi elettrici assieme ai rifiuti normali!

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

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

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

AIR LIQUIDE
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5.2. ERSATZTEILE

POS ‘

POS
W000379982

15 | W000264995
16 | W000276698
17 | W000265013
21 | W000381830
23 | W000276689
24 | W000276687
25 | \W000276690
27 | WO000370895
30 | WO000352038
31 | W000352077
32 | WO000276697
33 | WO000276696

[\
~

W000276687

W000265044
W000265032
W000265304
W000381468
W000264435
W000370625
W000370897
W000265033

OCoo~NOoO O~ wWwhN -

10 | W000276226

12 | W000370894
13 | W000265043

14 | WO000378867
18
19 | WO000378865
20

26 | W000276705

BEZEICHNUNG

CITOTIG I1 300DC

Face avant
Gerétestecker 50
Gasverbindung
Gasschlauchverbindung
Panneau de réglage
Face avant interne
Face avant plastique
Schutzgehduse
Hiille
Knopf
Rote haube
Verbinder der fernbdienung
Abzugsverbinder
Face arriére
Hinterrahmen
Eléments internes

Haupttransformator
Einspeisungsplatte
Hauptsteuerplatte
Primarkreisplatte
Kiihlventilator
Sekundérdiodenplatte
Platte des entfernten filters
Ziindplatte
Primére drossel
Solenoidventil 24v dc
Platte der tig schnittstelle
Ziindtransformator
Hauptschalter
Einlage banjo
Varistor
Kondensatorsatz
Ntc widerstand

Distanzeinlage

5.2. SPECIFICHE TECNICHE

DENOMINAZIONE

CITOTIG 11 300DC

Pannello anteriore
Connettor d’'uscita diametro 50
Giunto del gas
Mandrino tubo del gas
Scheda pannello frontale
Cornice interna
Cornice frontale
Copertura di protezione
Calotta
Pomello
Cofano rosso
Connettore di controllo remoto
Connettore grilletto
Cornice
Cornice posteriore
Elementi Interni
Trasformatore principale
Scheda di alimentazione
Scheda di controllo principale
Scheda di circuito primario
Ventilatore di raffreddamento
Scheda secondaria diodo
Scheda di filtro remoto
Scheda di innesco
Bobina primaria
Valvola a solenoide 24v dc
Scheda interfaccia tig
Trasformatore di innesco
Interruttore principale
Inserto banjo
Varistore
Kit condensatori
Resistenza ntc
Distanziatore
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POS BEZEICHNUNG
POS

W000380471 COOLERTIG Il DC

Vorderes gehduse
12 | W000276235 | Vorderes gehduse

Hinteres gehause
13 | W000276236 | Hinteres gehduse

Eléments externes
5 | WO000265348 | Fiillrohr1

6 W000265349 | Schnellverbinder

14 | WO000265357 | Einfillverschluss

Eléments internes
1 W000265344 | Steuerplatte fiir den druckschalter
2 | WO000265345 | Kondensator 5uf/400v ac

3 Pumpenmotor

4 W000265347 Druckschalter

7 W000265350 Dichtungsgummi

8 W000265351 Schlauchverbindung

9 W000265352 Druckschlauch

10 | WO000265353 | Zuleitungsrohr

11 | W000265354 | Waérmetauscher

15 | W000265358 | Wasserbehalter

16 | WO000276706 Distanzeinlage

18 | W000265361 Flugel-kihlventilator simaco

19 | W000265364 Gummischlauch

DENOMINAZIONE

COOLERTIG Il DC

Protezione anteriore
Protezione anteriore

Protezione posteriore
Protezione posteriore

Parti esterne
Tubo di riempimento1
Connessione rapida femmina
Tappo di riempimento
Parti Interne

Scheda di controllo per pressostato
Condensatore 5uf/400v ac
Motore pompa
Pressostato
Guarnizione in gomma
Connettore tubo1
Tubo pressione
Tubo d'immissione
Scambiatore calore
Serbatoio acqua
Distanziatore
Elica del ventilatore di raffreddamento
Tubo in gomma

5.3. ANEXES

(6-annexes 118 )

5.3. ALLEGATI

(¢-allegati 118)
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1 - INFORMACION GENERAL
1.1. PRESENTACION DE LA INSTALACION

Los equipos de soldadura CITOTIG Il 300 DC son fuentes de energia para
soldadura con electrodo revestido y soldadura por arco TIGy TIG pulsada

para CC.

COMPOSICION DEL EQUIPO

& Fuente de energia

@ Cable de alimentacion

@ Cable a tierra con accesorios

@ Tuberia de gas

@ Instrucciones operativas y de seguridad

Para versiones con refrigeracion

& Le COOLERTIG IIDC

1.2. DESCRIPCION DEL PANEL DELANTERO Y
TRASERO

(¢~ Voir PAGE 119)

Interruptor de encendido/apagado

Conexion de entrada de gas

Base de control remoto

Base del gatillo 5B

Polo + de la base Dinse

Conexién de entrada de gas

Polo - de la base Dinse -

Panel de configuracion

Luz de "Encendido"

Luz de falla térmica

Luz de falla de tension

Pendiente de descensode 0 a 15's

Postgas 1y 30s

Pantalla

Tecla para regresar a la pantalla de corriente de soldadura
Ajustes de configuracion de soldadura

Tecla de seleccién de control local o remoto

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

Tecla de seleccion de soldadura MMA

Tecla de seleccion de dinamismo de arco.

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

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

Tecla de seleccién de configuracion de soldadura

Pregas0a10s

Aumento progresivo de corriente 0a 10 s

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

1- INFORMAQAO GERAL
1.1. APRESENTAGAO DA INSTALAGAO

Conjuntos de soldadura CITOTIG Il 300 DC s&o fontes de energia para
TIG e arco de soldadura TIG DC pulsado e soldadura com eléctrodo
revestido.

COMPOSIGAO DA INSTALAGAO

< Fonte de alimentag&o

@ Cabo de alimentag&o

@ Cabo de terra com ligagbes

@ Tubo de gas

< |nstrugdes de funcionamento e seguranca

Para versoes com arrefecimento

& Le COOLERTIG IIDC
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1.2. DESCRIGAO DO PAINEL FRONTAL E
TRASEIRO

(6~ See PAGE 119)

Interruptor ligar / desligar
Ligagéo da entrada do gas
Base do controlo remoto
5B base do gatilho
Base polo + Dinse
Ligagéo da entrada do gas
Base polo - Dinse
Painel de defini¢des
Lampada "Ligar"
Lampada falha térmica
Lampada falha voltagem alimentagao
0 a 15 s inclinagao descendente
Pos-gas 1a30s
Visor
Tecla para voltar ao visor de corrente de soldadura
Ajustamentos de parametros de soldadura
Tecla de selecg&o de controlo local ou remoto
Tecla para selecg@o de Arranque a Quente em MMA e teste de
entrada de gds em TIG
Tecla de selecgao de soldadura MMA
Tecla de selecgao de dinamismo do arco
Durante a soldadura TIG com controlo de pedal a corrente min. e
max. pode ser seleccionada
Tecla de selecgéo do ciclo do gatilho 2T/4T
Tecla de selecg&o de pardmetros de soldadura
Pré-gads-0a10s
Aumento de corrente progressivo-0a 10 s
Tecla de selecg&o para HF ou escorvamento de contacto (PAC)
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1.3. CARACTERISTICAS TECNICAS

1.3. CARACTERISTICAS TECNICAS

CITOTIG 11 300DC EASY - REF. W000379982

PRIMARIO PRIMARIA
MMA TIG

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

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

Eficiencia 86% Eficiéncia

Frecuencia 50Hz / 60Hz Frequéncia

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

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

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

SECUNDARIO SECUNDARIA

MMA | TIG

Tension sin carga 80V DC Tensdo sem carga

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

Fusible 10A Fusivel

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

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

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

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

Tipo de proteccion IP23SC Tipo de protecgéo

Tipo de aislacion H Tipo de isolamento

Normas EN 60974-1/ EN 60974-10 Normas

Ventilacion Thermodébrayable / Térmico ligado Ventilagéo

DIMENSIONES TERMICO LIGADO

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

1.4. CARACTERISTICAS TECNICAS COOLERTIG Il

DC

1.4. CARACTERISTICAS TECNICAS COOLERTIG Il

DC

COOLERTIG Il DC - REF. W000380471

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

2 - ACCIONAMENTO

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

Durante la instalacion, tenga en cuenta lo siguiente:

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

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

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

AVISO:
0 equipamento nao pode estar estavel para além de
um angulo de 10°.

Quando da instalagdo, tenha em mente o seguinte:

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

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

rectificadores.

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

refrigerag&o.
- Proteja la maquina de fuerte lluvia y la luz solar directa. - Proteger o equipamento de chuva intensa e luz solar
directa.
2.1. CONEXION A LA INSTALACION ELECTRICA 2.1. LIGACAO A INSTALAGAO ELECTRICA

PRINCIPAL

La CITOTIG Il 300DC se suministra con un cable de suministro de energia
primario conectado dentro de la fuente de alimentacién.

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

2.2. CONEXION DEL SUMINISTRO DE GAS AL
REGULADOR DE PRESION

PRINCIPAL

O CITOTIG 11 300DC ¢ fornecido com um cabo de alimentagdo primaria
ligado & fonte de alimentacéo.

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

2.2. LIGAGAO DO FORNECIMENTO DE GAS AO
REGULADOR DE PRESSAO

GAS AL INSTALAR UNA CORREA DE SEGURIDAD.
Ligeramente abra y luego cierre la llave del cilindro de gas
para eliminar cualquier impureza.

Instale el medidor /reductor de caudal de presion.

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

Conecte la tuberia a la unidn de la fuente de energia, punto 2.
Encienda el cilindro de gas.

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

i E PRECAUCION: TENGA CUIDADO FIJE EL CILINDRO DE

CUIDADO: TER CUIDADO AO FIXAR A GARRAFA DE
GAS INSTALANDO UMA CINTA DE SEGURANCA.

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

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

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

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

2.3. CONEXION DE ACCESORIOS
EN MODO PARA ELECTRODO REVESTIDO (MMA)

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

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

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

EN MODO TIG

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

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

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

, 2.3. LIGAGAO 0S ACESSORIOS
MODO DE ELECTRODO REVESTIDO (MMA)

Verificar se o interruptor Ligar/Desligar Item 1 esta na posigao 0.

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

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

MODO TIG

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

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

Ligar o cabo de terra ao terminal Item 5 na fonte de alimentacao.
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2.4. CONEXION DEL REFRIGERADOR

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

2.4. LIGAGAO O REFRIGERADOR

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

ADVERTENCIA
NUNCA UTILICE AGUA DEL GRIFO.

/A

AVISO:
NUNCA USAR AGUA CANALIZADA.

/A

CITOTIG 11 300DC: Este equipo cumple con la norma IEC 61000-3-12
siempre que la potencia de cortocircuito (SSC) es mayor o igual a 1,6 MVA
en el punto de contacto entre el suministro del usuario y la red de
abastecimiento publico. Es la responsabilidad del instalador o usuario del

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

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

CITOTIG 11 300DC: Este equipamento esta conforme com IEC 61000-3-
12 desde que a poténcia do curto-circuito Ssc seja superior ou igual a 1.6
MVA no ponto de interface entre a alimentagao do utilizador e a rede
publica de alimentagéo. E responsabilidade do instalador ou utilizador do
equipamento assegurar, através de consulta com o operador de
distribuicdo de rede se necessario, que o equipamento seja ligado a
alimentagdo com uma poténcia de curto circuito Ssc superior ou igual a
1.6 MVA.

ADVERTENCIA:

A ESTA CLASE A EQUIPO (CITOTIG Il 300 DC) NO ESTA
DISENADO PARA USO EN LUGARES RESIDENCIALES
DONDE LA ENERGIA ELECTRICA PROPORCIONADA
POR EL SISTEMA PUBLICO DE SUMINISTRO ES DE
BAJA TENSION. PUEDE HABER DIFICULTADES
POTENCIALES PARA GARANTIZAR LA
COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA EN ESOS
LUGARES, POR PERTURBACIONES CONDUCIDAS Y
RADIADAS.

AVISO:

ESTE EQUIPAMENTO DE CLASSE A (CITOTIG Il 300
DC) NAO SE DESTINA A SER UTILIZADO EM LOCAIS
RESIDENCIAIS NOS QUAIS A ENERGIA ELECTRICA E
FORNECIDA ATRAVES DE UM SISTEMA DE
DISTRIBUIGAO DE REDE PUBLICA DE BAIXA
TENSAO. PODEM EXISTIR POTENCIAIS
DIFICULDADES EM ASSEGURAR A
COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA NOS
LOCAIS REFERIDOS, DEVIDO A INTERFERENCIAS
POR RADIAGAO E CONDUGAO.

A
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3 - INSTRUCCIONES DE USO

Posicion 1:
Se enciende la fuente de energia.

Posigao 1:

3 - INSTRUGOES DE USO

A fonte de alimentagao esta ligada

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

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

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

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

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

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

3.1. SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO

(MMA)

Pulse la tecla de soldadura con electrodo
revestido (MMA)

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

DINAMISMO DEL ARCO:

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

HOT START:

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

10

REP 24

O

REP 25

REP 23

I

]
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3.1 SOLDADURA COM ELECTRODO REVESTIDO

(MMA)

Premir a tecla de soldadura com eléctrodo
revestido (MMA)

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

DINAMISMO DO ARCO

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

ARRANQUE A QUENTE

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

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

AFILAR EL ELECTRODO

3.2. SOLDADURATIG

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

AFIAR O ELECTRODO

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

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

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

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

O comprimento da seccéo afiada depende
do didmetro do eléctrodo.

S

3.2.1 - TIPO DE GOLPE

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

GOLPE TIG DE ALTA FRECUENCIA HF :

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

GOLPE DE CONTACTO (PAC) :

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

Utilice el encendido por contacto en presencia de equipos

electrénicos sensibles.

3.2.1 - TIPO DE ESCORVAMENTO

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

ESCORVAMENTO TIG HF

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

ESCORVAMENTO DE CONTACTO (PAC)

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

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

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

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

1
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3.2.2 - CICLO DE GATILLO DE LA TORCHA

FUNCION 2T :

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

FUNCION 4T :

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

3.2.3 - ADJUSTE DE LAS CONFIGURACIONES DEL CICLO

Ajuste de la configuracion:

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

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

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

3.2.2- CICLO DO ACCIONAMENTO DA TOCHA

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

FUNGAO 4T:

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

3.2.3- AJUSTAR 0S PARAMETROS DOS CICLOS

Ajustar os parametros:

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

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

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

3.2.4 - FUNCION DE INICIO

Para modificar determinados ajustes, se proporciona la funcién de INICIO
(SETUP). Esta funcion se activa al pulsar la tecla activa mientras se pulsa
la tecla Punto 19 durante mas tiempo de lo normal. Para salir de esta
funcion, proceda de la siguiente manera. Puede cambiar entre las correas
pulsando las teclas de flecha, y luego cambiar la configuracion con el
potenciémetro situado en el panel.

o' o
lo o

17

oL -

3.2.4 - FUNGAO SETUP

Uma fungao SETUP é fornecida para alterar certos pardmetros.

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

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

19/*-—-—-*.
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. 5 CONFIGURACION DE FABRICA PANTALLA /
FUNCION DE INICIO / FUNCAO SETUP AJUSTAMENTOS DE VISOR
FABRICA
Qumento de cotrrietnte progresivo con configuracién de duracion constante/ 0 duracion constante
€SCenso constante . . s 0 duragao constante A1
Aumento de corrente progressivo com duragao constante/inclinagéo constante
como parametro
Descenso con configuracién de duracién constante/ descenso constante 0 duracion constante A2
Inclinag&o com duragdo constante /inclinagéo constante como parédmetro 0 duragao constante
Funcion de recalentamiento TIG inactiva/ activa 0 inactiva / A3
Fungéo de queima TIG inactiva/ activa 0 inactiva
Funcion de recalentamiento MMA inactiva/ activa 1 activa / Ad
Funcéo de queima MMA inactiva/ activa 1 activa
MMA por pulso — sobretension en el golpe no adaptiva/adaptiva 0 no adaptiva
MMA pulsada - sobrecarga no escorvamento ndo adaptavel/adaptavel 0 ndo adaptavel AS
Parada de descensoTIG - actival inactiva 1 activada A6
TIG - parar inclinagéo descendente activa/ inactiva 1 activada
MMA — tension en vacio 80V/40V
MMA — tens&o em vazio 80V/40V 0-80V AT
2T- .des.cens~o normal/ parada por un pulso corto er.1 eI. gatillo . 0 normal A8
2T- inclinagdo descendente normal /parar por um ligeiro toque no gatilho
Funcion de descenso inactiva/activa 0 inactiva A9
Funcéo inclinag&o descendente inactiva/ activa 0 inactiva
Aumento de corriente en el inicio — rapido/ progresivo 0 rapido A10
Aumento de corrente em arranque rapido/ progressivo 0 rapido
Descenso TIG - linear/no linear 0 linear Al
Inclinagéo descendente TIG linear/néo linear 0 linear
Seleccion de progreso MMA-TIG por control remoto inactiva/activa 0 inactiva A12
Selecgéo de processo MMA-TIG por controlo remoto inactiva/activa 0 inactiva
Corriente de golpe inactiva/activa 1 activada A3
Corrente de escorvamento inactiva/activa 1 activada
Funcion de recalentamiento durante el descenso inactiva/activa 0 inactiva Al4
Funcéo de queima durante inclinagdo descendente inactiva/activa 0 inactiva
Ajustes de canal por medio de la funcién alta/baja en la torcha inactiva/ activa 0 inactiva A5
Ajustamento de canal usando a fung&o alto/reduzido na tocha inactiva/ activa 0 inactiva
Ajuste de corriente por medio de la funcién alta/baja en la torcha estd siempre
inactiva/ activa solo cuando se selecciona con la tecla de control REMOTO. 0 siempre activa A16
O ajustamento de corrente usando a fungao alto/reduzido na tocha esta sempre 0 sempre activa
activa/activar apenas guando seleccionado com a tecla REMOTO.
Seguridad del codificador no activada/ activada 1 activada A7
Seguranca do refrigerador ndo activada/ activada 1 activada
Descenso de arco por seleccidon de la funcion 4T al presionar en forma
prolongada el gatillo 0 | A8
Inclinagdo descendente do arco seleccionando a fungéo - 4T através de uma norma
presséo demorada no gatilho
El codificador funciona a demanda / automético 0 automatico A9
O refrigerador funciona por pedido / automaticamente 0 automaticamente
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3.2.5- CONTROL REMOTO

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

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

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

3.2.5 CONTROLO REMOTO

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

tomada Item 3 e seleccionar a tecla REMOTO Item 19.

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

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

PEDAL OPERATED REMOTE CONTROL

El pedal de control FP1 se utiliza en el proceso TIG. Se puede ajustar
el rango de ajuste de parametros. El valor minimo del intervalo se
selecciona mediante el potenciometro en el panel de funciones (Punto
17). Cuando el pedal no esta bajo presion, la pantalla digital muestra "LO".

Se selecciona el valor max. del rango de la misma forma, al pulsar la
tecla PEDAL LO/HI en el panel de funciones (Punto 25). La pantalla
digital muestra "HI". La secuencia de soldadura puede iniciar con una
ligera presién en el pedal. El arco se golpea con la corriente minima.
La corriente de soldadura alcanza el valor maximo cuando se ejerce una
presion hacia abajo sobre el pedal. El arco se apaga cuando se suelta el
pedal. Empiece de nuevo si es necesario.

25

3.2.6 - COOLERTIG II DC

ElI COOLERTIG Il DC es controlado por la fuente de alimentacion. La
bomba se inicia automaticamente cuando se inicia la soldadura.
Proceda de la siguiente manera:

1. Encienda la fuente de alimentacion.

2. Revise el nivel del liquido refrigerante y el flujo de entrada
del tanque. Afiada liquido si es necesario.

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

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

SOBRECALENTAMIENTO

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

apaga la luz de advertencia, puede soldar de nuevo.

NIVEL DE AGUA
La pantalla muestra ENFRIADOR cuando se bloquea el flujo de agua.

CONTROLO REMOTO OPERADO POR PE

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

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

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

@

MEDAL
LO/HI

3.2.6 - CONTROLO REMOTO COOLERTIG IIDC

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

SOBREAQUECIMENTO

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

NIiVEL DA AGUA
O visor mostra REFRIGERADOR quando o fluxo de agua esta
bloqueado.
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4 - OPCIONES 4 - OPGOES

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

ref. W000270324 - 10m

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

CARRETILLA DEL CILINDRO/
CARRO DE TRANSPORTE DO CILINDRO

T3 - réf. W000275843

|
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5 - MANTENIMIENTO

5 - MANUTENGAO

CADA 6 MESES

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

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

A\

Las conexiones eléctricas en la maquina: limpie las piezas g

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

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

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

LAS REPARACIONES DEBEN SER REALIZADAS POR
UN ELECTRICISTA CALIFICADO.

A CADA 6 MESES

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

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

Ligagdes eléctricas no equipamento: limpar partes
oxidadas e apertar as ligages.

NOTA! Deve ter exacta nogéo da forga de torgéo antes
de comegar a reparar conectores.

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

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

A\

AS REPARACOES DEVEM SER FEITAS APENAS
POR UM ELECTRICISTA QUALIFICADO.

ASEGURESE DE APAGAR LA FUENTE DE ALIMENTACION DE LA
UNIDAD AL MANIPULAR LOS CABLES

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

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

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

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

eléctrico alimentacion y reemplacelos si es
necesario.

Compruebe el cable de alimentacién
y el enchufe; reemplace las piezas

defectuosas.

equipamento alimentag&o e substitui-los se
necessario.

Verificar o cabo de alimentagdo
e a ficha; substituir quaisquer

pecas defeituosas.

EL EQUIPO NO SUELDA CORRECTAMENTE

I 0 EQUIPAMENTO NAO SOLDA ADEQUADAMENTE [

Hay una gran cantidad de Compruebe la configuracién de

pulverizacion catddica durante la
soldadura. La soldadura es porosa;
no hay suficiente poder

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

Ha muitos salpicos durante a Verificar os parametros de

soldadura. A soldadura é porosa;
nao ha alimentagéo suficiente.

AIR LIQUIDE
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soldadura e ajustar se
necessario.

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

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

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

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

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

La fuente de alimentacion
se sobrecalento.

A fonte de alimentagdo
sobreaqueceu.

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

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

ELIMINACION DE LA MAQUINA

Nunca tire los aparatos eléctricos con la basura ordinarial

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

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

ELIMINAGAO DO EQUIPAMENTO

Nunca deitar fora aparelhos eléctricos com o lixo normal!

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

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

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

DESIGNACION DESIGNAGAO

5.2. REPUESTOS
Rep REF.SAF ‘
ltem. PIN. SAF

W000379982
15 | W000264995
16 | W000276698
17 | W000265013
21 W000381830
22 | W000276702
23 | W000276701
25 | W000276690
27 | W000370895
30 | WO000352038
31 W000352077
32 | WO000276697
33 | WO000276696
24 | W000276687
1 W000265044
2 W000265032
3 W000265304
4 W000381468
5 W000264435
6 W000370625
7 W000370897
8 W000265033
9
10 | WO000276226
1
12 | WO000370894
13 | W000265043
14 | WO000378867
18
19 | WO000378865
20
26 | W000276705

CITOTIG Il 300DC

Panel frontal
Toma de la maquina
Acoplamiento gaz
Eje de la manguera de gas
Placa del panel frontal
Panel frontal interno
Panel frontal
Cubierta de proteccién
Funda
Perilla
Cubierta azul
Conector del control remoto
Conector del gatillo
Panel posterior
Marco posterior plastic
Eléments internes
Transformador principal
Placa de alimentacion
Placa de control principal
Placa primaria principal
Ventilador
Placa del diodo secundaria
Placa del filtro remoto
Placa de la bujia
Obturador primario
Vélvula solenoide 24v dc
Placa de interfaz TIG
Transformador de la bujia
Interruptor principal
Casquillo banjo
Varistor
Set de condensadores
Resistencia ntc
Separador

CITOTIG Il 300DC

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

Rear panel

Quadro traseiro

Internal parts
Transformador de corrente
Cartéo da fonte de alimentagéo
Cartao do controlo de corrente
Cartéo de corrente primaria
Ventilador de arrefecimento
Cartao do diodo secundario
Cartdo do filtro remoto
Cartéo de ignigao
Bloqueador primario
Vélvula solendide 24v dc
Cartéo interface tig
Transformador de ignigao
Interruptor de electricidade
Bico banjo
Varistor
Conjunto de condensadores
Resisténcia ntc
Espagador
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Rep REF.SAF
ltem. PIN. SAF

W000380471

12 | W000276235
13 | WO000276687

5 | WO000265348
6 | W000265349
14 | WO000265357

W000265344
W000265345

W000265350
W000265351
9 | WO000265352
10 | W000265353
11 | W000265354
15 | W000265358
16 | WO000276706
18 | W000265361
19 | WO000265364

1
2
3
4 | W000265347
7
8

DESIGNACION

COOLERTIG II DC

PANEL FRONTAL

Panel frontal
panel posterior

Panel posterior

Eléments externes
Tuberia de llenado
Conexién hembra rapida
Tapa de llenado

Eléments internes
Placa de control para presostato
Capacitor 5uf /400v ac
Bomba del motor
Presostato
Empaque de goma
Conector de la manguera
Manguera de presion
Tuberia de entrada
Intercambiador de calor
Tanque de agua
Separador
Aspa de ventilador simaco
Manguera de goma

DESIGNAGAO
COOLERTIG II DC

Tampa frontal

Tampa frontal

Tampa traseira
Tampa traseira

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

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

5.3. ANEXES

(¢-annexes 118 )

5.3. ANEXES

(¢-annexes118)
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1 - ALGEMENE INFORMATIE

1.1. VOORSTELLING VAN DE INSTALLATIE

CITOTIG Il 300DC-lassets zijn voedingsbronnen waarmee u kunt TIG-
lassen, gepulst TIG DC-booglassen en lassen met gecoate elektroden.

SAMENSTELLING VAN DE INSTALLATIE

& Voedingsbron

& Voedingskabel

& Aardkabel met fittings

& Gasleiding

< Bedienings- en veiligheidsinstructies

Voor uitvoeringen met koeling

& Le COOLERTIG II DC

1.2. BESCHRIJVING VAN HET REGELPANEEL

(¢~ Voir PAGE 119)

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

1 - ALLMAN INFORMATION
1.1. PRODUKTPRESENTATION

CITOTIG 11 300DC svetsaggregat ar stromkallor for TIG, pulsad TIG DC
bagsvetsning och belagd elektrodsvetsning.

LEVERANSINNEHALL

&

&

&

&

&

Stromkalla

Stromkabel
Jordkabel med fasten
Gasror

Drifts och sakerhetsinstruktioner

For modeller med kylning

&

Le COOLERTIG Il DC
1.2. BESKRIVNING AV FRONT- OCH BAKPANEL

(6~ See PAGE 119)

Pa / Av-knapp

Gas inloppsanslutning

Fjarrkontroll bas

5B-utldsare bas

Dinse bas + stav

Gas inloppsanslutning

Dinse bas - stav -

O INO| B |WIN|—=

Instaliningspanel

©

Indikator "Strom pa"

—_
o

Indikator: Termiskt fel

-
-

Indikator: Stromspanningsfel

=y
N

0 till 15:Sek slope-down

-
-

Efter gas 1 till 30:Sek

—_
o

Skarm

—_
(=1}

Nyckel for atervandande till skarmen for svetsstrom

—_
~

Justeringar for svetsinstalining

—_
©

Knappvaljare for lokal alternativt fijarrstyring

N
w

Knapp for varmstart i MMA och gas test i TIG

N
=N

Véljarknapp MMA-svetsning

N
(3]

Véljarknapp Arc / Bag -dynamik .

Under TIG-svetsning med pedalstyrming kan min. och max.
strom valjas

26

Véljarknapp for 2T/4T utlésningscykel

27

Vaéljarknapp for svetsinstallining

28

Fore gas - 0 till 10:Sek

30

Progressiv strémdékning - 0 till 10:Sek

31

Véljarknapp for HF eller kontakt (PAC) slag
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1.3. TECHNISCHE KENMERKEN

1.3. TEKNISKA DATA

CITOTIG 11 300DC - REF. W000379982

PRIMAIR PRIMART
MMA | TIG

Hoofdvoeding 3~ 400V (+ 20%) (-15%) Primér strémférsorining 3~

Vermogensfactor bij max. stroom 0.95 Effektfaktor vid max. strom

Efficiéntie bij max. stroom 86% Verkningsgrad vid max. strém

Frequentie 50Hz / 60Hz Frekvens

Stroomverbruik (100%) 5.3 kVA 4.7 kVA Absorberad effekt (100%)

Stroomverbruik (max.) 9.4 kVA 8.4 kVA Absorberad effekt (maxi)

5 m lange hoofd-stroomtoevoerkabel 4x1,5 mm? 5 m primar strémforsorjningskabel
SECUNDAIRE SEKUNDART
MMA | TIG

Nullastspanning 80V DC Tomgangsspanning

Regelbereik 10A/20,5V-250A/30V 5A/10V-300A/22V Instéllningsomrade

Zekering 10A Sékring

Inschakelduur 40°C 100% (cycle 10mn) 160A 200A Kapacitet vid 40°C 100% (10-min cykel)

Inschakelduur 40°C 60% (cycle 10mn) 205A 230A Kapacitet vid 40°C 60% (10-min cykel)

Inschakelduur 40°C 30% (cycle 10mn) 250A (40%) 300A Kapacitet vid 40°C 30% (10-min cykel)

3 m lange geaarde kabel met klem 35 mm? 3 meter lang jordningskabel med kldmma

Beschermingsklasse IP23 SC Skyddsklass

Isolatieklasse H Isoleringsklass

Normen EN 60974-1/EN 60974-10 Méatt

Ventilatie Thermoschakeling / Termokopplad Ventilation

DIMENSIONS DIMENSIONER
500 x 180 x 390 mm

GEWICHT VIKT

20 Kgs |

1.4. TECHNISCHE KENMERKEN COOLERTIG Il DC

1.4. TEKNISKA DATA COOLERTIG Il DC

COOLERTIG Il DC - REF. W000380471

Voedingsspanning 400V - 15%+20% Matningsspéanning
Voedingsvermogen 250 W Kraftkalla
Koelvermogen 1,05 kW Kyleffekt
Max. druk bij starten 4,5 bar Maxtryck vid start
Koelvloeistof 20% -40% glykol - vatten Kylvatska
Volume van het reservoir 3L Tankens volym
Beschermingsgraad IP23C Skyddsklass
VOEDINGSBRON EN KOELER STROMKALLA OCH KYLARE
Bedrijfstemperatuur -20°C +40°C Arbetstemperatur
Opslagtemperatuur -40°C +60°C Forvaringstemperatur
Beschermingsklasse IP23C Skyddsklass
GEWICHT VIKT
10 Kgs | |
AIR LIQUIDE
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2 - INDIENSTSTELLING

2 - MONTERING

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

Houd tijdens de installatie rekening met de volgende
factoren:

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

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

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

- Bescherm het apparaat tegen zware regenval en direct
zonlicht.

VARNING: vinkel 6verskridande 10° kan gdra
utrustningen instabil.

Vid installation, beakta foljande:

- Placera maskinen pa ett stabilt och torrt underlag sa
att damm inte dras in via kyllyften.

- Se till att maskinen &r placerad langt ifran, och ur
vagen for partiklar fran slipmaskiner.

- Se fill att kylluften kan cirkulera fritt. For sékerstéllande
av bra kylcirkulation maste maskinen ha minst 20 cm
fritt utrymme, bade fram och bak .

- Skydda maskinen fran kraftigt regn och.

2.1. ELEKTRISCHE AANLSUITING OP HET NET

De CITOTIG 11 300DC wordt geleverd met een primaire voedingskabel. Deze

is aangesloten op de voedingsbron.
Als uw circuit overeenkomt met de fabrieksaansluiting, hoeft u alleen nog

maar een stekker te monteren die geschikt is voor uw elektrische apparatuur

en die gedimensioneerd is voor het maximale vermogen van de
voedingsbron (raadpleeg voor meer informatie de technische specificaties
page 34).

2.2. ELEKTRISCHE AANSLUITING OP HET NET

2.1, ANSLUTNING TILL ELNAT

CITOTIG 11 300DC levereras med en primér elkabel ansluten inuti
stromkéllan.

Om din krets matchar fabriksanslutningen sa behéver du bara montera en
kontakt pa kabeln, en kontakt som &r kompatibel med din elektriska
utrustning och godkand for stromkallans maximala konsumtion. (se de
tekniska specifikationerna page 34).

2.2. ANSLUTNING AV GASTILLFORSEL TILL
TRYCKREGULATOR

é LET OP:
MAAK DE GASFLES VAST MET BEHULP VAN EEN

VEILIGHEIDSRIEM.

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

Installeer de drukbegrenzer/debietmeter.

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

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

VARNING:
VAR NOGA MED ATT FIXERA GASFLASKAN MED ETT

SAKERHETSBAND

Oppna gasflaskans kran nagot och sténg darefter for att &
bort eventuella fororeningar.

Installera tryckreduceringen / flddesmataren.

Sétt dit anslutningen ill gasréret och anslut till
tryckreducerarens uttag.

Anslut roret till stromkéllans enhet Punkt 2.

Oppna gasflaskan.

Vid svetsning bor gasflddeshastigheten ligga mellan 10 och
20 |/ min.

2.3. DE ACESSOIRES AANSLUITING

MODUS MET GECOATE ELEKTRODEN (MMA)

Controleer of de aan-/uitschakelaar (Item 1) op “0” staat.

Sluit de elektrodehouder aan op aansluiting 5 van de voedingsbron.
Sluit de aardingsaansluiting aan op aansluiting 7 van de
voedingsbron.

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

TIG MODUS

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

aansluiting 6 en de trekkerregeling op item 4.

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

kleurcodes op de aansluitingen en op de COOLERTIG Il DC.

Sluit de aardingskabel aan op aansluiting 5 op de

voedingsbron.

2.3. ANSLUTNING AV TILLBEHOR

BELAGD ELEKTROD (MMA)
Kontrollera att Pa / Av 0/1 -brytaren Punkt 1 &r i position 0.
Anslut elektrodhallaren till terminalen Punkt 5 pa stromkallan.

Koppla jordanslutningen till terminalen Punkt 7 pa stromkallan.

Observera paketens polaritetsmarkning DC + DC- , pa de paket som
anvands.

TIG LAGE

Anslut TIG-brannaren till terminalen Punkt 7, gasroret till
sammanslutningen Punkt 6 och utlésningskontrollen till Punkt 4.
For en vattenkyld enhet , koppla upp vattenrdren enligt
fargkodningen pa kopplingarna och pa COOLERTIG I DC.
Koppla jordkabeln till terminalen Punkt 5 pa stromkallan.

AIR LIQUIDE
.

WELDING 50




2.4. DE KOELER AANSLUITEN

De koeler is met schroeven bevestigd aan de voedingsbron. De elektrische
aansluitingen bevinden zich onderaan de voedingsbron. Vul de tank met een
FREEZCOOL-mengsel. De tank heeft een inhoud van 3 liter. De
COOLERTIG I DC gebruikt FREEZCOOL-koelmiddel. U dient dit koelmiddel
niet te mengen met water.

2.4. ANSLUTNING TILL ELNATET

Kylaren under strémkallan ar fixerad med skruv . De elektriska
anslutningarna ar pa stromkéllans undersida. Fyll tanken med FREEZCOOL
-blandning. Tanken rymmer 3 liter. COOLERTIG Il DC anvénder
FREEZCOOL kylmedel. Far ej blandas med vatten.

WAARSCHUWING:
GEBRUIK NOOIT KRAANWATER

/\

_ VARNING:
ANVAND ALDRIG KRANVATTEN

/A

CITOTIG 11 300DC: Dit apparaat voldoet aan de norm IEC 61000-3-12 mits
het kortsluitvermogen Ssc groter is dan of gelijk is aan 1,6 MVA bij het
aansluitpunt tussen de voedingsbron en het openbare stroomnetwerk.
Wanneer u de apparatuur aansluit op een openbaar laagspanningssysteem,
is de installateur of gebruiker van de apparatuur verantwoordelijk voor de
controle of de apparatuur uitsluitend is aangesloten op een voedingsbron
met een kortsluitvermogen Ssc dat groter is dan of gelijk is aan 1,6 MVA

CITOTIG 11 300DC: Denna utrustning uppfyller IEC 61000-3-12 férutsatt att
kortslutningseffekten Ssc &r stdrre an eller lika med 1,6 MVA vid grénssnitts
punkt mellan anvandarens utbud och det offentliga forsdrjningsnatet. Det
aligger installatéren eller anvandaren av utrustningen att se till, via samrad
med distributdrens natverksoperatr om nddvandigt, att utrustningen endast
anslutits till en férsérjning med en kortslutningseffekt Ssc som &r stdrre &n
eller lika med 1,6 MVA.

ARSCHUWING:
DEZE APPARATUUR UIT KLASSE A (CITOTIG 11 300DC)
IS NIET BEDOELD VOOR TOEPASSING IN
WOONOMGEVINGEN WAARIN HET VERMOGEN
AFKOMSTIG IS VAN EEN OPENBAAR
LAAGSPANNINGSSYSTEEM. DEZE SYSTEMEN
KUNNEN MOGELIJKE PROBLEMEN MET ZICH
MEEBRENGEN TEN AANZIEN VAN DE GARANTIE VAN
DE ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT ALS
GEVOLG VAN GELEIDE EN UITGESTRAALDE
VERSTORINGEN.

A

VARNING:
DENNA KLASS A (CITOTIG Il 300DC) UTRUSTNING AR
INTE AVSEDD FOR ANVANDNING | BOSTADSORTER
DAR NATSPANNINGEN ERHALLS FRAN DET
OFFENTLIGA LAGSPANNINGSNATET. DET KAN
FORELIGGA SVARIGHET | ATT TILLFORSAKRA
ELEKTROMAGNETISK KOMPABILITET | DESSA
OMRADEN PA GRUND AV NARLIGGANDE ELLER
STRALANDESTORNINGAR.

A
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3 - BEDIENING

3 - BRUKSANVISNING

Positie 1 : Position 1:
De voedingsbron is ingeschakeld. Stromkallan ar paslagen.

Het lampje “Voeding ingeschakeld” IZl Indikator: "Str5m pa”

Het lampje “Thermische storing” Dit lampje gaat branden Indikator: Termiskt fel Lyser ifall stromké&llan éverhettas

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

Sténg inte av maskinen, for da stannar aven flakten.
Vanta fills ljuset slocknat innan du fortsétter med din svetsning.

Waarschuwingslampje voor storing in de voedingsspanning E Vamingslampa: Fel pa matningsspénning

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

voedingsspanning. Het lampje gaat branden wanneer er
overspanning optreedt in de netvoeding.

3.1. LASSEN MET ELEKTRODEN MET COATING

(MMA)

Druk op de toets om te lassen met elektroden

10

Lyser da spanningen ar for hog eller for lag. Kontrollera matningsspanning. Lyser
ifall verspanning uppstar i elnétet. Kontrollera matningsspanning. Lyser ifall
dverspanning uppstar i elnatet.

3.1. SVETSNING MED BELAGD ELEKTROD (MMA)

Tryck pa knappen for svetsning med belagd

met coating (MMA) RER 24 elektrod (MM.A) . . -
i PUNKT 24 Ljusen tands da MMA-svetsning ar
ITEM 24. Het lampje gaat branden wanneer de = = aktiv.
MMA-modus is geactiveerd.. |
BOOGDYNAMIEK BAGDYNAMIK
Druk op de toets (item 25). De numerieke REP2S Tryck pa knapp Punkt 25. Det numeriska vérde

waarde voor de dynamiek wordt getoond. U kunt
de waarde aanpassen door aan de
potentiometer, item 17, te draaien. De boog
wordt zachter wanneer u een negatieve waarde
instelt. De hoeveelheid projecties neemt af

3
P

som motsvarar dynamiken kommer att visas. Du
kan andra vardet genom att vrida pa
justeringspotentiometern Punkt 17. Nar ett
negativt varde stallts blir bagen mjukare.
Kvantiteten av projektioner minskar nér du

wanneer u last op de maximumwaarde in het LO/HI svetsar pa det hogsta intervallvardet som
voor de elektrode aanbevolen bereik. De boog is rekommenderas for elektroden. Vid positiv
hard wanneer u kiest voor een positieve waarde instéllning (1-9) &r bagen hard.
(1tm9).
HOT START VARMSTART
Druk op de toets voor een Hot Start (item 23). Tryck pa VARMSTART Punkt 23 ,det numeriska
De numerieke waarde voor de overspanning REP 23 varde som motsvarar den strykande
wordt getoond. U kunt de waarde aanpassen dverspanningen visas.. Du kan &ndra vardet
door aan de potentiometer, item 17, te draaien. I genom att vrida pa justeringspotentiometern
= Punkt 17.
START
™ GAS TEST

|
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3.2. TIG-LASSEN

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

DE ELEKTRODE SLIJPEN

3.2. TIG SVETSNING

Likstrdm anvands speciellt for svetsning av stal och rostfritt stal. Vi

rekommenderar en cerium elektrod.

SLIPNING AV ELEKTRODEN

Voor een laagspanning geldt een scherpe punt:
Vid 1&g stromstyrka, spets
I=3xd
Voor een hoogspanning geldt een ronde punt:
Vid hdg strémstyrka, rundad topp
I=1xd

De punt van de elektrode is geslepen in een

Elektrodens topp slipas till en kon sa att bagen

b d

kegel, zodat de boog stabiel blijft en de

stabiliseras och energin koncentreras till

energie wordt geconcentreerd op het gebied
dat u last.

De lengte van het geslepen deel is afhankelijk
van de diameter van de elekirode.

I svetsomradet.
Langden pa den slipade delen beror pa
elektroddiametern.

3.2.1 - SOORT ONTSTEKING

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

TIG-ONTSTEKING MET HOOGSPANNING:

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

CONTACT (PAC)

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

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

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

3.2.1-TIP AV STRYKING

Slagning for TIG-svetsning kan géras med hdg frekvens (HF) eller utan
HF (kontakt slagning) via knappen Punkt 31. Hogfrekvent slag &r valt da
den stora B symbolen lyser.

HF TIG STRYKNING

Bagen skapas via en hdgfrekvent gnista, utan att vidrora arbetsstycket.
Om bégen inte slagits efter en sekund, upprepa operationen.

KONTAKT STRYKNING (PAC)

Tryck elektroden I4tt mot arbetsstycket (1). Krama avtryckaren, gasen
flédar ut och strémmen passerar genom elektroden. Fér elektroden bort
fran arbetsstycket genom att vinkla den sa att munstycket forblir i kontakt
med arbetsstycket (2-3).

Bagen etableras och strémmen stiger till sin svetsniva och bibehalls
under hela stromokningen (4).

Anvand kontakt strykning i nérhet av kénslig elektronisk utrustning.
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3.2.2 - TRIGGERCYCLUS VOOR DE TOORTS

2T-FUNCTIE :

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

4T-FUNCTIE:

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

3.2.3 - DE CYCLUSINSTELLINGEN AANPASSEN

De instellingen aanpassen:

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

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

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

3.2.2 - BRANNARE UTLOSARCYKEL

2T FUNKTION :

Tryck pa brannarens avtryckare. Gasen flodar ut och efter den
forinstallda for-gas tiden sa startar svetsningen och strdmmen okas till sin
nivd Over den valda stigtiden. Da avtryckaren frigors, avtar
svetsstrommen langsamt Gver slope-down tiden, fljt av eftergasen.

4T FUNKTION :
Tryck pa avtryckaren. Skyddsgasen borjar floda ut. Slapp avtryckaren.
Bagen etableras och svetsstrommen stiger till sin niva under
strdbmdkningen. Tryck pa avtryckaren. Svetsningen fortsatter. . Slapp
avtryckaren, svetsstrommen avtar och bagen dor vid slope-down
tidens utgang. Skyddsgasen fortsatter floda under den valda tiden.

3.2.3 - JUSTERING AV CYKLER

Justering av instéllningar:

Vid val av svetsinstallning anvands tva knappar, vanster och hogerpil
Punkt 27.

Justeringar utfors via potentiometern Punkt 17. Via tryck pA RETURN-
knappen Punkt 16 returneras justeringen direkt till svetsstrdmmen.
Skarmen visar automatiskt instaliningens numeriska vérden och
instéliningarnas enheter.

Da du justerar installningarna sa visas vardena pa skarmens hogra sida.
Efter 10 sekunder visar sk&rmen vérdet for svetsstrdmmen.

3.2.4 - CONFIGURATIEFUNCTIE

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

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

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

17

3.2.4 - INSTALLNINGSFUNKTION
En instaliningsfunktion tillhandahalls for justering av vissa installningar.

Denna funktion aktiveras genom att trycka ned den aktiva knappen Punkt
19 nagot langre an normalt. For att avsluta funktionen, gor foljande.

Vaxla mellan banden genom att trycka pa piltangenterna och andra
dérefter instaliningarna via den panelplacerade potentiometern.

19/~—-—-*.
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CONFIGURATIEFUNCTIE / INSTALLNINGSFUNKTION HE INS.T el el Ly
FABRIKS INSTALLNING SKARM

Progressieve stroomtoename met constante duur/afname 0 constante duur A1
Progressiv strémdékning med konstant Iéptid / fast slope-instélining. 0 fast 1optid
Stroomafname met constante duur/afname 0 constante duur
Nedgaende lutning med fast 10ptid / fast slope-installning. 0 fast Ioptid A2
TIG-terugbrandfunctie actief/inactief 0 inactief A3
TIG burnback-funktion inaktiv / aktiv 0 inaktiv
MMA-terugbrandfunctie actief/inactief 1 actief Ad
MMA burnback-funktion inaktiv / aktiv 1 aktiv
Gepulseerde MMA - overstroom aan ontsteking niet adaptief/adaptief 0 niet adaptief A5
Pulsad MMA - dverstrdm pa strykande ej adaptiv / adaptiv 0 ej adaptiv
TIG - Afnamestop actief/inactief 1 actief A6
TIG slope-down stopp aktiv / inaktiv 1 aktiverad
MMA - Nullastspanning 80 V/40 V 0-80V A7
MMA - tomgéngsspénning 80V / 40V 0-80V
2T - Normale afname/stop door trekker kort in te drukken 0 normaal A8
2T- normal slope-down / stopp via ett kort hugg pé avtryckaren 0 normal
Afnamefunctie inactief/actief 0 inactief A9
Funktion fér nedgaende lutning inaktiv / aktiv 0 inaktiv
Stroomtoename bij start snel/progressief 0 snel A10
Stromdkning vid start, snabb / progressiv 0 snabb
TIG - Afnamestop lineair/non-lineair 0 lineair INT
TIG slope-down linjar / ¢j linjar 0 linjar
MMA-/TIG-proceskeuze via afstandsbediening inactief/actief 0 inactief A12
MMA-TIG processval via fijarrkontroll inaktiv / aktiv 0 inaktiv
Ontstekingsstroom inactief/actief 1 actief A13
Slagstrém inaktiv / aktiv 1 aktiverad
Terugbrandfunctie tijdens afname inactief/actief 0 inactief Al4
Burnback-funktion under slope-down inaktiv / aktiv 0 inaktiv
Kanaalaanpassingen met de hoog-/laagfunctie op de inactieve/actieve 0 inacti

inactief
toorts a n 0 inaktiv A1
Kanaljusteringar via hég / lag funktionen pa inaktiv / aktiv brdnnare
Stroominstellingen aanpassen met de hoog-/laagfunctie op de toorts is 0 altiid actief
altijd actief/alleen actief indien geselecteerd met de toets “REMOTE”. 0 allii d aktiv A16
Strémjustering via hog / lag funktionen pa brannaren ar alltid aktiv / aktiv
endast da den valjs via fjarrknappen.
Veiligheidsmechanisme koeler niet geactiveerd /geactiveerd 1 actief A17
Kylsakerhet ej aktiverad / aktiverad 1 aktiverad
Boogafname bij selectie van 4T-functie door trekker lang in te drukken 0 normaal A18
Arc slope-down pa -4T-funktionen, via ett langt tryck pa avtryckaren. 0 normal
De koeler werkt op verzoek/automatisch 0 automatisch A19
Kylaren kdrs pa begdran / automatiskt 0 automatiskt

3.2.5 - AFSTANDSBEDIENING

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

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

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

3.2.5 FJARRKONTROLL

Om du vill andra strdmmen med en fjérrkontroll maste du ansluta den till
uttaget Punkt 3 och vélja REMOTE-knappen Punkt 19.

Ljus A slacks och du kan dérefter valja dnskad kontroll (hand eller fot).
Det finns automatisk igenkanning av fjarrkontrollerade potentiometrar
men endast den som ar ansluten kan véljas.

Fotpedalen fungerar endast for 2T svetsning.
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AFSTANDSBEDIENING MET HET PEDAAL

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

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

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

FOTMANOVRERAD FJARRKONTROLL

FP1 fotkontrollen anvands i TIG processen. Parameterns
Installningsomrade &r justerbart. Det minsta vérdet pa omradet har valts
via potentiometern pa funktionspanelen Punkt 17. Da pedalen befinner
sig utan tryck, visas "LO" pa digitalskarmen .

Max-vardet pa omradet valjs pa samma sétt genom att trycka pa
pedalens LO / HI -knapp pé funktionspanelen Punkt 25. Digitalskarmen
visar "HI". Svetssekvensen kan inledas med ett [att tryck pa pedalen.
Bagen slas med minimal strom.

Svetsstrommen nar max-varde da pedalen utsatts for tryck nedat. Bagen
dor da pedaltrycket slépps. Starta om igen om sa behdvs

MEDAL
LO/HI

25

3.2.6 - AFSTANDSBEDIENING COOLERTIG Il DC

COOLERTIG 11 300DC wordt aangedreven door de voedingsbron. De
pomp start automatisch zodra u begint te lassen. Ga als volgt verder:

1. Schakel de voedingsbron in.

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

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

drukken.

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

OVERVERHITTING

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

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

3.2.6 - FJARRKONTROLL COOLERTIG II DC

COOLERTIG 11 300DC kontrolleras av strémkallan. Pumpen startas
automatiskt da svetsningen inleds. Fortsatt enligt foljande:

1. Sla pa stromkallan.

2. Kontrollera nivan pa kylvatskan och tankens infléde. Fyll pa
vétska vid behov.

3. Om du anvénder en vatskekyld brannare kan du fylla den

genom att trycka pa WATER IN -knappen Punkt 31 i mer &n 2 sekunder.
Pumpen fortsétter arbeta i 5 minuter efter att svetsnigen upphdrt, detta
for att harmonisera vattentemperaturen med enhetens. Detta reducerar
underhallsfrekvensen.

OVERHETTNING

Varningslampan for dverhettning slas pa, maskinen stannar och skarmen
visar COOLER ifall enheten for Gvervakningstemperatur upptécker
dverhettning av kylvétskan. Flakten kyler vattnet och nér varningslampan
slocknat kan du pabdrja svetsningen igen.

VATTENNIVA

Skérmen visar COOLER da vattenflodet &r blockerat
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4 - OPTIES

4 - TILLVAL

HANDMATIGE BEDIENING VAN AFSTANDSBEDIENING
MANUELL FJARRKONTROLL

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

BEDIENING VAN DE AFSTANDSBEDIENING MIDDELS HET
VOETPEDAAL

FOTPEDAL FJARRKONTROLL

FP1 - réf W000263313

CILINDER ZAK/WAGEN
CYLINDER SACKKARRA

T3 - réf. W000275843
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_NL_

5- ONDERHOUD

| sv_ |
5 - UNDERHALL

OM DE 6 MAANDEN

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

VOER DE VOLGENDE
ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN OM DE ZES
MAANDEN UIT:

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

A\

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

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

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

REPARATIES MOGEN ALLEEN WORDEN
UITGEVOERD DOOR EEN BEVOEGDE ELEKTRICIEN.

VAR 6:e MANAD

OBSERVERA! Dra ur stickkontakten fran strémkallan
och vanta ca: 2 minuter (urladdning kondensor) innan
du tar bort kapan.

FOLJANDE UNDERHALLSATGARDER MASTE
UTFORAS MINST VAR 6:¢ MANAD:

Elektriska anslutningar i maskinen: rengér oxiderade
delar och dra fast anslutningarna.

A\

OBSERVERA! Du maste veta exakt dragmoment innan
du pabbrjar reparation av anslutningar.

Rengdr de inre maskindelarna med en mjuk borste eller
dammsugare.

Anvénd ej tryckluft, smutsen kan ansamlas i kyldelens
mellanrum. Anvand inte hdgtrycksrengoring.

REPARATIONER MASTE UTFORAS AV _
KVALIFICERAD ELEKTRIKER DRIFTSTORNINGAR.

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

INNAN DU HANTERAR KABLAR FORVISSA DIG OM ATT
ENHETENS STROMFORSORJNING AR FRANSLAGEN!

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

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

5.1. STORINGEN

Vid upplagg av maskinens underhallsschema, beakta da typ av
anvandning och forutsattningar. Forsiktighet under anvéandning och
preventivt underhall forhindrar problem och haverier.

Kontrollera dagligen kablar och anslutningar. Anvand inte skadade kablar.

5.1. ERORI DE OPERARE

HET LAMPJE VAN DE HOOFDSCHAKELAAR BRANDT NIET. ||

| HUVUDSTROMBRYTARENS INDIKATIONSLJUS LYSERINTE |

Er wordt geen stroom geleverd

Controleer de zekeringen en
naar het apparaat

vervang ze zo nodig.
Controleer de voedingskabel en stekk

Maskinen saknar strom Kontrollera leveranssakringarna

och byt vid behov.
Kontrollera strémkabel och
kontakt; byt ut felaktiga delar.

DE APPARATUUR LAST NIET GOED [

|| UTRUSTNINGEN SVETSAR INTE ORDENTLIGT [

Controleer de lasinstellingen en stel
deze zo nodig af:

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

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

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

Controleer de zekeringen en
vervang defecte zekeringen

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

Det blir en hel del stank under
svetsning. Svetsningen blir pords:
det finns inte tillrackligt med strém

v Kontrollera svetsinstéllningar och
justera vid behov.
Kontrollera gasfléde och anslutning
till gasror.
Kontrollera att jordkldmman &r
ordentligt fixerad och att den inte
&r skadad. Vid behov, byt placering
och ersétt ev. skadade delar.
Kontrollera kabeln till
svetsbrannaren och dess kontakt.
Dra at

anslutningen och byt ut trasiga
delar.
Kontrollera svetsbrénnaren for
svetsade delar Rengdr och byt ut
felaktiga delar.
Kontrollera sékringarna och ersatt
de trasiga.
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HET WAARSCHUWINGSLAMPJE VOOR OVERVERHITTING VAN DE
VOEDINGSBRON BRANDT.

VARNINGSLAMPAN FOR OVERHETTAD STROMKALLA LYSER

Controleer of er voldoende ruimte
achter het apparaat is,

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

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

De voedingsbron is oververhit.

Stromkallan har 6verhettats

Kontrollera att det finns tillrakligt
med utrymme bakom enheten for
luften att cirkulera fritt.
Kontrollera kylvatskecirkulationen;
rengor filtret och luft

gallret. Fyll pa kylvatska om
behovet foreligger.
Fér ytterligare information, eller i
handelse av behov, kontakta
narmaste servicestélle.

HET APPARAAT VERWIJDEREN

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

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

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

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

BORTFORSEL AV MASKIN
Slang aldrig elektriska apparater tillsammans med vanligt avfall!

| enlighet med eu-direktiv 2002/96 / eg omfattande elektroniskt och
elektriskt avfall (deee), och dess inforlivande i nationell lagstiftning, sa
maste elektriska apparater samlas in separat och atervinnas pa ett

miljovanligt satt.

Som &gare till utrustningen vander du dig till din kommun for att fa
reda pa var dessa uppsamlingsplatser finns.

Tillampningen av detta direktiv forbattrar miljén och ménniskors halsal
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5.2. RESERVEONDERDELEN 5.2. TEKNISKA SPECIFIKATIONER
REF ‘ POSITIE IDENTIFIERING
Item. PIN. SAF
W000379982 CITOTIG 11 300DC CITOTIG Il 300DC
Frame Framsida
15 | W000264995 | Machineaansluiting 50 Maskinhylsa 50
16 | W000276698 | Gasaansluiting Gaz koppling
17 | WO000265013 | Spoel voor gasleiding Spindel for gasslang
21 | WO000381830 | Kaart voor paneel aan voorzijde Panelbord front
22 | WO000276702 | Intern frame Intern ram
23 | W000276701 | Frame voorzijde Frontram
25 | WO000276690 | Beschermkap Skyddshdlje
27 | W000370895 | Kap Mantel
30 | WO000352038 | Knop Knopp
31 | WO000352077 | Rode kap Rdd huv
32 | W000276697 | Aansluiting voor afstandsbediening Koppling fjérrkontroll
33 | WO000276696 | Aansluiting voor trekker Utidsningskontakt
Face arriére Bakram
24 | WO000276687 | Frame achterzijde Bakram
Eléments internes Internal parts
1 W000265044 | Hoofdtransformator Huvudtransformator
2 | WO000265032 | Printplaat voedingsbron Strémférsorjningskort
3 | W000265304 | Hoofdbesturingskaart Huvudstryrkort
4 | WO000381468 | Primaire spanningskaart Primart huvudkort
5 | W000264435 | Koelventilator Kylflakt
6 W000370625 | Kaart voor secundaire diode Sekundért diodkort
7 | WO000370897 | Kaart voor externe filter Fiéarrfilterkort
8 W000265033 | Vonkkaart Gnist kort
9 Primaire choke Primar drossel
10 | W000276226 | Magneetklep 24 v, gelijkstroom Solenoidventil 24v dc
1 TIG-aansluitingskaart Tig granssnitskort
12 | W000370894 | Vonktransformator Tandtransformator
13 | W000265043 | Hoofdschakelaar Huvudbrytare
14 | WO000378867 | Banjonippel Banjonippel
18 Machineaansluiting 50 Varistor
19 | W000378865 | Gasaansluiting Uppsattning kondensatorer
20 Spoel voor gasleiding Ntc motstand
26 | WO000276705 | Vulring Distans

|
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Rep REF. SAF
Item. PIN. SAF

W000380471

12 | W000276235

13 | W000276687

5 | WO000265348
6 | W000265349
14 | W000265357

W000265344
W000265345

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

1
2
3
4 | W000265347
7
8
9

Positie

COOLERTIG Il DC

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

Eléments internes
Besturingskaart voor rukschakelaar
Condensator 5uf/400 v, wisselstroom
Pompmotor
Drukschakelaar
Pakkingrubber
Slangaansiuiting 1
Drukleiding
Inlaatleiding
Warmtewisselaar
Watertank
Vulring
Schoep voor koelventilator, simaco
Rubberen slang

Identifiering

COOLERTIG Il DC

Framsida
Framsida
Baksida

Baksida

External parts
Pafyliningsror
Fast koppling hona
Pafyliningslock

Internal parts
Kontrollkort for tryckbrytare
Kondensator 5uf/400v ac
Motorpump
Tryckbrytare
Packningsgummi
Slangkoppling 1
Tryckslang
Inloppsror
Vérmevaxlare
Vattentank
Distans
Vinge kylflakt simaco
Gummislang

5.3. ANEXES

(e~annexes 118 )

5.3. ANEXES

(e~annexes118)
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1 - INFORMACJE OGOLNE
1.1. PREZENTACJA INSTALACJI

Zestawy spawalnicze CITOTIG Il 300DC to Zrddta zasilania dla spawania
TIG, TIG DC tukiem impulsowym oraz spawania elektrodg otulona,

1 — INFORMATII GENERALE
1.1. PREZENTAREA INSTALATIEI

Instalatiile de sudare CITOTIG I 300DC sunt surse de alimentare pentru
sudarea cu arc si sudarea cu electrod invelit TIG si TIG DC cu impuls.

ELEMENTY INSTALACJI CONTINUTUL INSTALATIEI DE SUDARE

@ Zrodio zasilania @ Sursa de alimentare

& Kabel zasilajacy & Cablu de alimentare

& Przewod uziemiajacy & Cablu de impamantare cu fitinguri
& Rurka gazowa & Conducta de gaz

& |nstrukcje obstugi i bezpieczenstwa & |nstructiuni de operare si siguranta

Cztery wersje z chlodzeniem

@ COOLERTIG I DC
1.2. OPIS PANELU PRZEDNIEGO | TYLNEGO

(a~zob. STRONA 119)

Pentru versiunile cu racire

< Racitor TIG1I CC

1.2. DESCRIERE PANOULUI DE REGLARE

(6-Vezi PAGINILE 119)

Wigcznik / Wytacznik (ON/OFF) 1 Intrerupator pomnit / oprit (On / Off )
Ztacze wlotu gazu 2 Racord intrare gaz
Gniazdo zdalnego sterowania 3 Baza de control la distanta
Gniazdo spustu 5B 4 Baza declansator 5B

Gniazdo Dinse + 5 Baza densa pol +

Ztacze wlotu gazu 6 Racord intrare gaz
Gniazdo Dinse - 7 Baza densa - pol-

Panel ustawien 8 Panou setari
Kontrolka zasilania 9 Bec “alimentare pornita”
Kontrolka usterki technicznej 10 Bec eroare termica
Kontrolka btedu napiecia zasilania 11 Bec eroare tensiune alimentare
Czas opadaniaod0do 15s 12 Inclinare jos 0-15s
Wtdrne podanie gazu (Post gas) od 1 do 30 s 14 Post-gaz1-30s
Wyswietlacz 15 Afisaj
Klawisz powrotu do wy$wietlania pradu spawania 16 Tasta pentru returnarea la afisaj curent sudare display
Regulacja parametréw spawania 17 Ajustari setari sudare
Klawisz wyboru sterowania lokalnego lub zdalnego 19 Tasta selectare control local sau la distanta
Klawisz wyboru Hot Start w MMA i testu gazu w TIG 23 Tasta pentru selectare Pornire la cald in MMA si testare gaz in TIG
Klawisz wyboru spawania MMA 24 Tasta selectare sudare MMA
Klawisz wyboru dynamiki fuku. 25 Tasta selectare dinamism arc.
Podczas spawania TIG, za pomoca pedatu sterowania mozna Tn timpul sudarii TIG cu control pedala poate fi selectat curentul
wybra¢ prad minimalny i maksymalny min. si max.
Klawisz wyboru cyklu spustu 2T/4T 26 Tasta selectare ciclu declansator 2T/4T
Klawisz wyboru parametréw spawania 27 Tasta selectare setari sudare
Wstepne podanie gazu (Pre-gas)-0d 0do 10 s 28 Pre-gaz-0-10s
Stopniowy wzrost pradu-od 0do 10 s 30 Crestere curent progresiva-0-10s
Klawisz wyboru zajarzania HF lub stykowego (PAC) 31 Tasta selectare pentru HF sau aprindere (PAC) contact
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1.3. SPECYFIKACJE TECHNICZNE

1.3. SPECIFICATII TEHNICE

CITOTIG 11 300DC - REF. W000379982

UKLAD PIERWOTNY PRIMAR
MMA | TIG
Zasilanie pierwotne 3~ 400V (+20%) — (15%) Sursa de alimentare principala 3~
Wspotcz. mocy przy maks. pradzie 0.95 Factor de putere la curent max
Sprawno$¢ przy maks. pradzie 86% Eficienta
Czestotliwos¢ 50Hz / 60Hz Frecventa
Pobér mocy (100%) 5.3kVA 4.7kVA Putere absorbita (100%)
Maksymalny pobér mocy 9.4 KVA 8.4 KVA Putere absorbitd (max.)
5 m kabel zasilania ukt. pierwotnego 4 x1,5 mm? Cablu sursa de alimentare principalda 5 m
UKLAD WTORNY SECUNDAR
MMA | TIG
Napiecie jatowe 80V DC Tensiune de mers in gol
Zakres regulacji 10A/20,5V-250A/30V 5A/10V-300A/22V Gama de ajustare
Bezpiecznik 10A Siguranta
Wspdtcz. obcigzenia przy 40 °C 100% (10-min 160A 200A Ciclu de functjonare 40°C 100% (ciclu 10 min)
cykl)
Wspdtcz. obcigzenia przy 40 °C 60% (10-min 205A 230A Ciclu de functjonare 40°C 60% (ciclu 10 min)
cykl)
Wspdtcz. obcigzenia przy 40 °C 30% (10-min 250A (40%) 300A Ciclu de functjonare 40°C 30% (ciclu 10 min)
cykl)
3-m kabel masy z zaciskiem 35 mm? Cablu de masa 3 m cu clema
Klasa ochrony IP 23 SC Clasa de protectie
Klasa izolacji H Clasa de izolare
Normy EN 60974-1/EN 60974-10 Standarde
Wentylacja Comutat termic / Termo-wigczanie Ventilatie
WYMIARY DIMENSIUNI
[ | 500 x 180 x 390 mm [ |
WAGA GREUTATE
I | 20 Kgs I |

1.4. SPECYFIKACJE TECHNICZNE COOLERTIG II DC

1.4. SPECIFICATII TEHNICE COOLERTIG Il DC

COOLERTIG Il DC - REF. W000380471

Napiecie zasilania

400V - 15% +20%

Tensiune de alimentare

Moc zasilania 250 W Putere de alimentare
Moc chtodzenia 1,05 kW Putere de racire
Maks. ci$nienie na starcie 4.5 bar Presiune max. la pornire

Ptyn chtodzacy

20% - 40% glikol-woda

Lichid de racire

Pojemnos¢ zbiomika

3L Volumul rezervorului

Stopien zabezpieczenia

IP23C

Grad de protectie

ZRODLO ZASILANIA | CHLODNICA

SURSA DE ALIMENTARE S| RACITOR

Temperatura pracy -20°C +40°C Temperatura de lucru
Temperatura przechowywania -40°C +60°C Temperatura stocare
Klasa ochrony IP23S Degree of protection
WAGA GREUTATE
| 10 Kgs | |
AIR LIQUIDE
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2 - URUCHAMIANIE

| _RO_|
2 - REGLARE

UWAGA : urzadzenie moze by¢ niestabilne przy
przekroczenu kata nachylenia 10°.
Przy instalacji, nalezy wzia¢ pod uwage ponizsze
instrukcje:
UmieSci¢ urzadzenie na stabilnym suchym podtozu, by mie¢
pewno$c¢, ze wraz z powietrzem chtodzacym nie wpada kurz
- upewni¢ sie, ze urzadzenie jest w wystarczajacej
odlegtosci od wszelkich urzadzen bedacych zrodtem
odpryskow, by zapobiec wpadaniu czasteczek.
_ upewniC sie, czy powietrze chtodzace przeptywa
swobodnie.

urzadzenie musi by¢ potozone co najmniej 30cm od
wszelkich przeszkéd, z tytu i z przodu, by obieg powietrza
byt wlasciwy
_ Chroni¢ maszyne przed duzymi opadami i
bezposrednim dziataniem promieni stonecznych

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

in momentul instalarii, aveti in vedere urmatoarele:

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

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

- Asigurati-va ca aerul de récire poate circula in libertate.
Utilajul trebuie sa fie la distanta de cel putin 20 cm de
toate obstacolele, atét din faté cat si din spate, in
vederea asigurarii unei bune circulatii a aerului de racire.
- Protejati utilajul de ploaia deasa si razele directe ale
soarelui.

A\

2.1. PODLACZENIE DO ZRODLA ZASILANIA

CITOTIG 11 300DC dostarczany jest z kablem sieciowym podtaczonym do
zrédta zasilania.

Jezeli Wasz obwod odpowiada potgczeniu fabrycznemu, wystarczy tylko
podtaczy¢ kabel z wtyczka kompatybilng z Waszym wyposazeniem
elektrycznym i dostosowang do maksymalnego zuzycia zrédta zasilania
(zob. specyfikacje techniczne page 34).

2.2. PODLACZANIE GAZU DO REGULATORA
CISNIENIA

2.1. CONECTAREA LA RETEAUA DE
ELECTRICITATE

CITOTIG 11 300DC este furnizat impreuna cu un cablu principal de
alimentare conectat in interiorul sursei de alimentare. Daca circuitul dvs.
se potriveste racordului din fabric, trebuie pur si simplu s& echipati cablul
cu un obturator compatibil cu echipamentul dvs. electric si evaluat pentru
consumul maxim al sursei de alimentare (a se vedea specificatiile tehnice
page 34).

2.2. CONECTAREA ALIMENTARII CU GAZ LA

A OSTROZNIE:
UPEWNIC SIE, ZE BUTLA Z GAZEM JEST
PRZYMOCOWANA ZA POMOCA PASKA
BEZPIECZENSTWA.

Lekko otworzy¢ a nastepnie zamkna¢ zawdr butli z gazem,
by usung¢ ewentualne nieczystosci.

Zainstalowac reduktor cisnienia/przeptywomierz.
Zamontowa¢ ztgcze na rurce z gazem i podiaczy¢ je do
wylotu reduktora cisnienia.

Podtaczyé rurke do ztacza zasilania, element ozn.: 2.
Wiaczy¢ butle z gazem.

Podczas spawania, tempo przeptywu gazu ma wynosi¢ 10 -
20 I/min.

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

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

Instalati reductorul de presiune/debitmetrul.

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

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

in momentul sudérii, debitul gazului ar trebui sa fie
cuprins ntre 10 si 20 I/min.

2.3. PODLACZANIE AKCESORIOW

TRYB ELEKTRODY OTULONEJ (MMA)

Sprawdzi¢, czy wigcznik On/Off 0/1 ozn.: 1 jest w pozyc;ji 0.
Podtaczy¢ uchwyt elektrody do styku ozn.: 5 na zrédle zasilania.

Podtaczy¢ kabel masy do styku, ozn.: 7, na zrédle zasilania.

Przestrzega¢ polaryzacji DC+ DC- zaznaczonej na opakowaniu
stosowanych elektrod.

2.3. CONECTAREA ACCESORIILOR

MOD ELECTROD INVELIT (MMA)

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

Conectati suportul electrodului la borna Articol 5 de pe sursa de
alimentare

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

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

AIR LIQUIDE
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TRYB TIG

Podtaczy¢ palnik TIG do styku, ozn.: 7, rurke z gazem do ztacza ozn.: 6, a
sterowanie spustem do ozn.: 4.

W przypadku jednostki chtodzonej woda, podigczy¢ rurki z woda zgodnie z
oznaczeniami kolorem do ztacz i do COOLERTIG Il DC.

Podtaczy¢ kabel uziemiajacy do styku ozn.: 5 na zrédle zasilania

2.4. PODLACZENIE CHLODNICY

Chtodnica mocowana jest pod zrédtem zasilania za pomocg $rub. Zigcza
elektryczne znajdujg sie na spodzie zrédta zasilania. Napetni¢ zbiornik
mieszankg FREEZCOOL. Pojemno$¢ zbiornika wynosi 3 litry. COOLERTIG
I DC wykorzystuje ptyn chtodzacy FREEZCOOL. Nie wolno miesza¢ go z
woda.

MOD TIG

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

Pentru o unitate racitd cu apd, conectati conductele de apa conform
codarii culorilor de pe racorduri si de pe RACITOR TIG Il CC.
Conectati cablul de legare la masé la borna Articol 5 de pe sursa de
alimentare.

2.4. CONECTAREA RACITORULUI

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

OSTRZEZENIE:
NIGDY NIE UZYWAC WODY Z KRANU.

CITOTIG 11 300DC: Niniejsze urzadzenie jest zgodne z IEC 61000-3-12
zaktadajac, ze moc zwarciowa Ssc jest wieksza lub réwna 1.6 MVA w
punkcie interfejsu pomiedzy siecig zasilania uzytkownika a publiczng siecig
zasilania. To na instalatorze lub uzytkowniku urzadzenia spoczywa
obowigzek zapewnienia, a jesli to konieczne - poprzez konsultacje z
operatorem sieci przesytowej, ze urzadzenie jest podtaczone wytgcznie do
zasilania z mocg zwarciowg Ssc wigksza lub réwng 1.6 MVA.

AVERTIZARE:
NU UTILIZATI NICIODATA APA DE LA ROBINET

CITOTIG 11 300DC: Prezentul echipament este in conformitate cu IEC
61000-3-12 cu conditia ca puterea de scurtcircuit Ssc sa fie mai mare
decat sau egala cu 1.6 MVA la punctul de interfata dintre alimentarea
utilizatorului si reteaua publica de alimentare. Revine n sarcina
instalatorului sau a utilizatorului echipamentului sa se asigure, daca este
necesar in urma unei consultdri cu operatorului retelei de distributie, daca
echipamentul este conectat doar la o alimentare cu o putere de
scurtcircuit Ssc mai mare decat sau egala cu 1.6 MVA.

OSTRZEZENIE:
NINIEJSZE URZADZENIA KLASY A (CITOTIG Il 300DC) NIE
SA PRZEZNACZONE DO STOSOWANIA W
PRZESTRZENIACH MIESZKALNYCH, W KTORYCH
ENERGIA ELEKTRYCZNA DOSTARCZANA JEST PRZEZ
PUBLICZNA SIEC NISKIEGO NAPIECIA. MOGA WYSTAPIC
TRUDNOSCI W ZAPEWNIENIU ZGODNOSCI
ELEKTROMAGENTYCZNEJ W TYCH LOKALIZACJACH, ZE
WZGLEDU NA PRZEWODZONE | WYPROMIENIOWANE
ZAKLOCENIA.

A\

ACEST ECHIPAMENT DE CLASA A (CITOTIG Il 300
CC) NU ESTE DESTINAT UTILIZARII IN LOCATII
REZIDENTIALE IN CARE PUTEREA ELECTRICA
ESTE FURNIZATA DE SISTEMUL PUBLIC DE
ALIMENTARE DE TENSIUNE JOASA. POT EXISTA
POSIBILE DIFICULTATI IN ASIGURAREA
COMPATIBILITATII ELECTROMAGNETICE IN
ACESTE LOCATII, CA URMARE A UNOR
PERTURBARI PROPAGATE, PRECUM S| RADIATE.

i E AVERTIZARE:
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3 - INSTRUKCJA OBSLUGI

Pozycja1:
Zrédto zasilania jest wtaczone

| _RO_|
3 - OPERARE

Pozitie 1 :
Sursa de alimentare este pornitd

Kontrolka sygnalizacji zasilania “Power on” Izl Bec “Alimentare pornita”

Kontrolka usterki termicznej. Zapala sie przy przegrzewaniu sie Bec eroare termica. Se aprinde in cazul in care sursa de alimentare

zrodta zasilania. Nie wytacza¢ urzadzenia, w przeciwnym wypadku
wytgczy sie wentylator. Poczekac az kontrolka zgasnie przed
kontynuacjg spawania

Kontrolka btedu napigcia zasilania. Zapala si¢, je$li napiecie jest

za niskie lub za wysokie. Sprawdzi¢ napiecie zasilania. Zapala sig, jesli w
sieci zasilajacej dojdzie do przepiecia. Sprawdzi¢ napiecie zasilania.
Kontrolka zapala sie w przypadku przepiecia na zasilaniu gléwnym.

1"

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

Bec de avertizare eroare tensiune de alimentare. Se aprinde in cazul
in

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

3.1. SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA (MMA)

Nacisnag¢ przycisk spawania elektroda otulong
(MMA) ITEM 24. Kontrolka zapala sie, kiedy
spawanie MMA jest aktywne.

DYNAMIKA LUKU:

Wecisna¢ przycisk ozn.: 25. Wyswietiona
zostanie wartos¢ liczbowa odpowiadajaca
dynamice. Mozna ustawi¢ warto$¢ przekrecajac
potencjometr regulacji pradu - ozn.: 17. Przy
ustawieniu warto$ci ujemnej, tuk bedzie
tagodniejszy. llo$¢ odpryskow zmniejsza sig przy
spawaniu z maksymaing warto$cig w zakresie
pradu zalecanym dla elektrody. Przy wartosci
dodatniej (1...9), tuk jest twardy”.

HOT START :

Wecisna¢ przycisk HOT START ozn.: 23 -
wys$wietlona zostanie warto$¢ liczbowa
odpowiadajaca przepieciu zajarzenia. Mozna
zmieni¢ warto$¢ przekrecajac potencjometr
regulacji, ozn.: 17.

10 11

REP 24

REP 25

@

PE
Lo/

P

REP 23

.
:

|
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3.1. SUDAREA CU ELECTROD iNVELIT (MMA)

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

DINAMISMUL ARCULUI

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

INCEPERE LA CALD

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

3.2. SUDARE TIG

Prad staly jest stosowany specjalnie do spawania stali oraz stali nierdzewnej. Curentul continuu este utilizat in mod specific pentru sudarea otelului si

Zalecamy stosowanie elektrody cerowe;.

ZAOSTRZENIE ELEKTRODY

otelului inoxidabil. Recomandam un electrod Ceriu.

ASCUTIREA ELECTRODULUI

Cu curent slab un varf ascutit
Dla niskiego pradu, szpiczasta koricowka
I=3xd
Cu curent mare, un varf rotunjit
Dla wysokiego pradu, zaokraglona koricowka
I=1xd

Koncowka elektrody jest zaostrzona w ksztatcie

Varful electrodului este ascutit intr-un con

stozka tak, ze tuk bedzie stabilny, a energia

v

astfel incat arcul sa fie stabil, iar energia sa fie

skoncentrowana bedzie na spawanym obszarze.
Diugo$¢ zaostrzonego odcinka zalezy od
$rednicy elektrody.

I concentraté pe zona care va fi sudata.
Lungimea sectiunii ascutite depinde de
diametrul electrodului

3.2.1 - TYP ZAJARZENIA

Zajarzanie dla spawania TIG moze mie¢ miejsce przy wysokiej
czestotliwosci (HF) lub bez HF (zajarzanie stykowe) przy zastosowaniu
klawisza ozn.: 31. Zajarzanie HF jest wybrane, kiedy $wieci sie duze B.

ZAJARZANIE HF TIG:

tuk wzniecany jest poprzez iskre wysokiej czestotliwosci, bez kontaktu ze
spawang czescia.

Jezeli nie dojdzie do zajarzenia tuku po 1 sekundzie, powtérzy¢
czynno$¢.

ZAJARZANIE STYKOWE (PAC) :

Docisnaé lekko elektrode do spawanej czesci (1). Nacisnagé
spust, wyptywa gaz i prad przeptywa przez elektrode.
Odsuna¢ elektrode od spawanej czeSci obracajac jq tak, ze
koricowka pozostaje w kontakcie ze spawang cze$cig (2-
3).

Tworzy sie tuk i prad osigga warto$¢ pradu spawania w
czasie wzrostu natezenia (4).

W obecnosci wrazliwego wyposazenia elektronicznego
nalezy stosowac zajarzanie stykowe.

3.2.1 - TIP DE APRINDERE

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

APRINDERE TIG HF

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

APRINDEREA CONTACTULUI (PAC)

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

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

Folositi aprinderea contactului in prezenta echipamentului electronic
sensibil.
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3.2.2 - CYKL SPUSTU PALNIKA

FUNKCJA 2T :

Nacisngé spust palnika. Wyptywa gaz i po uptynigciu
wybranego czasu wstepnego podania gazu rozpoczyna sie
spawanie i prad osigga swoj poziom po uptywie
ustawionego czasu stopniowego wzrostu natezenia. Po
zwolnieniu spustu, pragd spawania opada powoli podczas
uptywajacego czasu zaniku, po czym nastepuje wtorne
podanie gazu.

FUNKCJA 4T :

Nacisna¢ spust. Gaz ostonowy zaczyna wyptywac. Zwolni¢ spust. Tworzy
sie fuk i prad osiaga poziom spawania w ciggu ustawionego czasu
wzrastania. Nacisng¢ spust. Spawanie jest kontynuowane. Zwolni¢ spust,
prad spawania zaczyna opada¢ i tuk wygasa wraz z uptywem czasu
opadania. Gaz ostonowy dalej wyptywa przez ustawiony czas.

3.2.3 - REGULACJA PARAMETROW

Regulacja parametrow:

Do wyboru parametrow spawania wykorzystywane sg dwa przyciski, 4.
lewa i prawa strzatka, ozn.: 27.

Regulacja ma miejsce za pomocg potencjometru ozn.: 17. Wcisniecie
RETURN ozn.: 16 powoduje bezpo$redni powrét do ustawienia pradu
spawania. Wyswietlacz pokazuje automatycznie wartosci numeryczne i
jednostki parametrow.

Podczas regulacji parametrow, wartosci pokazywane sg na wyswietlaczu
po prawej stronie. Po 10 sekundach, wy$wietlacz pokaze warto$¢ pradu
spawania.

3.2.2 - CICLUL DECLANSATOR PISTOLET

FUNCTIONARE 2T:

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

FUNCTIONARE 4T

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

3.2.3 - AJUSTAREA SETARILOR CICLULUI

Ajustarea setarilor:

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

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

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

3.2.4 - FUNKCJA SETUP

Funkcja SETUP zapewniona zostata w celu zmiany niektérych ustawien.

Funkcja ta aktywowana jest poprzez wcisniecie aktywnego przycisku przy
jednoczesnym przytrzymaniu przycisku ozn.: 19 dtuzej niz zwykle. Aby
wyjs¢ z tej funkcji nalezy postepowac zgodnie z instrukcjami.

Mozna przetacza¢ pomiedzy suwakami wciskajac strzatki, a nastepnie
zmienia¢ ustawienia za pomocg potencjometru na panelu.

19/

3.2.4 - FUNCTIE CONFIGURARE

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

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

Puteti alterna intre curele apasand tastele sageatd, iar apoi modificati
setérile cu ajutorul potentiometrului situat pe panou.

AIR LIQUIDE
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FUNKCJA SET UP / FUNCTIE INSTALARE LA LA AT FABRY(.:ZNE LRI I
' SETARE FABRICA AFISAJ
Stopniowy wzrost pradu ze statym czasem trwania/ ustawieniem opadania 0 staly czas trwania A1
Crestere curent progresiva cu setare durata constanta /inclinare constanta 0 durata constanta
Opadanie ze statym czasem trwania/ustawieniem opadania Inclinare in jos 0 constante duur A2
cu setare durata constanta/inclinare constanta 0 durati constanta
TIG funkcja zapobiegania sklejaniu nieaktywna/ aktywna 0 nieaktywna
. P A L A3
Functie ardere inapoi TIG inactiva/ activa 0 inactiv
MMA funkcja zapobiegania sklejaniu nieaktywna/ aktywna Functie ardere 1 aktywna
oo A . Ad
inapoi MMA inactiva/ activa 1 activ
Impulsowe MMA — przetezenie przy zajarzeniu bez dostosowania/z 0 bez dostosowania
dostosowaniem 0 non adantativi A5
MMA cu impulss- supracurent pe aprindere non adaptativa/ adaptativa P
TIG - zatrzymanie opadania aktywna/ nieaktywna 1 aktywna
L . TR . A6
TIG — oprire inclinare in jos activa/ inactiva 1 activat
MMA - napiecie jatowe 80V/40V 0-80V A7
MMA - tensiune fara sarcina 80V/40V 0-80V
2T- normalne opadanie/ zatrzymanie poprzez krotkie nacisniecie spustu 0 normalne A8
2T- inclinare in jos / oprire normala printr-o lovitura scurta pe declansator 0 normal
Funkcja opadania nieaktywna/aktywna 0 nieaktywna A9
Functie inclinare in jos inactiva/activa 0 inactiv
Narastanie pradu: silne/stopniowe 0 silne
< . - o . A10
Crestere curenta la pornire rapida/ progresiva 0 rapid
TIG opadanie liniowe/nieliniowe 0 liniowe
A o o i o A11
Inclinare in jos TIG liniaré/non liniard 0 liniar
Wyb6r procesu MMA-TIG poprzez zdalne sterowanie aktywna/nieaktywna 0 nieaktvwna
Selectare proces MMA-TIG de comanda la distanta inactiva ey A12
S ' 0 inactiv
/activa
Prad zajarzenia nieaktywna/aktywna 1 aktywna
. ST : A13
Aprindere curent inactiva/activa 1 activat
Funkcja zapobiegania sklejaniu podczas opad. 0 nieaktywna
Functie ardere inapoi in timpul inclinrii in jos inactiva/activa 0 inactiv
aRlZ%Iﬁ;ja pozycji za pomocg funkcji géra/dét na palniku nieaktywna/ 0 nieaktywna Al
Ajustari canal folosind functia inaltd/joasa de pe pistolet inactiv/ activ 0 inactiv
Regulacjia pradu za pomocg funkcji gora/dét na palniku jest zawsze 0 zawsze akivwna
aktywna/aktywna tylko przy jej wyborze za pomoca przycisku REMOTE. . ywn:
: . NGRS ) 0 intotdeauna activ A16
Ajustarea curent folosind functia inaltd/ joasd de pe pistolet este
intotdeauna activa/activa doar cand este selectata cu tasta REMOTE.
Zabezpieczenie chtodnicy nieaktywne/ aktywne 1 aktywna
; A 7 I : A17
Sigurantd racitor neactivatd / activatd 1 activat
Opadanie tuku poprzez wybér funkcji - 4T odbywa sie poprzez naciniecie
i przytrzymanie 0 normalne
A o . . . N A18
Inclinare in jos arc la selectarea functiei - 4T printr-o presiune lunga pe 0 normal
declansator
Chiodnica pracuje na zadanie / automatycznie 0 automatycznie
“ . ) A19
Racitorul opereaza la cerere / automat 0 automatic
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3.2.5 - ZDALNE STEROWANIE

W celu regulacji pradu za pomoca zdalnego sterowania nalezy podtaczy¢
je do gniazda (ozn.: 3) i wybra¢ przycisk REMOTE ozn.: 19.

Kontrolka A gasnie i mozna wybra¢ potrzebne sterowanie (reczne lub
nozne). Rozpoznanie zdalnego sterowania potencjometru jest
automatyczne i mozna wybra¢ wytacznie to, ktére jest podigczone.
Sterowanie za pomoca pedatu noznego dziata w trybie 2T

ZDALNE STEROWANIE ZA POMOCA PEDALU

Pedat nozny FP1 stosowany jest w procesie TIG. Zakres regulaci
parametru mozna ustawi¢. Minimalna warto$¢ zakresu wybierana jest za
pomoca potencjometru na panelu funkcji ozn.: 17. Kiedy pedat nie jest
naciskany, wyswietlacz cyfrowy pokazuje “LO”.

Maksymalna warto$¢ zakresu wybierana jest w ten sam sposob poprzez
wecisniecie przycisku PEDAL LO/HI na panelu funkciji ozn.: 25.
Wyswietlacz cyfrowy pokazuje “HI". Sekwencje spawania mozna
rozpocza¢ poprzez lekkie nacisniecie pedatu. Zajarzany jest tuk z
minimalnym pradem.

Prad spawania osigga warto$¢ maksymaling, w czasie naciskania pedatu.
tuk wygasa, kiedy pedat jest zwalniany. Jesli to konieczne, nalezy
rozpoczaé jeszcze raz.

3.2.5 COMANDA LA DISTANTA

Daca doriti sa ajustati curentul cu o comanda la distanta, trebuie sé o
conectati la fisa Articol 3 si s& selectati tasta LA DISTANTA Articol 19.
Becul A se stinge si puteti ulterior selecta comanda dorité (cu ména sau
piciorul). Exista o recunoastere automaté a comenzilor la distanta ale
potentiometrului si doar cea care este conectata poate fi selectata.
Comanda pedalei picior functioneaza doar pentru sudare 2T.

COMANDA LA DISTANTA OPERATA CU PEDALA

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

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

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

@

25

3.2.6 - ZDALNE STEROWANIE COOLERTIG IIDC

COOLERTIG II DC sterowany jest ze zrédta zasilania. Pompa uruchamia
sie automatycznie wraz z rozpoczeciem spawania. Nalezy postepowaé
nastepujaco:

1. Wigczy¢ zrodio zasilania.

2. Sprawdzi¢ poziom ptynu chtodzacego oraz wptyw ze zbiornika. Dodaé
ptyn, jesli to konieczne.

3. Przy zastosowaniu palnika chtodzonego woda, mozna go napetni¢
poprzez weisnigcie przycisku WATER IN ozn.: 31 przez ponad 2 sekundy.
Pompa kontynuuje prace przez 5 minut po zatrzymaniu spawania, by
zredukowac temperature wody do temperatury jednostki. Zmniejsza to
czestotliwo$¢ konserwacji.

PRZEGRZEWANIE

Kontrolka przegrzewania zapala si¢; urzadzenie wytacza sie, a
wyswietlacz pokazuje COOLER, je$li urzagdzenie monitorowania
temperatury wykryje przegrzanie ptynu chtodzacego. Wentylator chtodzi
ptyn i kiedy gasnie kontrolka, mozna kontynuowaé¢ spawanie.

POZIOM WODY

Wyswietlacz pokazuje COOLER, kiedy zablokowany jest przeptyw wody.

WEDAL
LO/HI

3.2.6 - COMANDA LA DISTANTA RACITOR TIG Il CC

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

1. Porniti sursa de alimentare.

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

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

SUPRAINCALZIRE

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

Afisajul arata RACITOR (COOLER) cand debitul apei este blocat.

AIR LIQUIDE
.

WELDING 70



| RO

4 - OPCJE 4 - OPTIUNI

RECZNE ZDALNE STEROWANIE
COMANDA MANUALA LA DISTANTA
RC1, réf. W000263311 - 5m

ref. W000270324 — 10m

ZDALNE STEROWANIE ZA POMOCA PEDALU NOZNEGO
COMANDA LA DISTANTA PEDALA PICIOR
FP1 - réf W000263313

WOZEK NA BUTLE
CARUT DE TRANSPORT CILINDRU
T3 - réf. W000275843

|
AIR LIQUIDE
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5 - KONSERWACJA

| RO |
5 - MENTENANTA

CO 6 MIESIECY

UWAGA! Odtaczy¢ wtyczke zasilania i odczekac okoto 2

minut (wytadowanie kondensatora) przed zdjeciem
ostony.

NASTEPUJACE CZYNNOSCI KONSERWACYJNE
NALEZY PRZEPROWADZAC CO NAJMNIEJ CO
SZESC MIESIECY:

Potgczenia elektryczne w urzadzeniu: wyczyscic
natlenione czesci i docisna¢ potaczenia.

UWAGA! Nalezy znac¢ doktadna site skrecajaca przed

A

DOKONYWAG

rozpoczeciem naprawy ztacz.

Wyczysci¢ wewnetrzne czeSci urzadzenia za pomocq
migkkiej szczotki lub odkurzacza.

Nie stosowac sprezonego powietrza; brud moze
gromadzic sie w szczelinach czesci chtodzacej. Nie
stosowa¢ myjek wysokoci$nieniowych.

TYLKO WYKWALIFIKOWANY ELEKTRYK MOZE

LA FIECARE 6 LUNI

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

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

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

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

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

A

NALEZY UPEWNIC SIE, ZE ZASILANIE JEDNOSTKI
ZOSTANIE WYLACZONE PRZED UKLADANIEM

KABLI!

A

AVETI GRIJA SA INCHIDETI ALIMENTAREA
ELECTRICA A UNITATII IN MOMENTUL
MANIPULARII CABLURILOR!

5.1. NAPRAW. BLEDY OPERACYJNE

5.1. ERORI DE OPERARE

I KONTROLKA WYLACZNIKA GLOWNEGO NIE ZAPALA SIE

| BECUL INDICATOR INTRERUPATOR PRINCIPAL NU LUMINEAZA |

Brak zasilania urzadzenia

Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania i
wymienic je, jesli konieczne.
Sprawdzi¢ kabel zasilania i
wtyczke; wymieni¢ wadliwe czesci.
en vervang defecte onderdelen

Utilajul nu este alimentat

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

I URZADZENIE NIE S

PAWA WLASCIWIE

I ECHIPAMENTUL NU SUDEAZA CORESPUNZATOR [

Podczas spawania generowane sq
duze odpryski. Spaw jest porowaty;
moc jest niewystarczajaca

Sprawdzi¢ ustawienia spawania i
wyregulowac, jesli konieczne.
Sprawdzi¢ przeptyw gazu oraz
potaczenie rurki z gazem.
Sprawdzi¢, czy zacisk masy jest
odpowiednio zamocowany i nie jest
uszkodzony. Jesli to konieczne,
zmieni¢ jego pozycje i wymieni¢
uszkodzone czesci.

Sprawdzi¢ kabel palnika
spawalniczego i jego ztacze.
Docisna¢ ztacze i wymieni¢ wadliwe
czescei.

Sprawdzi¢ palnik spawalniczy pod
katem zespawanych czesci.
Oczysci¢ i wymieni¢ wadliwe czesci.
Sprawdzi¢ bezpieczniki i wymienic,
jesli s jakie$ wadliwe.

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

AIR LIQUIDE
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verificati setarile de sudare si
ajustati daca este cazul.

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

verificati pistoletul de sudare
pentru componentele sudate.
curatati si inlocuiti componentele
defecte.

verificati sigurantele si inlocuiti-le
pe oricare prezinta defecte.

72



SWIECI SIE KONTROLKA PRZEGRZANIA ZRODLA ZASILANIA

BECUL DE AVERTIZARE SUPRAINCALZIRE SURSA DE
ALIMENTARE ESTE APRINS

Przegrzane zrédto zasilania Sprawdzi¢, czy jest wystarczajaco
duzo miejsca za urzadzeniem dla
swobodnej cyrkulacji powietrza.
Sprawdzi¢ cyrkulacje ptynu
chtodzacego; przeczyscic filtr oraz
krate powietrza. Doda¢ ptyn
chtodzacy, jesli to konieczne.

Aby uzyskac dodatkowe informacje,
czy tez w razie potrzeby, nalezy
skontaktowa¢ sie z najblizszym
punktem serwisowym.

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

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

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

Sursa de alimentare s-a
supraincalzit.

UTYLIZACJA URZADZENIA
Nigdy nie wyrzuca¢ urzadzen elektrycznych wraz ze zwyktymi $mieciami!

Zgodnie z europejskq dyrektywa 2002/96/WE dotyczacq odpadéw
elektrycznych lub elektronicznych (DEEE), oraz jej transpozycjami w
prawie krajowym, urzadzenia elektryczne musza by¢ zbierane oddzielnie i
podlega¢ recyklingowi w sposéb przyjazny srodowisku.

Na wiascicielu wyposazenia spoczywa obowigzek zasiegniecia informacji
od wiadz lokalnych, jakie systemy odbioru odpadow obowigzuja w danej
gminie.

Zastosowanie sie do tej dyrektywy wptynie pozytywnie na $rodowisko i
zdrowie ludzil

RECICLAREA UTILAJULUI

nu aruncati niciodata aparatele electrice impreuna cu deseurile
obisnuite!

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

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

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

REF POSITIE
OZN
W000379982 CITOTIG 1l 300DC
Frame

15 | W000264995 | Gniazdo urzadzenia 50

16 | W000276698 | Ziacze gazu

17 | W000265013 | Nakretka zaworu gazu

21 | W000381830 | Plyta panelu przedniego

22 | WO000276702 | Rama wewnetrzna

23 | W000276701 Przednia rama

25 | WO000276690 | Pokrywa ochronna

27 | W000370895 | Ostonka

30 | WO000352038 | Pokretto

31 | WO000352077 | Czerwona pokrywa

32 | W000276697 | Ztacze zdalnego sterowania

33 | WO000276696 | Ztacze spustu

tylna rama
24 | W000276687 Tylna rama

Eléments internes

1 W000265044 | Transformator gtowny

2 W000265032 Karta zasilania

3 | W000265304 | Karta gtownego ster.

4 | WO000381468 | Karta gtéwne ukt. pierw.

5 | W000264435 | Wentylator chtodzacy

6 W000370625 Karta diodowa wtérna

7 W000370897 Karta filtra zdalnego

8 W000265033 Karta wzniecania

9 Dtawik pierwotny

10 | W000276226 | Zawér elektroamagn. 24v dc
1 Karta interfejsu tig

12 | W000370894 | Transformator wzniecania
13 | W000265043 | Gléwny wytacznik

14 | WO000378867 | Ztaczka banjo

18 Warystor

19 | W000378865 | Zestaw kondensatoréow
20 Ntc opor

26 | WO000276705 | Podktadka

5.2. COMPONENTE DE REZERVA
DENUMIRE

CITOTIG 11 300DC

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

Rear panel
Cadru spate

Internal parts

Transformator principal
Placa de alimentare electrica
Placa comanda principala
Placa principala primara
Ventilator racire
Placa dioda secundara
Placa filtru la distanta
Placa scantei
Duza principala
24v dc magnet valve
Interface tig card
Supapa solenoid 24v cc
Placa interfata tig
Transformator scantei
Varistor
Set de condensatoare
Rrezistenta ntc
Distantier
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Rep REF. SAF
(07.4)]
W000380471

12 | W000276235
13 | W000276687

5 | WO000265348
6 | W000265349
14 | W000265357

W000265344
W000265345

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

1
2
3
4 | W000265347
7
8
9

Positie
OPIS
COOLERTIG IIDC

Przednia ostona
Przednia ostona
Tylna ostona

Tylna ostona

Eléments externes
Przewdd napetniania
Szybko-ztacze zenskie
Wieczko

Eléments internes

Karta kontrolna dla przetacznika
Kondensator 5uf/400v ac
Motopompa

Przetacznik

Uszczelka

Ztacze wezal

Waz ci$nieniowy

Rurka wlotowa

Wymiennik ciepta

Zbiornik na ciecz

Podktadka

Skrzydto wentylatora simaco
Gumowy waz

Désignation

COOLERTIG Il DC

Capac fata

Capac fata
Capac spate
Capac spate
External parts
Teava de umplere1
Racord rapid mama
Gura de umplere
Internal parts
Placa de comanda pentru intrerupator de presiune
Condensator 5uf/400v ca
Motor pompa
Intreruptor de presiune
Cauciuc ambalare
Conector furtun1
Furtun presiune
Conducta intrare
Schimbator caldura
Rezervor apa
Distantier
Aripa ventilator racire simaco
Furtun cauciuc

5.3. ANEXES

(¢-annexes 118 )

5.3. ANEXES

(¢-annexes118)
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1 - VSEOBECNE INFORMACE
1.1. POPIS ZARIZENi

Svafovaci soupravy CITOTIG 11 300DC jsou silové zdroje na TIG a
impulsni TIG DC obloukové svafovani a na svarovani obalenou
elektrodou.

SILOVY ZDROJ

O Napéjeci kabel

O Uzemiovaci kabel s pfisluSenstvim
O Plynova trubka

O Provozni a bezpecnostni pokyny

Pro verze s chlazenim
O COOLERTIGIIDC

1.2. POPIS CELNIHO A ZADNiHO PANELU
(¢-viz. STRANA 119)

Hlavni vypinac.

Pfipojeni pfivodu plynu.

Zakladna dalkového ovladani.

Zakladna spousté 5B.

Zakladna Dinse + pol.

Pfipojeni pfivodu plynu.

Zakladna Dinse - pol.

Ovladaci panel.

Kontrolka zapnuti.

Kontrolka tepelné poruchy.

Kontrolka poruchy napajeciho napéti.

Dobéh 0az 15s.

Dofuk 1 az 30 s.

Disple;.

Klavesa pro navrat k zobrazeni svafovaciho proudu.

Uprava nastaveni svafovani.

Klavesa pro volbu lokalniho nebo dalkového oviadani.

V rezimu MMA klavesa pro volbu horkého startu, v rezimu TIG klavesa
pro volbu plynové zkousky.

Klavesa pro volbu svafovani MMA.

Klavesa pro volbu dynamiky oblouku.

Bé&hem svafovani TIG se d4 pomoci pedalového ovladani zvolit min. a
max. proud.

Klavesa pro volbu cyklu spousté 2T/4T.

Klavesa pro volbu nastaveni svafovani.

Predfuk — 0 az 10 s.

Postupny narist proudu — 0 az 10 s.

Klavesa pro volbu HF (vysokofrekvenéniho) nebo kontaktniho (PAC)
zapéleni.

1 - OBLLAA UHOOPMALIUA
1.1. OMUCAHME MPOIYKTA

CsapoyHble yctaHosku CITOTIG 11 300DC - 370 MCTOYHWKM NUTAHUS 4119
["azoBonbhpamosoi ayrosoi ceapku (TIG), MmnynscHoi
ra3oBONb(PamMoBOil AYroBoN CBapku Ha NocTosiHHOM Toke (pulsed TIG
DC) v ans cBapKu MOKPbITHIM 3NIEKTPOLOM.

COJEPXXWMOE CBAPOYHOI'O AMNMAPATA

O Cunosoi kabenb

O Kabenb 3a3emneHus ¢ apmMaTypoit

O lasoBas Tpybka

O WHCTpyKUMW No aKkcnnyaTaLmm 1 TexHuke HesonacHocTy

[ns moaenen ¢ oxnaxaeHuem
O COOLERTIGIIDC

1.2. ONMUCAHUE NULIEBOWU W 3AOHEWN NAHENN
(¢~Cm. C1p 119)

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

Bnyck rasa

basa nynbta AUCTAHLUMOHHOIO ynpaBneHna

basa Tpurrepa 5B

basa Dinse + nontoc

CoeavHeHve BNycCKa rasa

Dinse base — nontoc -

O Nl AW N -

MNaHens YCTaHOBOK

©

Whaukatop «Mutanue Bkn.» (“‘Power On”)

=y
o

WHaukaTop TemMnepaTypHoro cbos

-
-

WHovkaTop ¢G0S MUTAOLLEr0 HanpsKeHus

-
N

Bpems ymeHbLueHus (Toka) 0-15 .

-
E-Y

Moctras 1-30 c.

-
(3]

[ucnnen

=y
(=2}

KHonka BOo3BpaTa K OT06pa)KeHI/1}O CBapPOYHOro Toka

=y
~

PerynupoBka ycTaHOBOK CBapky

-
©

KHonka Bbl60pa MECTHOrO 1nn AUCTaHUMOHHOrO ynpaBneHua

N
w

KHonka Bbibopa «[opsumii nyck» B pexume MMA (pyyHas gyrosas

ceapka) 1 Mposepky rasa B pexume TIG (ra3oBonbhpamoBas cBapka)

24

KHonka Bbibopa pexuma MMA (pydHas ayroBasi cBapka)

25

KHonka BbiGopa AMHaMUKN Ayrul.

Bo Bpems TIG cBapky (rasoBonstpamoBas cBapka) ¢ nefanbHbIM
ynpaeneHneM, MOXHO BbIBMPaTb MUH. 1 MaKc. TOK

26

KHonka Bbibopa TpurrepHoro umukna 2T/4T

27

KHonka BbiGopa yCTaHOBOK CBapky

28

Bpems npegras 0-10 c.

30

MocTeneHHoe HapacTaHue Toka 0-10 ¢

3

KHonka Bbibopa BbicokoyacToTHoro (HF) nnm koHTaktHoro (PAC)

3axuraHunsa

AIR LIQUIDE
.

76

WELDING



1.3. TECHNICKA SPECIFIKACE

1.3. TEXHUWYECKUE CMELUOUKALIUK

CITOTIG 11 300DC — REF. W000379982

PRIMARNi OKRUH NEPBUYHbIA
MMA | TIG
Primarni napéjeni 3~ 400V (+20 %) - (-15%) [MepBUYHBIN NUTaHNS 3~
Uginik pfi max. proudu 0,95 KoatpcpuLeT MoLHocT nipw
MaKCUMarnbHOM TOKe
(&innost pfi max. proudu 86 % Taodl()g)eKTMBHOCTb npy MakcMMansHoM
Frekvence 50Hz / 60Hz YacrtoTa
Pfikon (100 %) 5,3 kVA 4,7 kVA MMornoLuerHas mowHocTb (100%)
Pfikon (max.) 9,4 kVA 8,4 kVA [Nornatyaemas MOLHOCTb (Makc.)
Napaject kabel primarniho okruhu s délkou 5 m 4 x1,5mm? 5 M nuTaroLero kabens ]
SEKUNDARNI OKRUH BTOPU4YHbIU
MMA | TIG
Napéti naprazdno 80V DC HanpspkeHue xonocToro xoaa
Rozsah nastaveni 10 A/20,5V - 250 A/30 V 5A10V-300A22V [nanasoH perynupoBaHusi
Jisténi 10A lnaBkuit NpeaoXpaHNTENb
. - ° 0 . 7 ° 0,

Pracovni cyklus pfi 40 °C 100 % (10-min. 160 A 200 A Pabounit uwkn npm 40 °C 100% (10-muH.
cyklus) LK)

Pracovni cyklus pfi 40 °C 60 % (10-min. PaBouuit Lykn npu 40 °C 60%

cyklus) 205A 230A (10- MUH. Lwkn)

Pracovni cyklus pfi 40 °C 30 % (10-min. 0 PaBoumit uykn npu 40 °C 30%

cyKlus) 250 A (40 %) 300 A (10- W, Lynk)

3 m uzemfiovaci kabel se svorkou 35 mm? 3 M 3a3emnatoLLero kabens ¢ 3aX1MMOM
Tfida ochrany IP 23 SC Knacc sawurbl
Izolaéni tfida H Knacc nsonsigum
Normy EN 60974-1/ EN 60974-10 CranpapTbl

Vétrani Tepelné spinané / Tennosoi BbIkMtoYaTenb BeHTunsauus
ROZMERY TABAPUTBI

| [ 500 x 180 x 390 mm |
HMOTNOST BEC
| 20 Kgs |

1.4. TECHNICKA SPECIFIKACE COOLERTIG Il DC

1.4. TEXHUWYECKUE CNMELMOUKALIUK COOLERTIG

IIDC

COOLERTIG Il - REF. W000380471

Napéjeci napéti 400V =15 %...+20 % HanpsxeHue nutauus
Pfikon 250 W MolLHoCTb MUTaHus
Chladici vykon 1,05 kW MoLyHOCTb oxnaxaeHus
Max. tlak pfi spusténi 4,5 bart Makc.gaBneHve npu 3anycke
o/ _ 0, -
Chladici kapalina 20 % - 40 % glykol - voda / Oxnaxpaarowas XmakocTb
pacTBOp 3TUNEHINUKONs
Objem nadrze 3L O6bém baka
Stupeni ochrany IP23C CreneHb 3awuThl
v X NCTOYHUK NUTAHUA N OXNAXOAIOLLEEE
SILOVY ZDROJ A CHLADIC YCTPOWCTBO
Provozni teplota -20°C... +40°C Pabovas Temnepatypa
Teplota skladovéni —40 °C... +60 °C Temnepatypa xpaHeHus
Stuper ochrany IP23C Knacc sawubl
HMOTNOST BEC
10 Kgs |
AIR LIQUIDE
WELEIIN; 77



2 - SESTAVENI

2 - HAYAIIO PABOTb

VAROVANI: pii thlu nad 10° nemusi byt zafizeni stabilni
pfi instalaci méjte na paméti nasledujici podminky:

stroj postavte na stabilni a suchy podklad, aby bylo jisté, ze
spolu s chladicim vzduchem nedojde k nasavani prachu.

- Ujistéte se, zda stroj stoji mimo oblast dopadu &astic

odlétajicich od brusek.

- Zajistéte, aby chladici vzduch mohl bez pfekazek

cirkulovat. Stroj musi byt vpfedu i vzadu vzdaleny od

veSkerych prekazek minimalné 20 cm, aby byla zajisténa

fadna cirkulace chladiciho vzduchu.

- Zajistéte ochranu stroje pfed silnym destém a pfimym

slunecnim zarenim.

A\

BHUMAHMUE: o6opynoBaHue MOXET NOTEPSTH
YCTONYMBOCTb NMpK HakmoHe cabie 100.

Mpu ycTaHOBKe NOMHUTE CrieayloLyee:

MocTaBbTe annapat Ha YCTOMYMBOE CYXO€ OCHOBAHME BO
n3bexaHne nonagaHue Mbinu ¢ OXNaxaakLWwmum
BO3[yXOM.

- Y6eauTech, YTO annapat HaxoauTCA Ha LOCTaTOYHOM
OTZaneHuu OT YacTuL, BbIBpackiBaeMbIX
WnMdoBanbHBIMU CTaHKaMu.

- Y6eauTech, YTO OXNaXaatoLLmMii BO3AYX MOXKET
cB06OAHO LMPKYNMpOBaTh. Annapat JA0MMKEH HaXOANTbCS
Ha paccTosHUK, No KpanHei mepe, 30 cM OT NBbIX
nperpag ¢ nepeaHen 1 3afHeli CTOPOHbI annapara s
obecneyeHmns JOCTAaTOYHOM LIMPKYNALM OXNaXaatoLLero
BO3ayxa.

A

-3au.\mu.|,a17|Te annapar OT CUIbHOro AOXAA W nonagaHna
NPAMbIX COTHEYHbIX NyYe.

2.1. PRIPOJENI K ELEKTRICKE SIiTI

CITOTIG Il 300DC se dodava s primdrnim napéjecim kabelem, ktery je
zapojen uvnitf silového zdroje.

Pokud vase elektricka sit vyhovuje zapojeni provedenému ve vyrobnim
zavodé, jednoduse namontujte na kabel zastrcku, kterd odpovida vasi
elektrické instalaci a ktera je dimenzovana na maximalni odbér proudu
silového zdroje 78.

2.2. PRIPOJENI PRIVODU PLYNU NA TLAKOVY
REGULATOR

2.1. MOAKNIOYEHME K ANEKTPUYECKOWN CETH

Annapat CITOTIG Il 300DC nocTaBnseTcs ¢ kabenem nepBUYHOMO TOKa,
COEAMHEHHbBIM BHYTPU UCTOUHWKA NUTAHMS.

Ecnu Balua ceTb COOTBETCTBYET 3aBOLACKOMY COBAMHEHMIO BaM NPOCTO
HYXHO NOACOEAUHUTL Kabenb K BUNKE, COBMECTUMOIA C BaLLNUM
SMEKTPUYECKUM 060PYAOBAHMEM M PACCUMTAHHBIN HA MaKCUManbHOe
noTpebreHre UCTOYHMKA NUTaHKS 78.

AABJIEHUA

POZOR! DBEJTE NA TO, ABY BYLA PLYNOVA LAHEV
ZAJISTENA POMOCi BEZPECNOSTNIHO REMENE.
Uzavér plynové lahve mirné pooteviete a potom ho
zaviete, ¢im se odstrani veskeré negistoty.

Namontuijte regulator tlaku/pratokomér.

Na plynovou trubku nasadte spojku a pfipojte ji k vyvodu z
tlakového regulatoru.

Trubku pfipojte ke spojce silového zdroje — polozka 2.
Plynovou lahev otevrete.

Béhem svafovani by mél byt pratok plynu v rozmezi od 10
do 20 l/min.

A\

OCTOPOXHO: 3AKPEMMUTE rA30BbI BANNOH
PEMHEM.

Cnerka OTKpOITe, @ 3aTeM 3aKpoiTe BeHTUMNb GanmnoHa,
yTOObI BBINYCTUTL BCE MPUMECH.

YcTaHoBUTeE perynsaTop AaBneHus/pacxogomep.
lMopcoeauHuTe WTYLEP K ra3oBol TpyOKe M NOAKMIOUNTE K
BbIXOZY Perynsropa [aBneHus.

[MogkniounTe TPYOKY K LTYLLEPY UCTOYHNKA NUTAHMUS -
[yHKT 2.

OrkpoiiTe nogadvy rasa 13 6annoHa.

CkopocTb pacxofa rasa Bo BpeMs CBapku JOMKHa
coctaBnsTb Mexay 10 n 20 n/MuH.

2.2.TIOAKNIOYEHUE rA3A K PEIYNATOPY

2.3 - PRIPOJENI PRISLUSENSTVI

REZIM SVAROVANi S OBALENOU ELEKTRODOU (MMA)
Zkontrolujte, zda je hlavni vypina¢ 0/1 (pozice 1) v poloze 0.

Drzak elektrody pfipojte ke svorce (pozice 5) na silovém zdroji.

Uzemnéni pfipojte ke svorce (pozice 7) na silovém zdroji.
Dodrzte polaritu DC+ DC - uvedenou na obalu elektrod, se kterymi se bude
svarovat.

REZIM TIG

Pfipojte hofak TIG ke svorce (pozice 7), plynovou trubku ke spojce (pozice
6) a ovladani spousté k pozici 4.

K vodou chlazené jednotce pfipojte vodovodni trubky podle barevného
oznaceni na spojich a na COOLERTIG I DC.

Pfipojte uzemriovaci kabel ke svorce (pozice 5) na silovém zdroji

2.3 - NOAKNIOYEHME NPUHALNEXHOCTEN

PEXWM CBAPKW NMOKPbITbIM ANEKTPOJAOM (MMA)

Ybeautech, 4to nepekntodatens «Bkn./Boikn.0/1» - MyHKT 1, HaxoguTcs B
nonoxenuu 0.

MpucoeamHnTe Aepxartenb dnekTpoaa K KOHTakTy - MyHKT 5 nctouHuka
nuTaHus.

MpucoeamHnTe 3a3emneHmne K KOHTaKTY - MyHKT 7, UCTOYHMKA NNTaHMS.
Cobntopaiite nonspHOCTb MOCTOSHHBINA TOK+ MOCTOSHHBIN TOK-, YKa3aHHbIi
Ha ynaKoBKe C aneKTpoaamu.

PEXWM TIG (TA30BONIb®PAMOBAS CBAPKA)

MpncoepuHuTe ropenky ans TIG cBapky k KOHTaKTY - MyHKT 7, ra3oByto
TpyOKy K Wwyuepy — MyHKT 6, a TpurrepHoe ynpaenexue k MyHkTy 4.
Ecnu y Bac ycTaHOBKa C BOLSAHBIM OXMNaXAEHUEM, COeaMHUTE TPyOKy B
COOTBETCTBUM C LIBETOBbIM KOLMPOBaHNEM Ha COEAVHEHNSIX W HA
COOLERTIG I DC.

MoakniounTe 3a3emMnsioLLmii kabenb k kKoHTaKTy — MyHKT 5 Ha UCTOYHMKe
nUTaHus.

AIR LIQUIDE
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2.4 - PRIPOJENI CHLADICE 2.4 - NOAKNOYEHUE OXNAXOAIOLLEIO

YCTPOUCTBA
Chladi¢ se nachazi pod zdrojem a je upevnén Srouby. Elektrické zapojenije  OxnaxgatoLiee yCTpONCTBO 3aKpenneHo Noj UCTOYHIKOM MUTaHWS npu
provedeno ve spodni Casti silového zdroje. NadrZ naplrite smési MOMOLLIM BUHTOB. ONEKTPUYECKUE COEANHEHNS PACTIONOXEHDI B HIKHEN
FREEZECOOL. Objem nadrze je 3 litry. COOLERTIG Il DC pouziva 4acTu UCTOYHMKa NUTaHms. 3anonHuTe Bak cmecsto FREEZCOOL.
chladivo FREEZCOOL. Nesmi se michat s vodou. EwmkocTb 6aka — 3 nutpa. [Ons ycraHoskm COOLERTIG I DC

ucnonb3yeTcs oxnaxaatoLas xuakocts FREEZCOOL. OxnaxgatoLuyto
KWBKOCTb HENb3st CMeLLMBaTb C BOJON.

_ VAROVANi: BHUMAHME:
NIKDY NEPOUZIVEJTE VODU Z VODOVODU 3ANPELLAETCS UCMONb30BATH BOAIY U3

KPAHA

CITOTIG 11 300DC: Toto zafizeni vyhovuje IEC 61000-3-12 za CITOTIG 11 300DC: [laHHoe 060pyaoBaHMe COOTBETCTBYET CTaHAapTy
pfedpokladu, Ze zkratovy vykon Ssc v misté pfipojeni uZivatele na vefejnou  IEC 61000-3-12 npu ycnosuu, 4To MOLLHOCTb KOPOTKOrO 3aMblkaHus
distribuéni sit je v&tsi nebo rovny 1,6 MVA. Instalatér nebo uZivatel zafizeni  Bbliwe unu paeHa 1.6 MBA B TOUKE NPUCOEANHEHMS MEXIY CETbIO

je povinen zajistit, v pfipadé potfeby i na zakladé konzultace s nonb30BaTens 1 KOMMyHanbHo anekTpoceTbio. OTBETCTBEHHOCTL 3a
provozovatelem distribuéni sité, Ze zafizeni bude pfipojeno na napéjenise  obecneyeHue Toro, 4To 06OpyAOBaHUE NOAKIIOYEHO TOMBKO K CETU C
zkratovym vykonem Ssc, ktery je vétSi nebo rovny 1,6 MVA. MOLLIHOCTbH0 KOPOTKOrO 3aMblkaHust Gonblue unm pasHoi 1.6 MBA

BO3naraeTca Ha yCTaHOBLLMKa Ui noNb3oBaTtend 060pyﬂOBaHMﬂ, npu
HeobxoaMMOoCTH nocne KOHCYInbTaL MK ¢ onepaTopom
pacnpenenMTeanoﬁ CeTu.

VAROVANI: BHUMAHME:
TOTO ZARIZENi TRIDY A (CITOTIG 11 300DC) NENI OAHHOE OBOPYIOBAHME KNACCA A (CITOTIG Il
URCENO K POUZIVANi V OBYTNYCH OBLASTECH, 300 DC) HE NPEAHA3HAYEHO Ang
KDE SE ELEKTRICKA ENERGIE DODAVA MCNONb30BAHUSA B XWUNbIX PAUOHAX, B
PROSTREDNICTViM VEREJNE NiZKONAPETOVE KOTOPbIX MUTAHUE OBECMEYMBAETCA
NAPAJECI SITE. V TAKOVYCHTO OBLASTECH BY OBLUECTBEHHOW HU3KOBONLTHOW CUCTEMOMN
MOHLY NASTAT TEZKOSTI PRI ZAJISTENI MUTAHKS. B TAKUX PAOHAX MOTYT
ELEKTROMAGNETICKE KOMPATIBILITY Z DUVODU BO3HWKHYTb TPYOHOCTW C OBECNEYEHUEM
RUSENi SIRENEHO PO SiTI NEBO VYZAROVANIM. SNEKTPOMAIrHUTHOW COBMECTUMOCTM MO
NPUYUHE KOHOYKTUBHbBIX M U3NYYAEMBIX
NMOMEX.

[
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__Cs |
3 - PROVOZNI NAVOD

|_RU_|
3 - 3KCMNYATALMS

Poloha 1:
Silovy zdroj je zapnuty.

Monoxexue 1:
VICTOYHMK MUTaHUS BKMIOYEH

Kontrolka zapnuti

Kontrolka tepelné poruchy. Rozsviti se tehdy, kdyZ je silovy zdroj
prehfaty. Stroj nevypinejte, jinak se vypne i ventilator. Dfiv nez budete
ve svafovani pokracovat, pockejte, dokud kontrolka nezhasne.

Viystrazna kontrolka poruchy napajeciho napéti. Sviti, kdyz je napéti
pfili§ vysoké nebo pfili§ nizké. Zkontrolujte napajeci napéti. Sviti, kdyz
se v elektrické siti vyskytne pfepéti. Zkontrolujte napéjeci napéti. Sviti,

kdyz se v elektrické siti vyskytne pfepéti.

Wuavkatop «MutaHue Bkn.» (‘Power on”)

WHavkaTop TemnepatypHoro cbos. 3aropaeTcs npu neperpese
MCTOYHWKA NUTaHNS. He OTKNIoYalTe YCTAHOBKY, MHaYe BbIKIOYMTCS
BEHTUNATOP. [l0 TOTO Kak NPOACIIKUTL CBAPKY, [AOKAMTECH NMOKA He
OTKITIOYMTCS AAHHBII HONKATOP.

WNHavkaTop cbos nuTaroLLero HanpsikeHns. 3aropaeTcs ecr
HanpskeHWe CRIMLLKOM BbICOKOE WM CIIMLLKOM Hu3Koe. poBepbTe
nuTaloLLee HanpsikeHue. 3aropaeTcs B cryyae nepeHanpskeHne B
CeTu anekTpocHabxeHus. MpoBepbTe NUTaloLLEe HAaNPSKEHME.

3.1. SVAROVANI OBALENOU ELEKTRODOU
(MMA)

Stisknéte klavesu svafovani obalenou
elektrodou (MMA) -

pozice 24. Kontrolka sviti tehdy, kdyZ je aktivni
svafovani MMA.

REP 24

0

DYNAMIKA OBLOUKU:

Stisknéte klavesu polozka 25. Zobrazi se
Ciselna hodnota odpovidajici dynamice. Tuto

hodnotu miZete upravit oto¢enim potenciometru
pro nastavovani proudu (polozka 17). Jestlize

se nastavi zaporna hodnota, bude oblouk meék¢i.
Mnozstvo rozstfikujici se hmoty se sniZi, jestlize
budete svafovat na maximalni hodnoté z
rozsahu doporuéeného pro elektrodu. Pfi
kladném nastaveni (1...9) je oblouk tvrdsi.

HORKY START:

Stisknéte kldvesu HOT START (pozice 23) a
zobrazi se Ciselna hodnota odpovidajici pfepéti
pfi zapaleni. Tuto hodnotu mizete zménit
otacenim potenciometru pro nastavovani proudu
(pozice 17).

3.2. SVAROVANI TIG

Stejnosmérny proudu je specialné uréen pro svafovani oceli a nerezavéjici oceli.

Doporu¢ujeme pouzivat cerovou elektrodu.

3.1. CBAPKA MOKPbITbIM 3NIEKTPOJOM (MMA)

HaxmuTe Ha KHOMKy CBapKM MOKPbITbIM
anektpogom (MMA)

MYHKT 24. VingukaTop 3aropaetcs npu
BKIIOYEHWUM pexuMa PyyHoi [yroBom cBapku
(MMA).

OWHAMUKA OYTW:

Haxmute Ha kHonky — MyHkT 25. OTobpasuTcs
LdhpOBOE 3HAYEHWE COOTBETCTBYIOLLEE
AMHaMuke. Bbl MOXeTe perynupoBaTh AaHHoe
3HayeHue Npy NOMOLLM NOTEHLMOMeTpa
perynupoBku Toka — MykkT 17. Ecnu
YCTaHOBWUTb OTpULIATENBHOE 3HaYeHWe, Jyra
Bynet marye. KonnyectBo penbedoB cHikaeTcs
npy CBapke Ha MaKCUManbHOM 3HayeHUu B
AuanasoHe, pekoMeHA0BaHHOM [/151 AMEKTPOAa.
[Mpu nonoxutensHom 3HaueHwu (1...9), gyra
ByneT XecTKoM.

roPS4YUI NYCK:

Hamute kHonky FOPAYMIA MYCK (HOT
START) — MyHkT 23, oTo6pa3anTes yudposoe
3Ha4eH1e COOTBETCTBYIOLLEE NEPEeHaNPSIKEHMIO
npy 3axuraHun gyru. Bbl MOXeTe M3MeHUTb
3Ha4eHue npy NOMOLLM NOTEHLMOMeTpa
perynupoBkm Toka — MyHkT 17.

3.2. TA30BOJIb®PAMOBASA CBAPKA (TIG)

MoCTOSHHbIN TOK CneLMansHO NPUMEHSIETCS ANst CBAPKM CTanu 1
HepxaBetoLLeit cTanu. Mbl peKOMeHIYEM 3MeKTpozb! C Liepuem.

AIR LIQUIDE
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OSTRENI ELEKTRODY

Cu Zahroceni $picky pfi nizkém proudu
Dla niskiego pradu, szpiczasta koricowka
3aocTpeHHbIit Topew npy cnabom Toke
I=3xd
Zahroceni Spicky pfi vysokém proudu
Dla wysokiego pradu, zaokraglona koricowka
3a0CTpeHHbI TOpeL, NP1 CUNbHOM TOKE
I=1xd

3ATOYKA 3IEKTPOJA

Hrot elektrody se obrousi do tvaru kuZele tak,

PaGouuit Topew, aneKTposia 3aTa4mBaeTcs B

aby byl oblouk stabilni a aby se energie

v

KOHYC finsi oBecneyeHust CTabunbHo gyru v

koncentrovala do mista svarovani.
Délka zahrocené Casti zavisi na priméru
elektrody.

1 KOHLIEHTPaLW 3HEPrumM Ha MecTe CBapKu.
[lnuHa 3aToYKK 3aBUCHT OT AnameTpa
AneKTpoaa.

3.2.1- TYP ZAPALENI

Zapaleni v reZimu svarovani TIG se m(iZe uskute¢nit vysokofrekvenéné
(HF) nebo bez HF (kontaktni zapaleni) pomoci klavesy pozice 31.
Vysokofrekvenéni zapaleni je zapnuto tehdy, kdyz sviti velky symbol B.

HF TIG ZAPALEN

i Oblouk se vytvofi pomoci vysokofrekvenéni jiskry bez toho, aby doslo k
dotyku se svafencem.

Pokud se oblouk nezapali do jedné sekundy, postup opakujte.
KONTAKTNI ZAPALENI (PAC):

elektrodu mirne pritlacte ke svarenci (1). stisknete spoust. zacne proudit
plyn a elektrodou prochazi proud. elektrodu zdvihnete od svarence tak, ze ji
pootocite, avsak hubice zustane se svarencem v kontaktu (2-3).

vytvori se oblouk a behem intervalu nabehu proudu proud vzroste na
hodnotu svarovaciho proudu (4).

v pritomnosti citlivych elektronickych zarizeni pouzivejte kontaktni zapaleni.

3.2.1 - TUN 3AXUTAHUA
3axvraHue ans TIG cBapku (ra3oBonbdpamoBas cBapka) MOXHO
BbIMOMHWTL MPY MOMOLLM BbICOKo4acToTHoro paspsiga (HF) unu 6e3
BbICOKOYACTOTHOrO paspsia (KOHTaKTHOe 3aXuraHue) UCMosb3yst KHOMKY
— NyHkT 31. Bbicoko4acToTHOE 3axuraHue BbIGUPaETCs, KOraa roput
onbLuoi cumeon B.

BbICOKOYACTOTHOE 3AXWUIrAHUE ONA TIG CBAPKW (HF TIG
STRIKING)

[lyra co3naeTcs Npyu NOMOLLM BbICOKOYACTOTHOrO pa3psiaa, 6e3
MPUKOCHOBEHMS! K 3aroTOBKE.

Ecrv ayra He 3axuraeTcs Yepes OfiHY CeKyHay, NOBTOpUTE OnepaLmio

KOHTAKTHOE 3AXXUIAHUE (CONTACT STRIKING (PAC)):
HafjaBuTe aNeKTPOLOM Ha 3aroToBky (1). HaxmuTe Ha Tpurrep; ras byaet
rogaBaTthbCs, a TOK NPOXOAUTL Yepe3 AneKTpos. YAanuTe anekTpog ot
3aroToBKM, NOBOpaYMBast ero Takum 06pa3oM, YTobbl MyHALTYK
0CTaBancs B KOHTaKTe C 3aroToBKOM (2-3).

[lyra ycTaHOBneHa, CBapOYHbIi ypOBEHb TOKa JOCTUraeTCs No Mepe
HapacTaHus Toka (4).

McnonbayiTe KOHTAKTHOE 3aXuUraHue Npy Hanuumn YyBCTBUTENBHOTO
3MEKTPOHHOrO 060PYAOBaAHNS.

Vo2V

3.2.2 - CYKLUS SPOUSTE HORAKU

FUNKCE 2T:

Stisknéte spoust hofaku. Zagne proudit plyn a po intervalu, ktery je
nastaveny pro pfedfuk, se spusti svafovani. BEhem nastaveného ¢asu
nabéhu proudu dojde k nardstu proudu na hodnotu svafovaciho proudu. Po
uvolnéni spousté svafovaci proud pomalu klesa po dobu nastavenou pro
dobéh, po které nasleduje dofuk.

3.2.2 - TPUITEPHbI LIMKN FOPENKU

®YHKLNA 2T

Mo ucteyeHun npeaycTaHOBINEHHOrO BpeMEHN npearas3a HavyHeT
nogaBaTbCA ras, 3anyCcTuTCA CBapka, a TOK NOBbICUTCA [0 CBOETO YPOBHA
B TEYeHue Bbl6paHHOI’O BpeMeHW HapacTaH!a ToKa. I'Ipm OTnyCKaHnu
Tpurrepa, CBapOYHbIil TOK HAYHET MEeNIEHHO cradaTh B TeYeHue
BPEeMEHU YMEHbLUEHWA TOKa, 3a KOTOPbIM NOCNeAyeT NocTras.
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FUNKCE 4T:

Stisknéte spoust hofaku. Zacne proudit ochranny plyn. Uvolnéte spoust
hofaku. Vytvofi se oblouk a béhem intervalu nabéhu proudu proud vzroste
na hodnotu svafovaciho proudu (4). Stisknéte spoust hofaku. Svarovani
pokracuje. Uvolnéte spoust hofaku. Svafovaci proud zacne klesat a po
uplynuti ¢asu nastaveného pro dobéh oblouk zhasne. Ochranny plyn proudi
po dobu, ktera byla nastavena.

3.2.3 - UPRAVA NASTAVENI CYKLU

Uprava nastaveni :

Pfi volbé nastaveni svafovani se pouzivaji dvé klavesy: Sipka sméfujici
vlevo a vpravo — pozice 27.

Uprava se provadi potenciometrem pozice 17. Stlatenim klavesy RETURN
(ZPET) (pozice 16) se rezim Gpravy vrati pfimo na svafovaci proud. Na
displeji se automaticky zobrazi numerické hodnoty a jednotky nastaveni.
Pfi Upravé nastaveni se hodnoty zobrazuji na pravé strané displeje. Po 10
sekundach se na displeji zobrazi hodnota svafovaciho proudu.

®OYHKUNA 4T

HaxmuTe Ha Tpurrep. HauHeTcst nofjaya sawumTHoro rasa. Otnyctute
Tpurrep. [yra ycTaHOBMEHA, @ CBAPOYHbIil TOK MOBBICUTCS 10 CBOETO
YPOBHS B TeYEHIE BPEMEHI HApacTaHust Toka. HaxmuTe Ha Tpurrep.
Ceapka npopomnkaetcs. OTNyCTUTE TPUITEP, CBAPOYHbIA TOK HAYHET
cnapatb, a Jyra noracHeT Mo UCTEYEHUM BPEMEHN YMEHbBLUEHMS TOKa.
3awwyTHbIN ra3 GyneT NPoAoKaTh NoOAaBaTLCS B TEYEHWE BbIGPAHHOTO
BpEMEHM.

3.2.3 - PEF'YNIMPOBKA YCTAHOBOK LIMKNA

PerynupoBka ycTaHOBOK:

[ins BbIBGOpa yCTAHOBOK CBAapKM UCMONb3YHOTCS ABE KHOMKM, NeBast 1
npasas HanpasnsioLyne cTpenku — MyHKT 27.

Perynuposka npon3sogutcs noteHumMomeTpom — MyHKT 17. Haxartuem
kHonku BO3BPAT (RETURN) — MyHKT 16 perynupoBka Bo3BpaLlaeTcs
HenocpeACTBEHHO K TOKY CBapKu. [iucnneii asTomaTyecku otobpaxaet
LMdpOBbIE 3HAYEHNS W €OMUHULIbI YCTAHOBOK.

Mpu peryn1poBke YCTaHOBOK, 3HAYEHMS MOSIBNSIOTCS C NPaBOW CTOPOHI
avcnnes.

Yepes 10 cekyHa, Aucnnei 0tobpasuT 3Ha4eHne CBapOYHOTO TOKa.

3.2.4 - FUNKCE NASTAVENI

Funkce NASTAVENI slouzi ke zméné uréitych nastaveni.

Tato funkce se aktivuje stisknutim aktivaéni klavesy se sou¢asnym
stisknutim klavesy pozice 19 na delSi dobu, neZ je bézné. Pokud se chcete
z této funkce vrétit, postupujte nasledovné.

Mezi jednotlivymi pasmy se mliZete pfepinat pomoci smérovych klaves se
Sipkami a potom ménit nastaveni pomoci potenciometru nachazejiciho se
na panelu.

o' ©
J'o O

17

o4 -

3.2.4 - ®YHKLUMA YCTAHOBKMK

OyHkuns YCTAHOBKIW (SETUP) npegHasHaveHa ans aMeHeHus
onpeneneHHbIX YCTaHOBOK.

[laHHas (hyHKLMS aKTUBUPYETCS HaXaTUEM aKTUBHOM KHOMKW NPy
HaxaTolt kHomke — MyHKT 19 B TeueHue Bonee LNTENBHOTO BPEMEHM,
yem 00bIYHO.

Mepekmno4eHns CTPOK OCYLLECTBASIOTCS CTPEmNKaMm, a U3MEHEHMS
YCTaHOBOK — MY MOMOLLM NOTEHLMOMETPA, PACMONOXKEHHOTO HA NaHENM.

19
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FUNKCE NASTAVENI / ®YHKLIMA YCTAHOBKM NASTAVENI Z VYROBNIHO ZAvoDU DISPLEJ
3ABOJCKWUE YCTAHOBKK OUCNNEN
Nastaveni postupného narlstu proudu béhem konstantniho ¢asového intervalu/s
konstantnim narlistem 0 konstantni ¢asovy interval Al
lMocTeneHHoe HapacTaHWe ToKa C YCTaHOBKOW MOCTOSIHHOI NPOLOMKUTENBHOCTH 0 nocTosiHHAsH NPOAOMKUTENBHOCTL
/NOCTOSIHHOTO YMEHBLIEHNS!
Nastaveni dobéhu béhem konstantniho ¢asového intervalu/s konstantnim klesanim . .
YMeHbLLeHe C YyCTaHOBKON NOCTOSHHOM NPOAOMKUTENBHOCTI/MOCTOSHHOTO 0 konstantni Casovy interval A2
Y poA
0 nocTosiHHasH MPOAOIKUTENBHOCTD
YMEHbLUEHNS
Neaktivni/aktivni funkce zhaSeni TIG / HeaktuBHas/akTuBHas (yHkums omkura npu TIG 0 neaktivni A3
cBapke 0 HeakTMBHas
Neaktivni/aktivni funkce zhaSeni MMA / HeakTuBHas/akTuBHast DyHKLMS OTXMra npu 1 aktivni Ad
MMA cBapke 1 aKTMBHas
Impulsni MMA - nepfizpUsobitelny/ pfizplsobitelny nadproud pfi zapaleni 0 nepfizplsobitelny A5
MmnynbcHblin MMA — neperpyska no TOKy Npy 3axuraHuv He aganTuBHas/aganTyBHas 0 He aganTuBHas
TIG - aktivni/neaktivni zastaveni dobéhu / TIG-ocTaHoBKa yMeHbLUEHUS 1 aktivované A6
aKTWBHa/HeaKTUBHa 1 akTMBHa
MMA - napéti naprézdno 80 V/40 V / MMA — HanpsixeHue xonocToro xoga 80B/40B 0-80V A7
2T - normalni dob&h/zastaveni kratkym stisknutim spousté 0 normalni A8
2T — HopManbHOE BPEMS! YMEHbLUEHMS/OCTAHOBUTL KOPOTKUM HaXaTUEM Ha TpUrrep 0 HopmanbHoe
Neaktivni/aktivni funkce dob&hu / yHKUMS yMEHbLIEHWS HEaKTUBHa/aKTUBHA 0 neaktivni / 0 HeakTBHa A9
Rychly/postupny narist proudu pfi spusténi 0 rychly A10
HapacTaHue Toka npv nycke ObIcTpoe/ nocTenexHHoe 0 BbicTpoe
Linearni/nelinearni dobéh TIG / Bpems ymeHblueHus npu TIG nuHeiHoe/He 0 linearni INT
NnHeRHoe 0 nuHerHoe
Neaktivni/aktivni volba procesu MMA - TIG pomoci dalkového ovladani 0 neaktivni A12
Bbi6op npouecca MMA-TIG npu nomouww MAY HeaKTUBHO/aKTMBHO 0 HeaKT1BHO
Neaktivni/aktivni zapalovaci proud / Tok 3axuraHust HeakTUBEH/aKTUBEH 1 aktivovany / 1 akTuBeH A13
Neaktivni /aktivni funkce dohofeni béhem dobéhu 0 neaktivni Al4
OYHKUMS OTXMra BO BpEMS YMEHBLUEHS HEaKTUBHa/aKTUBHa 0 HeaKTWBHa
Nastaveni kanalu pomoci vysoké/nizké funkce na neaktivnim/aktivnim hofaku -
PerynupoBka kaHana ¢ UCronb30BaHWEM BbICOKOW/HU3KON GhYHKLWM Ha 0 neakiivni A15
rynmp YHKL
. . 0 HeakTMBHa
HEaKTMBHOW/aKTUBHOW ropenke
Nastaveni proudu pomoci vysoké/nizké funkce na hoféku je vZdy aktivni/aktivni jen
tehdy, kdyZ je zvolena klavesou DALKOVEHO OVLADANI 0 vzdy aktivni A6
Perynuposka Toka ¢ UCNOMNb30BaHUEM BbICOKOW/HU3KOM (YHKLW Ha ropesnike Bcerga 0 Bceraa akTmBHa
aKTUBHA/aKTMBHa ToNbko npy BbiBope AUCTAHLIMOHHOW kHonkoit (REMOTE).
Neaktivni/aktivni bezpe¢nost chladi¢e / BesonacHocTb oxnaxaaroLLero 1 vzdy aktivni A7
YCTPOWCTBA He aKTUBMPOBaHa/aKTUBMPOBaHa 1 akTMBMpOBaHa
Dobéh oblouku dlouhym stisknutim spousté, kdyZ je zvolena funkce 4T 0 normalni A18
3artyxanue gyrv npu Bbibope yHkummu 4T nyTem JONroro HaxaTus Ha Tpurrep 0 HopmanbHoe
Chladi€¢ se spousti na pokyn/automaticky 0 automaticky A19
OxnaxgatoLee ycTpoicTeo pabotaeT no TpeboBaHui/aBTOMATUYECKN 0 aBTOMaTHYECKM

3.2.5 DALKOVE OVLADANI 3.2.5 IUCTAHLMOHHOE YNPABINEHHUE

Jestlize chcete nastavovat proud pomoci dalkového ovladani, musite ho

19).

Kontrolka A zhasne a miZete zvolit pozadované ovladani (ruéni nebo
nozni). Rozpoznani potenciometru dalkového ovladani probéhne
automaticky a mlze byt zvolen jen ten, ktery je pfipojeny.

Nozni ovladani pedalem funguje jen pro svafovani 2T.

NoAKNIo4eH.
ynpaBneHme HOXHOWN neaanbto pa60TaeT TONbKO ANA CBAPKK B pexume
2T.
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ECnM Bbl XOTUTE PerynupoBaTh Tk Yepes AMCTAHLMOHHOE YNpaBneHue,
pfipojit do zasuvky pozice 3 a zvolit klavesu DALKOVE OVLADANI (pozice E};‘)Kg-? :Sﬂ(ﬁgﬂmﬂu’ (eégl\';lg?l-alse_’wlxl;ﬂl}ﬁg 3 ¥ BbI0part KHOKY
VHaukaTop A NOTYXHET 1 Bbl CMOXETE BbIBpaTh Xenaemoe ynpasrneHue
(Py4HOE MK HOXHOE). [OTEHLMOMETPbI AUCTAHLMOHHBIX YTIPaBIIEHMUIA
PACro3HaloTCS! aBTOMATUYECKW U BbIGPATb MOXHO TOMBKO TOT, YTO
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DALKOVE OVLADANi OBSLUHOVANE PEDALEM

Nozni ovladani pedalem FP1 se pouZiva pfi procesu TIG. Rozsah
nastaveni parametr( se da upravit. Maximaini hodnota rozsahu se zvoli
pomoci potenciometru na panelu funkci (pozice 17). Kdyz neni pedal
stlageny, na digitalnim displej se zobrazi "LO" (NIZKE).

Maximalini hodnota rozsahu se zvoli stejnym zplsobem, a to stisknutim
klavesy PEDAL LO/HI (NiZKANYSOKA HODNOTA NA PEDALU) na
panelu funkci (pozice 25). Na digitalnim displeji se zobrazi "HI" (VYSOKE).
Svarovaci sekvence se mliZe spustit mirnym stlaenim pedalu. Oblouk se
zapéli s minimalnim proudem.

Svarfovaci proud dosahne maximaini hodnotu tehdy, kdyz se plné zatlaci na
pedal. Oblouk zhasne, kdyZ se pedal uvolni. V pfipadé potfeby Ize zadit
znovu.

OUCTAHUMOHHOE YMPABNEHUWE OT NEQANN.

YnpaBneHue oT HoxHon neganu FP1 ucnonb3yeTcs Tonbko 4ns
npoueccos TIG (ra3oBonbthpamoBas cBapka). [Juana3oH ycTaHOBOK
napameTpOB MOXHO perynnpoBatb. MuHuManbHoe 3HadeHne ananasoHa
BbI6MPaeTCs Npy NOMOLLYY NOTEHLIMOMETPA, PacroNoXeHHOro Ha
yHKLMOHaNbHOM naHenu — MyHKT 17. Ecnu He HaxumaTb Ha negans,
avcnnen 6ypet otobpaxatb 3HaveHue «HUSKAA» (“LO").
MakcumanbHoe 3HadeHue AnanasoHa BblIoMpaeTcs TakuM xe 0bpa3om —
HaxaTtnem kHonku «MELAITb HA3KAA/BBICOKAAN (“PEDAL LO/HI") Ha
nanenu — MyxkT 25. Lincpposoit gucnneit otobpaxaet «BbICOKAA»
(“HI”). MocnenoBaTenbHOCTL CBapKY MOXHO HaYaTb NETKUM HaxaTWeM Ha
neaanb. [lyra 3aXuraeTcs ¢ MUHMMarbHbLIM TOKOM.

CBapOuHbIil TOK 4OCTUraET MaKCUMAmNbHOTO 3HAYEHNS MPW HAaXaTum Ha
nepanb. [lyra 3atyxaet npu OTnyckaHWW neganu. Ecnu HyxHoO, HauHuTe
3aHOBO.

25
3.2.6 - DALKOVE OVLADANI COOLERTIG Il DC

COOLERTIG Il DC je fizen silovym zdrojem. Cerpadio se zapne
automaticky se spusténim svarovani. Postupuijte nasledovné:

1. Zapnéte silovy zdroj.

2. Zkontrolujte hladinu chladici kapaliny a vstupni pritok z nadrze. V
pfipadé potreby kapalinu doplrite.

3. Jestlize pouzivate hofak chlazeny kapalinou, mizete ho naplnit
stisknutim klavesy WATER IN (VODA DOVNITR) (pozice 31) na déle nez
2 sekundy.

Cerpadio b&7i dal jesté 5 minut po zastaveni svafovani, aby se snizila
teplota vody na teplotu jednotky. Tim Ize doséhnou snizeni frekvence Udrzby.
PREHRATI

Rozsviti se vystrazna kontrolka pfehrati. Stroj se zastavi a na displeji se
zobrazi COOLER (CHLADIC), kdyz zatizeni, kterym se snima teplota, zjisti
prehfati chladici kapaliny. Ventilator chladi vodu a kdyz vystrazna kontrolka
zhasne, muzete ve svafovani pokracovat.

HLADINA VODY

Na displeji se zobrazi COOLER (CHLADIC), kdyz dojde k zablokovani
cirkulace vody.

3.2.6 - AUCTAHLIMOHHOE YMNPABNIEHUE YCTAHOBKOW
COOLERTIG IIDC

YcraHoska COOLERTIG Il DC ynpaBnsieTcst MCTOMHUKOM NUTaHWS.
Hacoc 3anyckaeTcsi aBTOMaTU4eCK/ Npu nycke ceapku. lpouecc
BbIFMIAANUT Crieaytowmm obpasom:

1. BKMIOYNTb MCTOUHMK MUTAHUS.

2. TpoBepuTb YpOBEHb OXNaXAALLEN KIAKOCTM 1 MOTOK Ha BNycKe OT
6aka. Mpu HeobxogumocTy, 406aBUTL OXNaXLALLEN KUAKOCTH.

3. Ecnu Bbl ucnonbayeTe ropernky ¢ XuAKOCTHbIM OXNaXaeHUEM, Bbl
MOXeTe 3anonHuTL ee HaxaTuem kHonku «BMYCK BOObI» ("WATER
IN”) - MyHkT 31 B TeueHne Gonee 2 cekyHa.

Hacoc npogomkaeT paboTaTtb B Te4eHNe 5 MUHYT NOCNe OCTaHOBKM
CBapKy — NS CHXXEHWs TeMnepaTypbl BOAbI A0 TEMMepaTypbl
YCTaHOBKW. OTO CHUKAET YaCTOTy TEXHMYECKOTO 0BCIyVBaHWS.
NEPErPEB

Ecnu ycTpoiicTBO KOHTPONS TemnepaTypbl 0BHapYXUT neperpes
OXMNaXAatoLLEe XMOKOCTH, 3aropuTCs MHAMKATOP NeperpeBa; ycTaHoBKa
OCTaHoBMTCS, a Ha aucnnee otobpasutcs «OXNMAXIAIOLEE
YCTPOWCTBO» (“COOLER”), BeHtunsitop 6yaeT oxnaxaats Boay, U
Koraa VHAMKaTOpHas flamna noTyXHeT, MOXHO NPOAOIKMTb CBApKY.
YPOBEHb BO[bl

Ecnu nepekpbIT NOTOK BoAbl, Ha Aucnnee otobpaanTcs
«OXNAXLOAIOLIEE YCTPOWCTBO» (“COOLER’).
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. Ccz
4 - DOPLNKY

| _RU_|
4 - oMU

MANUALNi DALKOVE OVLADANI
PYYHOE AUCTAHLWOHHOE YMPABNEHUE
RC1, réf. W000263311 - 5m

ref. W000270324 — 10m

DALKOVE OVLADANi NOZNiM PEDALEM

OWCTAHUMHHOE YNPABJIEHUE - HOXHAA NEOAND
FP1 - réf W000263313

RUCNi KOVOVY VOZiK NA PLYNOVOU LAHEV
TENEXKA ANS1 BANNOHA
T3 - réf. W000275843

|
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5. UDRZBA

5 - TEXHWYECKOE OBCIYXWBAHUE

spoje utahnéte.

vysavaCem.

vysokotlakeé GistiCe.

ELEKTRIKAR.

KAZDYCH 6 MESICU
POZNAMKA! Pied demontazi krytu odpojte zstréku
napéjeni z elektrické sité a pockejte pfiblizné 2 minuty
(vybiti kondenzatoru).
NASLEDUJiCi UDRZBA SE MUSi PROVADET

MINIMALNE KAZDYCH SEST MESICU
Elektrické spoje ve stroji — vyCistéte zoxidované dily a

POZNAMKA! Dfiv neZ zadnete opravovat konektory,
musite znat pfesné utahovaci momenty.
Vnitfni ¢asti stroje vycistéte mékkym kartatem nebo

Nepouzivejte stlaéeny vzduch. Mohlo by dojit k usazeni
neCistot mezi lamelami chladici sekce. Nepouzivejte

OPRAVY MUZE PROVADET POUZE KVALIFIKOVANY

KAXObIE 6 MECALEB

MPUMEYAHME! [lo cHATUS KOXyXa OTCOEaNHUTE
BUIIKY SNEKTPONMTAHMUS U MOLOXAMUTE OKOSO 2
MUWHYT (pa3psg KoHaeHcaTopa).

KAXObIE WWECTb MECALEB HY)XXHO
MPOBOANTb MAKCUMYM CNEQYIOLWEE
TEXHUWYECKOE OBCNYXUBAHUE:
OneKTpUiecKue COBAMHEHNS B YCTaHOBKE:
334MCTUTbL OKMCIIEHHbIE YaCTU U 3aTSHYTb
COELMHEHNS.

MPUMEYAHME! Bbl AOMKHbI 3HATb TOYHbIE
YCUNNS KpYYeHUs 10 TOTO, KaK MPUCTYNNTE K
PEMOHTY Pa3beMOB.

OumncTUTL BHYTPEHHME YacTy annapata Msrkoi
LETKOI MIU MbINIECOCOM.

He 1cnonb3oBarth CxaTblit BO3AYX, T.K. B MyCTOTaX
OXNaXxaatoLelt cekum MoryT cobpaTtbes
3arpsisHeHms. He ncnonb3oBaTh OUMCTUTENb
BbICOKOTO [JaBMeHus.

PEMOHTHbIE PABOTbI JOTKHbI
NMPOU3BOAUTLCA TOJNBKO
KBANMN®ULIMPOBAHHBIM 3NTEKTPUKOM.

A

PRI MANIPULACI S KABELY SE UJISTETE, ZDA JE
ODPOJENY NAPAJEC PRIVOD DO JEDNOTKY!

A

NPU PABOTE C KABENAMU
ANEKTPUYECKOE MUTAHUE OTKIIOYUTD!

Pfi sestavovani harmonogramu Udrzby stroje musite brat do Gvahy
podminky a typ provozu. Péce béhem provozovani a preventivni idrzba je
podstatou prevence problému a poruch.

Denné kontrolujte spoje a stav kabell

5.1. PROVOZNI PORUCHY

. Nepouzivejte poSkozené kabely.

Mpyu cocTaBneHUm rpadinka TEXHUYECKOTO 0BCNY)KNUBaHUS YCTAHOBKM,
MPUMUTE BO BHUMAHWE TUN 3KCMNyaTaLum 1 06CTosTenbCTBa. YX0Z BO
BpeMms aKCTyaTaLui 1 nnaHoBo-NPeAyNpeanuTenbHbIA PEMOHT
npesoTBpaTUT NpoGrieMbl W NONoMKK. ExxeHEBHO NpoBepsiiTe

COCTOSIHWE Kabenen n coegnHeHniA. He ncnonb3yinTte NoBpexaeHHble

kabens.

5.1. OTKA3bI NP AKCMNYATALIUA

|| NESVITI KONTROLKA HLAVNIHO VYPINACE [

HE 3ArOPAETCA WHOUKATOP NEPEKIIOYATENA CETU

Do stroje neni pfivedena elektfina

Zkontrolujte pojistky napajeciho
obvodu a v pfipadé potfeby je
vyménte.

Zkontrolujte napajeci kabel a
zastréku. Budou-li zjistény zavady,
vyménte je.

YyCTaHOBKe

OTCYTCTByeT nodava nutaHuna K

MpoBepuTL NpeaoXpaHUTENM
MUTaHWUS 1 MPY HeOBX0AMMOCTH
3aMEHMTb.

MpoBepuTb kabenb NUTaHWs 1
BUITKY; 3aMeHUTb Hepaboume
yactu

|| ZARIZENI DOBRE NESVARUJE [

OBOPY[OBAHUE HE OBECMEYUBAET [JOMKXHOWU CBAPKU

Béhem svafovani dochazi ke
znacnému rozstfiku. Svar je
pérovity, neni dostatek energie

Zkontrolujte nastaveni svafovani a v
pfipadé potfeby ho upravte.
Zkontrolujte pritok plynu a pfipojeni
plynové trubky.

Zkontrolujte uzemriovaci svorku. zda
je Fadné upevnéné a zda neni
poSkozena. V pfipadé potfeby ji
upevnéte na jiné misto a vymérite
vSechny poskozené soucastky.
Zkontrolujte kabely svafovaciho
hofaku a jeho konektor. Spoj
utadhnéte a vymérite vSechny

|
AIR LIQUIDE
.
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MHoro GpbIar Bo Bpemst
cBapku. Ceapka nopucras;
HELO0CTATOUHO NUTaHMUS.

MPOBEPUTL YCTaHOBKM CBAPKM U
ecnu Heobxoanmo,
OTperynupoBsartb.

MpoBepuTL Noaaudy rasa u
COeAHEHe ra3oBoii TPYOKN.
MPOBEPHTb, 3aKPENIIEH NN 3aXUM
3a3eMMEHNS W HET Nn
MNOBPEXOEHMIA. NpU
HeobXoaNUMOCTH, M3MEHUTb ero
MONOXeHWe 1 3aMeHNTb
MOBPEXAEHHbIE YaCTH.
npoBepuTb kabenb ropenku 1 ero
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poSkozené soucastky.

Ovéfte, zda je svafovaci hofak
vhodny pro dané svafované dily.
Vycistéte a vymérite poSkozené
soucastky.

Zkontrolujte pojistky a vSechny
vadné vymérite

COEAUHUTENb. 3aTSHYTH
COEAMHEHME U 3aMEHUTb
NOBPEXAEHHbIE YacTu.
NPOBEPUTL FOPENKy Ha NpeameT
CBapHbIX fleTanei. 04UCTUTb U
3aMEHUTb NOBPEXIEHHbIE YaCTMU.
[ NpoBEPUTL NPESOXPaHUTENN U
3aMEHUTb NOBPEXEHHbIE.

|| SVITI VYSTRAZNA KONTROLKA PREHRATI SILOVEHO ZDROJE

FOPUT UHOUKATOP NEPErPEBA UCTOYHUKA NUTAHUA ||

Silovy zdroj se pfehfél Zkontrolujte, zda je za jednotkou
dostatecny prostor pro volnou
cirkulaci vzduchu.

Zkontrolujte cirkulaci chladici
kapaliny. Vycistéte filtr a
vzduchovou miizku. V pfipadé
potfeby dopliite chladici kapalinu.

servisni stfedisko.

Pro jakékoli dal$i informace nebo v
pfipadé potreby kontaktujte nejblizsi

WCcTOUHMK nuTaHmus neperpencs MpoBepbTE, AOCTATOMHO MK
MecTa C 3aiHel CTOPOHbI
YCTaHOBKY A4St LUPKYNsiLmm
BO3ayXa.

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

3a [ononHUTenbHOM
MH(opMaLen, unm B cnyyae
HeobxoaumocTy, obpalyanTech B
CEPBUCHBIN LIEHTP.

LIKVIDACE STROJE
Elektrické spotfebice nikdy nevyhazujte do bézného odpadu!

V souladu s evropskou smérnici 2002/96/ES o odpadnich elektrickych a
elektronickych zafizenich (OEEZ) a jeji implementaci do narodni

legislativy se musi elektrické spotfebice separovat a recyklovat zplisobem,

ktery je Setrny k Zivotnimu prostfedi.

Jako majitel zafizeni byste si mél u svého mistniho samospravného
organu zjistit, jaké systémy sbéru odpadu tohoto typu jsou u vas
pouzivany.

Dodrzovani této evropské smémice pfispiva ke zlepSeni Zivotniho
prostiedi a zdravi lidi!

YTUNU3ALIUA YCTAHOBKK

3anpeLLaeTcs yTUnM3npoBaTh aneKTpudeckie npubops! ¢ ObITOBbIM
mycopom!

B COOTBETCTBUM C eBponeickon avpekTusoin 2002/96/ec, kacaroLLeics
3MEKTPUYECKUX UM ANEKTPOHHBIX 0TX0A0B (deee) u ee nepeHoca B
rocyAapCcTBEHHOe 3aKOHOLATENbCTBO, COOp SMeKTpUYEckux npubopos
OCYLLEeCTBASETCS OTAEMNLHO W NepepabaTbiBaeTcs 3KOMOrNYeCcKu
Ge3BpeaHbIM cnocobom.

6y,qylm Bnagenbuem 060py,D,OBaHVIﬂ, Bbl JOJDKHbI BbIACHUTD B
MECTHOM MyHULUMNanuTeTe Mecta c6opa NoAoGHbIX OTXOZ0B.

NPUMEHeHWe JaHHOM eBPONEACKOA AUPEKTUBbI YIyuLIMT
OKpY>XatoLLlyto cpefly ¥ 300poBbe nioae!

AIR LIQUIDE
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5.2. RESERVEONDERDELEN
REF ‘ POSITIE

(74
W000379982 CITOTIG I1 300DC

Frame
15 | W000264995 | Gniazdo urzadzenia 50

16 | W000276698 | Ziacze gazu

17 | W000265013 | Nakretka zaworu gazu

21 | W000381830 | Ptyta panelu przedniego

22 | WO000276702 Rama wewnetrzna

23 | W000276701 Przednia rama

25 | WO000276690 | Pokrywa ochronna

27 | W000370895 | Ostonka

30 | WO000352038 | Pokretto

31 | WO000352077 | Czerwona pokrywa

32 | W000276697 | Ztacze zdalnego sterowania

33 | WO000276696 | Ztacze spustu

tylna rama
24 | W000276687 Tylna rama

Eléments internes

1 W000265044 | Transformator gtowny

2 W000265032 Karta zasilania

3 | W000265304 | Karta gtownego ster.

4 | WO000381468 | Karta gtéwne ukt. pierw.

5 | W000264435 | Wentylator chtodzacy

6 W000370625 Karta diodowa wtérna

7 W000370897 Karta filtra zdalnego

8 W000265033 Karta wzniecania

9 Dtawik pierwotny

10 | W000276226 | Zawér elektroamagn. 24v dc
1 Karta interfejsu tig

12 | W000370894 | Transformator wzniecania
13 | W000265043 | Gléwny wytacznik

14 | WO000378867 | Ztaczka banjo

18 Warystor

19 | W000378865 | Zestaw kondensatoréow
20 Ntc opor

26 | WO000276705 | Podktadka

5.2. 3AMNACHBIE YACTH
HA3HAYEHME

CITOTIG 11 300DC

Front panel
poseTka ycTaHoBku 50
rasoBbI WTYLEP
LWINWHAENb ra30BOrO LNaHra
LNTOK NINLIEBOI NaHenm
BHYTPEHHSS pama
nepeaHss pama
npesoxpaHuTenbHas Kpbilka
KOXKyX
buton
KpacHas KpbILLka
COEAMHUTENb AUCTAHLIMOHHOIO YrpaBneHus
COEAMHUTENb TpUrrepa

Rear panel
3a7Hss pama

Internal parts

CMroBoM TpaHcdopmaTop
KapTa nuTaHus
KapTa OCHOBHOTO ynpaBneHus
KapTa NepBUYHOrO NUTaHUS
BEHTUNATOP OXNaXaeHus
kapTa BTOPUYHOTO Anoaa
kapTa AUCTaHLMOHHOrO hunbTpa
KapTa 1CKpOBOro pa3psaa
nepBuUYHast 3acroHka
CONEHOWHbIN KNnanaH 24B NOCT. TOKa
WHTepdencHas kapTa pexuma tig
TpaHccopmaTop paspsaa
rMaBHbIA NepeknoyaTens
wryuep banjo
BapumcTop
Habop KOHAEHCATOpPOB
COMPOTMBIEHNE NPOMYCKHOM CNOCOBHOCTN CETH
npoknagka

AIR LIQUIDE
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Rep REF. SAF
(07.4)]
W000380471

12 | W000276235
13 | W000276687

5 | WO000265348
6 | W000265349
14 | W000265357

W000265344
W000265345

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

1
2
3
4 | W000265347
7
8
9

OPIS

COOLERTIG Il DC

Przednia ostona
Przednia ostona
Tylna ostona

Tylna ostona

Eléments externes
Przewdd napetniania
Szybko-ztacze zenskie
Wieczko

Eléments internes

Karta kontrolna dla przetacznika
Kondensator 5uf/400v ac
Motopompa

Przetacznik

Uszczelka

Ztacze wezal

Waz ci$nieniowy

Rurka wlotowa

Wymiennik ciepta

Zbiornik na ciecz

Podktadka

Skrzydto wentylatora simaco
Gumowy waz

HA3HAYEHUE

COOLERTIG Il DC

nepeaHsAs Kpblika
nepeaHsst KpbiLlka
3aAHAA KpblllKa

3a[1H5S KpblLLKa

External parts
HanveHas Tpybka 1
po3eTka BbICTPOro CoeAUHEHNS!
KpbILLKa 3anofHEHMS

Internal parts

KapTa ynpaBrnexuns AaTYnkoM AaBneHus
koHpeHcaTop 5uf/4008 nepem.Toka
MOTOp Hacoca

[aTunK AaBneHns

pe3nHoBas npoknagka

COeAMHUTENb LuNaHra 1

HamnopHbIil pykas

BNyckHas Tpybka

TENNOOOMEHHMK

BOAsHOM Oak

npoknagka

nonacTb OXNaXaatoLero BEHTUNSTopa simaco
PE3VHOBBbII LWNaHT

5.3. ANEXES

(e«~annexes 118 )

5.3. ANEXES

(erannexes 118 )
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1- GENERELLE INFORMATIONER

1.1. PRESENTATION AF INSTALLERINGEN

CITOTIG 11 300DC svejseseet er energikilde il TIG og pulserende TIG DC
buesvejsning og bekleedt elektrodesvejsning.

OPBYGNING AF INSTALLATIONEN
O Energikilde

O Energiforsyningskabel

O Jordkabel med fittings

O Gas rer

O Drifts- og sikkerhedsvejledninger

For versioner med koling
O COOLERTIGIIDC

1.2. BESKRIVELSE AF BAG_OG FRONT PANELER

1- GENERELL INFORMASJON

1.1. PRESENTASJON AV INSTALLASJON

CITOTIG 11 300DC sveisesett er stramkilder for TIG og pulsert TIG DC
bue-sveising og belagt elektrodesveising.

SVEISESETTINNHOLD

O Strgmkilde

O Strgmforsyningskabel

O Jordings-kabel med beslag

O Gassrgr

O Bruks- og sikkerhetsinstruksjoner

For versjoner med kjaling
O COOLERTIGIIDC

1.2. BESKRIVELSE AV PANELENE BAK OG FORAN

(é-Se SIDE 120) (é~Se SIDE 120)
On/Offkontakf 1 | Pa/av bryter
Gas indlgbsforbindelse] 2 | Gassinnlgp-tilkobling.
Fiernbetjeningsbase| 3 Fjernkontroll base
5B udlgsningsbase] 4 | 5B avtrekkerbase
Dinse base + poll 5 | Dinsebase + stang
Gas indlgbsforbindelse] 6 | Gassinnlgp-tilkobling.
Dinse base - pol{ 7 Dinsebase - stang-
Indstillingspanel] 8 Instillingspanel
“Teendt’lys] 9 “Strom pa” lyset
Termo fejllys] 10 | Lys for termisk feil
Stremspaending fejllysy 11 | Lys for spenningsfeil
0til 15 s nedtrapningl 12 | 0til 15 s nedoverlgype
Efter gas 1 til 30 sek| 14 | Postgass 1til30s
Display] 15 | Skjerm
Tast til at vende tilbage til svejsestrem-display] 16 | Tast for & returnere til sveisestram visningen
Svejseindstillings tilpasninger) 17 | Sveiseinnstillinger-justeringer
Valgtast for lokal betjening eller fiernbetjening] 19 | Lokal eller fiernstyrt kontrollvalg tast
Tast til Hot Start valg i MMA og gas testi TIG| 23 | Tast for varmstartvalg i MMA og gasstesti TIG
Valgtast for MMA svejsning] 24 | MMA sveisevalg tast
Valgtast til buedynamik Buedynamisme valgtast.
Under TIG svejsning med pedal styring kan der veelges min.og | 25 | Ved TIG sveising kan minimum og maksimum strgm velges med
maksimal stram pedalkontrollen
Valgtast til 2T/4T udlgsningscyklus| 26 | 2T/4T valgtast for avtrekkersyklus
Valgtast til svejseindstillingl 27 | Valgtast for sveiseinstillinger
Pre-gas-0til10s| 28 | Fer-gass-0til10s
Progressiv stramstigning - 0 til 10 sek| 30 | Progressiv stramgkning - 0 til 10 s
Se valgtast til HF eller kontakt (PAC) "striking’l 31 | Valgtast for HF eller kontakt (PAC) slag
AIR LIQUIDE
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1.3. TEKNISKE SPECIFIKATIONER

1.3. TEKNISKE SPESIFIKASJONER

CITOTIG 11 300DC - REF. W000379982

PRIMAR PRIMAER
MMA | TIG
Primeer strgmforsyning 3~ 400V (+20%)-(-1 5% ) Primeer strgmforsyning 3~
Stromfaktor ved maks. strem 0.95 Kraftfaktor ved maksimum strgm
Virkningsgrad ved maks. strgm 86% Effektivitet ved maks spenning
Frekvens 50Hz / 60Hz Frekvens
Optaget stram (100%) 5,3 kVA 4,7 kVA Absorbert stram(100%)
Optaget strgm (maks) 9,4 kVA 8,4 kVA Absorbert strgm (maks.)
5 m primeert strgmforsyningskabel 4 x1,5mm? 5 m primeer strgmforsyningskabel
SEKUNDAR SEKUNDAR
MMA | TIG
Tomgangsspaending 80V DC Uten-last spenning
Tilpasningsomrade 10A/20.5V-250A/30V 5A/10V-300A/22V Justeringsrekkevidde
Sikring 10A Sikring
Driftscyklus ved 40 °C 100% (10- 160 A 200 A Drifts-syklus ved 40 °C 100% (10-min
min cyklus) syklus)
Driftscyklus ved 40 °C 60% (10- 205 A 230 A Drifts-syklus ved 40 °C 60% (10-min
min cyklus) syklus)
Driftscyklus ved 40 °C 30% (10- 250 A (40%) 300 A Drifts-syklus ved 40 °C 30% (10-min
min cyklus) syklus)
3 m jordkabel med klemme 35 mm? 3 m jordkabel med klemme
Beskyttelsesklasse IP23SC Beskyttelsesklasse
Isoleringsklasse H Isoleringsklasse
Standarder EN 60974-1/EN 60974-10 / 61000-3-12 Standarder
Ventilation Termo styret / Termisk byttet Ventilasjon
DIMENSIONER DIMENSJONER
| 500 x 180 x 390 mm |
VEGT VEKT
I | 20Kgs I |
1.4. TEKNISKE SPECIFIKATIONER COOLERTIG IIDC  1.4. TEKNISKE SPESIFIKASJONER COOLERTIG II
DC
COOLERTIG Il - REF. W000380471
Forsyningsspaending 400 V -15%...+20% Forsynings-spenning
Strgmforsyning 250 W Forsynings-kraft
Kglespeending 1,05 kW Kjolekraft
Maks. tryk ved start 4,5 bar Maks trykk ved start
Koleveeske 20% - 40% glycol-water Kjoleveeske
Tank volumen 31 Tankvolum
Beskyttelsesgrad IP23C Beskyttelsesklasse
STROMKILDE OG K@ALER STROMKILDE OG KJALER
Arbejdstemperatur -20°C...+40°C Arbeidstemperatur
Opbevaringstemperatur -40 °C... +60 °C Oppbevaringstamperetur
Beskyttelsesgrad IP23C Beskyttelsesgrad
VEGT VEKT
| 20Kgs | |

AIR LIQUIDE
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DA |
2 - OPSATNING

2 - KONFIGURERE

ADVARSEL: udstyret er maske ikke stabil pa en vinkel der
erover 10°.

Nar De installerer det, skal De huske fglgende:

Placer maskinen pa en solid ter grund for at veere sikker pa
at stgv ikke treekkes ind med den kelede luft

A\

- Serg for at maskinen er placeret langt veek fra stgvpartikler
fra slibemaskiner.

- Serg for at den kelende luft kan cirkulere frit. Maskinen
skal vaere mindst 20 cm veek fra alle hindringer, bade foran
og bagved for at sikre god keleluft cirkulation.

- Beskyt maskinen fra tung regn og direkte sollys.

ADVARSEL: utstyret kan veere ustabilt i en vinkel som
overgar 10°.

Husk pa felgende nar du installerer:

Plasser maskinen pa et stabilt, terr underlag for &

forsikre at stgv ikke trekkes inn i kjgleluften.

- Pass pa at maskinen er plassert godt unna banen
for mulige partikler fra slipemaskinene.

—  Sarg for fri sirkulering av luftavkjelingen. Det ma
vaere minst 20 cm avstand til alle faremomenter,
bade foran og bak apparatet, slik at det blir god
sirkulering av kjgleluften.

- Beskytt maskinen mot kraftig nedbar og mot

direkte sollys

2.1. TILSLUTNING TIL DET ELEKTRISKE STRGMNET

CITOTIG 11 300DC leveres med et primeert stram forsyningskabel, der er
tilsluttet i stramkilden.

Hvis Deres kredslgb passer til fabrikstilslutningen skal De blot seette kablet
med et kompatibelt stik til Deres elektriske udstyr og egnet til maksimal
forbrug af stremkilden (se de tekniske specifikationer i slutningen af
dokumentet).

2.2. TILSLUTNING TIL GASFORSYNING TIL
TRYKREGULATOREN

2.1. KOBLING TIL NETTSTROMMEN

CITOTIG 11 300DC leveres med en primeer strgmforsyningskabel som er
koblet til inne i stramkilden.

Hvis kretsen din passer med fabrikktilkoplingen trenger du helt enkelt &
montere kabelen med en plugg som er kompitabel med det elektriske
utstyret ditt og rangert for maksimum forbruk av strgmkilden (se tekniske
spesifikasjoner i slutten av dokumentet).

2.2. TILKOBLING AV GASSTILFORSELEN TIL

FORSIGTIG: S@RG FOR AT FASTGORE GAS
FLASKEN MED EN SIKKERHEDSSTROP.

Abn let for gasflasken og luk den igen for at fierne
urenheder.

Installer trykregulator/flow meter .

Monter enheden til gasraret og tilslut den til
trykregulatorventilen.

Tilslut rgret til stramkildeenheden punkt 2.

Teend for gasflasken.

Ved svejsning bar gasflow vaere mellem 10 og 20 I/min.

A\

ADVARSEL: PASS PA A FESTE GASSYLINDEREN
VED A BRUKE EN SIKKERHETSSTROPP.

Apne og deretter lukk hanen pa gassylinderen for &
fierne alle urenheter.

Installer trykkredusereren/flytmeteret.

Fest unionen il gassraret og koble det til
trykkreduksjons-uttaket.

Koble raret til stramkilde-unionen Enhet 2.

Skru pa gassylinderen.

Gasshastigheten skal veere mellom 10 og 20 I/min ved
sveising.

TRYKKREGULATOREN

2.3. TILSLUTNING AF TILBEHZR

BEKLADT ELEKTRODE MODUS (MMA)

Sarg for at On/Off 0/1 kontakt punkt 1 er i 0 position.

Tilslut elektrodeholder til terminalen punkt 5 pa stramkolden.

Tilslut jordforbindelsen til terminalen punkt 7 pa stremkilden.

Overhold polariteterne DC+ DC- der er markeret pa den elektrodepakke, der
anvendes.

TIG MODUS

Tilslut TIG breender til terminalen punkt 7, gasraret til enheden punkt 6 og
udlgsningskontrol til punkt 4.

For en vandkelet enhed, tilslut vandrgrene efter farvekoderne pa
forbindelserne pa COOLERTIG Il DC.

Tilslut jordforbindelseskablet til terminalen punkt 5 pa energikilden.

2.4. TILSLUTNING AF KALER

Keleren er fastgjort under stremkilden med skruer. De elektriske forbindelser

er i bunden af stramkilden. Fyld tanken med FREEZCOOL blanding.
Tankens har en kapacitet pa 3 liter. COOLERTIG Il DC anvender
FREEZCOOL kelemiddel. Det skal ikke blandes med vand.

2.3. TILKOBLING AV TILBEH@RENE

BELAG ELEKTRODEMODUS (MMA)
Kontroller at Pa/Av 0/1 bryteren Element 1 er i posisjon 0.
Koble elektrodeholderen til terminalen Element 5 pa stram kilden.
Koble jordingskoplingen til terminalen Element 7 pa strem kilden.
Overhold polaritetene DC + DC- merket pa pakken til elektrodene som
brukes.

TIG MODUS
Koble TIG fakkelen til terminalen Element 7, gassraret til unionen
Element 6 og avtrekker-kontrollen til Element 4.
For en vannavkjglt enhet, koble til vannrgrene i henhold til fargekodene pa
koplingene og pa COOLERTIG Il DC.
koble jordkabelen til terminalen Element 5 pa strgm
kilden.

2.4. TILKOBLING AV KJGLEREN

Kjeleren er festet under stemkilden med skruer. De elektriske
tilkoblingene er pa bunnen av strgmkilden. Fyll tanken med FREEZCOOL
blandingen. Kapasiteten pa tanken er 3 liter. COOLERTIG Il DC bruker
FREEZCOOL kjgleveeske. Den ma ikke blandes med vann.
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ADVARSEL:
brug aldrig vand fra vandhanen.

/\

ADVARSEL.:
bruk aldri vann fra kranen.

/A

CITOTIG 11300 DC: Dette udstyr overholder IEC 61000-3-12 forudsat at
kortslutningseffekten Ssc er starre end eller lig med 1.6 MVA ved
greensefladepunktet mellem brugers forsyning og det offentlige
forsyningsnetveerk. Det er installatgrens eller brugerens ansvar i samrad
med distributionsnetveerket om n@dvendigt at sikre,, at udstyret er tilsluttet til
en forsyning med en kortslutningseffekt Ssc, der er starre eller lig med 1.6
MVA.

CITOTIG 11 300DC: Dette utstyret er i samsvar med IEC 61000-3-12, gitt
at kortslutnings-strammen Ssc er starre enn eller lik 1.6 MVA ved
tilknytningspunktet mellom brukerens forsyning og det offentlige
stramnettet. Det er ansvaret til installateren eller brukeren av utstyret
forsikre, etter konsultasjon med strgmnettoperataren hvis ngdvendig, at
utstyret kun er koblet til en forsyning med en kortslutnings-stram med Ssc
som er starre enn eller lik 1.6 MVA.

ADVARSEL:

DETTE KLASSE A UDSTYR (CITOTIG 11 300DC) ER IKKE
BEREGNET TIL BRUG PA RESIDENTIELLE STEDER HVOR
DEN ELEKTRISKE ENERGI ER FORSYNET AF DET
OFFENTLIGE LAV_SP/ANDINGSFORSYNINGSSYSTEM. DER
KAN VZERE VISSE VANSKELIGHEDER VED AT SIKRE
ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET PA DISSE STEDER,
PA GRUND AF ST@J VED LEDNINGSOVERF@RSEL SAVEL
SOM STRALINGSFORSTYRRELSER.

A

ADVARSEL:
A DETTE KLASSE A UTSTYRET (CITOTIG Il 300DC) ER IKKE
MENT FOR BRUK | BOLIGOMRADER HVOR DEN
ELEKTRISKE STRGMMEN ER LEVERT AV DET OFFENTLIGE
LAVSPENT-NETTVERKET. DET KAN OPPSTA POTENSIELLE
VANSKELIGHETER VED FORSIKRING OM
ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET PA DISSE
LOKASJONENE PA GRUNN AV LEDENDE SA VELL SOM
STRALENDE FORSTYRRELSER.
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3 - DRIFT

Position 1:
Stremkilden er teendt

“Teendt” lys

Termo fejllys. Det lyser, hvis strgmkilden bliver for varm. Stands ikke
maskinen ellers vil ventilatoren standse. Vent til lyset gar ud, inden De
fortseetter med at svejse.

Advarseslys ved spaendingsfejl. Det lyser hvis spaendingen er for hgj
eller for lav. Kontroller forsyningsspaendingen. Det lyser,hvis der sker
en overspaending i hovedstrgmmen. Kontroller forsyningsspeaendingen.
Det lyser

3- DRIFT

Posisjon 1:
Stremkilden er slatt pa

9 | “Strgm pa” lyset

Lys for termisk feil. Det belyses hvis stremkilden overopphetes. lkke

stopp maskinen da viften vil stoppe. Vent pa at lyset slukkes fer du
fortsetter med sveisingen din.

Varsellampe for feil pa stremforsynings-spenning. Det belyses hvis
spenningen er for hay eller for lav. Kontroller spenningen pa
forsyningen. Det belyses hvis overspenning forekommer i
hovedstrgms-forsyningen. Kontroller spenningen pa forsyningen. Det
belyses hvis overspenning forekommer i hovedstrems-forsyningen.

9 10 11
3.1 - SVEJSNING MED BEKLADTE ELEKTRODER 3.1.BELAGT ELEKTRODESVEISING (MMA)
(MMA)
REP 24
Tryk pa tasten for svejsning med beklzedt I‘l_ Trykk pa tasten for belagt elektrodesveising
elektrode (MMA) (MMA)
PUNKT 24. Lyset tendes, nar MMA svejsning er ELEMENT 24. Lyset lyser nar MMA sveising er
aktiv. aktivt.
BUE DYNAMIK: BUEDYNAMISME
Tryk tast punkt 25. Den numeriske veerdi, der Trykk pa tasten Element 25. Den numeriske
svarer til dynamikken, vil blive vist. De kan REP 25 verdien som samsvarer med dynamismen vil
justere veerdien ved at dreje strgm vises. Du kan justere verdien ved & vri pa det
tilpasningspotentiometret punkt 17. Nar der er strem-justerende potensiometeret Element 17.
sat en negativ veerdi, bliver buen bladere. Nar en negativ verdi er satt vil buen veere
Kvantiteten af projektioner formindskes, nar De mykere. Antallet projeksjoner reduseres nar du
svejser med en maksimal veerdi inden for det LO/H1 sveiser ved maksimum verdi innenfor spekteret
omrade, der er anbefalet for elektroden. Ved en som er anbefalt for elektroden. Ved en positiv
positiv indstilling (1...9), er buen hard. instilling (1...9) er buen hard.
HOT START VARMSTART
REP23
Tryk pd HOT START tasten 23 Den numeriske Trykk pa VARMSTART tasten Element 23 den
veerdi svarende til overspeaending af "striking’vil AHOT numeriske verdien som samsvarer med den
blive vist. De kan andre veerdien ved at dreje pa slaende overspenningen vil vises. Du kan justere
strgmpotentiometret punkt 17. g verdien ved & vri pa det strem-justerende
™ GAS TEST[

3.2 - TIG SVEJSNING

Direkte stram bruges iseer ved svejsning af stal og rustfrit stal. Vi anbefaler

en Cerium elektrode.

potensiometeret Element 17.

3.2. TIG SVEISING

Likestrem er spesielt brukt for & sveise stal og rustfritt stal. Vi anbefaler en
Cerium elektrode.

AIR LIQUIDE
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SLIPING AV ELEKTRODEN

SK/AERPNING AF ELEKTRODEN

Med en lav strgm en spids ende
Med lav strgm og spiss tupp
I=3xd
Med en hgj stram, en rund ende

Med hgy stram og rund tupp
I=1xd

Spidsen af elektroden skeerpes til en kegle, sa

buen bliver stabil og energien koncentreres til E) d

det omrade,hvor der svejses. I

Leengden af den skeerpede del afhaenger af

elektrodens diameter

Tuppen pa elektroden er slipt til en kjegle slik at
buen vil veere stabil og energien vil
konsentreres pa omradet som skal sveises.
Lengden pa den slipte seksjonen avhenger av
elektrodediameteren.

3.2.1- TYPE SLAG
Slag ved TIG-sveising kan utfgres med hayfrekvens (HF) eller uten HF
(kontaktslag) ved hjelp av tasten Element 31. Hayfrekvente slag velges
nar det store B-symbolet er belyst.

3.2.1 - "STRIKING” TYPE
"Striking’ved TIG svejsning kan ske med hgj frekvens (HF) eller uden HF
(kontakt "striking”) ved at bruge tast punkt 31. Hgj "striking” frekvens veelges,
nar det store B symbol er teendt.
HF TIG "STRIKING”:

Buen skabes med en hgj gnistfrekvens, uden at arbejdsobjektet bergres.
Hvis buen ikke starter efter et sekund skal situationen gentages.

HF TIG SLAG
Buen lages av en hayfrekvent gnist uten a rare arbeidsemnet.
Hvis buen ikke treffes etter ett sekund, gjenta operasjonen.

KONTAKT "STRIKING” (PAC):

P Tryk elektroden let pa arbejdsstykket (1). Tryk pa udigseren, gassen
flyder ud og strammen passerer gennem elektroden. Flyt elektroden veek
fra arbejdsstykket ved at dreje det saledes, at dysen forbliver i kontakt med
arbejdsstykket (2-3).

Buen starter og strammen stiger til svejseniveauet under
stramstigningsvarigheden (4).

Brug kontakt "striking” ved fglsomt elektronisk udstyr.

KONTAKTERSLAG (PAC):
Trykk elektroden lett pa arbeids-emnet (1). Trykk pa utigseren, gassen
flyter ut og stremmen passerer gjennom elektroden. Beveg elektroden
vekk fra arbeids-emnet ved & vri den slik at munnstykket forblir i kontakt
med arbeids-emnet (2-3).
Buen er satt opp og sveisestrammen gkes til sitt sveiseniva under
gkningstiden til strammen (4).
Bruk kontakt slag i neerveer av fglsomt elektronisk utstyr.

v#

2V

3.2.2 - BRAENDER UDL@SNINGS CYKLUS

2T FUNKTION:

Tryk pa breenderudlgseren. Gassen flyder u dog efter den forudindstille pre-
gas tid starter svejsningen og strammen stiger til sit niveau under den valgte
stigningstid. Nar udlgseren slippes, falder ssvejsestremmen langsomt under
nedtrapningstiden, efterfulgt af efter-gas.

4T FUNKTION

Tryk pa udlgseren. Beskyttelsesgassen begynder at flyde ud. Slip for
udlgseren. Buen er indstillet og svejsestrammen stiger il sit niveau over
den indstillede stremstigningstid. Tryk pa udlgseren. Svejsningen
fortseetter. Slip for udlgseren og svejsestrammen begynder at falde og
buen slukkes, nar nedtrapningstiden udlgber. Beskyttelsesgassen
fortseetter med at flyde til den valgte tid.

3.2.2 - FAKKELUTL@SER SYKLUS

2T FUNKSJON

Trykk pa fakkel-utlgseren. Gassen flyter ut og, etter den forhandsinnstilte
far-gass tiden, vil sveisingen starte og strammen gkes til nivaet sitt over
den valgte gkningstiden. Nar avtrekkeren slippes vil sveisestrammen
synke sakte under nedoversloayfe-tiden, etterfulgt av etter-gassen.

4T FUNKSJON

Trykk pa utlgseren. Dekkgassen begynner a flyte ut. Slipp avtrekkeren.
Buen er satt opp og sveisestrammen gkes til sitt niva under gkningstiden.
Trykk pa utlgseren. Sveisingen fortsetter. Slipp avtrekkeren,
sveisestrammen begynner 4 falle og buen fgr nar nedoverlgype-tiden
utleper. Dekkgassen fortsetter & flyte giennom den valgte tiden.
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3.2.3 - JUSTERING AF CYCKLUS INDSTILLINGER

Justering af indstillingerne

For at veelge svejseindstilling bruges der to taster, de venstre og hgjre
visende pile punkt 27.

Justering sker ved potentometret punkt 17. Ved at trykke pd RETUR
tasten punkt 16 sattes justeringen direkte tilbage til svejsestrammen.
Displayet viser automatisk de numeriske veerdier og indstillingernes
enheder.

Nar De justerer indstillingerne, dukker veerdierne op pa skeermen i hgjre
side. Efter 10 sekunder viser displayet svejsestramsvaerdien.

3.2.3 - JUSTERING AV SYKLUSINSTILLINGENE
Justering av innstillingene

To taster brukes for velge sveiseinnstillingene, pilene som peker il
venstre og hgyre Element 27.
Justering utfares pa potensiometeret Element 17. Ved a trykke pa
RETURN-tasten Element 16 returnerer justeringen direkte til
sveisestrammen. Skjermen viser automatisk de numeriske verdiene og
enhetene i innstillingene.
Nar du justerer innstillingene vil verdiene vises pa skjermen til hayre. Etter
10 sekunder vil skjermen vise sveisingens naveerende verdi.

3.2.4 - FUNKTIONSINDSTILLING

En funktions OPSZATNING leveres for at kunne a&ndre visse indstillinger.
Denne funktion aktiveres ved at trykke pa den aktive tast, medens De
trykker pa tast punkt 19 leengere end normalt. For at komme ud af denne
funktion skal De ga frem som felgende.

De kan skifte mellem stropperne ved at trykke pa piltasterne og sa aendre
indstillingerne med potentiometret, der findes pa panelet.

o] ©
J'o )
cn

3.2.4 - OPPSETTSFUNKSJON

En OPPSETT-funksjon er levert for a endre spesielle innstillinger.

Denne funksjonen blir aktivert ved a trykke pa den aktive tasten mens du
trykker pa tasten Element 19 lengre enn normalt. Gjer som felger for a ga
ut av denne funksjonen.

Du kan bytte mellom stroppene ved & trykke pa piltastene, og deretter
endre innstillingene med potensiometeret som sitter pa panelet.

19
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FABRIKS-
FUNKTIONSINDSTILLING / OPPSETT FUNKSJON INDSTILLING DISPLAY
FABRIKK SKJERM
INSTILLING
Progressiv stremstigning med konstant varighed/konstant nedtrapningsindstilling 0 konstant varighed A1
Progressiv stram-gkning med konstant varighet/konstant stigning-instilling 0 konstant varighet
Nedtrapning med konstant varighed/konstant nedtrapning 0 konstant varighed A2
Synk ned med konstant varighet/konstant synkeinnstilling 0 konstant varighet
TIG efterbraendingsfunktion inaktiv/aktiv / TIG burnback funksjon inaktiv/ aktiv 8 !nalﬁ!v A3
inaktiv
MMA efterbraendingsfunktion inaktiv/aktiv / MMA burnback funksjon inaktiv/ aktiv 1 aEE?V Ad
aktiv
Pulserende MMA - overstrgm pa "striking” inadaptiv/adaptiv . 0 ikll<e ada}ptiv A5
Pulsert MMA - overspenning pa slaing ikke tilpasningbare/tilpasningbar 0 ikke tilpasningbare
TIG — nedtrapningsstandsning aktiv/ inaktiv / TIG — synk ned stopp aktiv/inaktiv 11ak;ityerﬁt A6
aktivel
MMA - ingen tomgangsspzending 80V/40V / MMA - ingen belastning-spenning 80V/40V 0-80V A7
2T- normal nedtrapning/standsning ved et kort slag pa udlgseren 0 normal A8
2T - normal skraning ned /stopp ved et kort trykk pa avtrekkeren 0 normal
Nedtrapningsfunktion inaktiv/aktiv / Synkings-funksjon inaktiv/aktiv 8 :EZEE:X A9
Strgmstigning ved start/ progressiv / Spennings-gkning ved start av hurtig/ progressiv 0 fast/ 0 hurtig A10
TIG nedtrapning linezer/ikke linezer / TIG synk ned linger/ikke linger 0 lineaer / 0 linger A1
MMA-TIG proces valgt med fiernbetjening inaktiv/aktiv / 0 !nakt!v A12
MMA-TIG prosessvalg ved fiernkontroll inaktiv/aktiv 0 inaktiv
"Striking” strem inaktiv/aktiv / Slastrem inaktiv/aktiv 11 aak;'t;lve;ﬁt A13
Efterbreendingsfunktion under nedtrapning inaktiv/aktiv / Burnback funksjon under synking 0 !nakt!v Al4
inaktiv/aktiv 0 inaktiv
Kanaljusteringer ved brug af hgj/lav funktion pa den inaktive/aktive braender 0 inaktiv A15
Kanaljustering ved hjelp av hgy/lav funksjonen pa inaktiv/aktiv fakkelen 0 inaktiv
Strgmindstilling ved brug af hgj/lav funktion pa braender er altid inaktiv/aktiv dog kun nar det vaelges
med FJERNBETJENINGEN 0 altiq aktiy A16
Stremjustering ved hjelp av hay/lav funksjonen pé fakkelen er alltid aktiv/inaktiv kun nar den er valgt 0 alltid aktiv
med FJERNSTYRT tasten.
Kalesikkerhed ikke aktiveret/ aktiveret / 1 aktiyeret A7
Kjoler-sikkerhet ikke aktivert/ aktivert 1 aktivert
Buenedtrapning ved at vaelge - 4T funktionen med et langt tryk pa udlgseren 0 normal A18
Buen skraner ned ved valg av - 4T funksjonen ved et langt trykk pa avtrekkeren 0 normal
Koleren drives pa anmodning/automatisk / 0 automat@sk A19
Kjoleren driftes etter behov / automtisk 0 automatisk

|
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3.2.5 FJERNBETJENING

Hvis De gnsker at justere strammen med en fiernbetjening, skal De slutte
den til soklen punkt 3 og veelge FJERNBETJENINGSTAST punkt 19.
Lyset A gér ud og De kan s& veelge den gnskede form for styring (pr.
hand eller fod). Der er en anerkendelse af potentiometer fiernbetjening og
kun den, der er tilsluttet, kan veelges.

Fodpedalbetjening virker kun ved 2T svejsning.

A

19

PEDALDREVEN FJERNBETJENING

FP1 fodpedal betjeningen bruges i TIG proces.
Parameterindstillingsomrade kan justeres. Mindsteveerdien i omradet
veelges ved brug af potentiometret pa funktionspanelet punkt 17. Nar
pedalen ikke er under tryk viser det digitale display “LO".

Den maksimale veerdi inden for omradet veelges pa samme made ved at
trykke pa PEDAL LO/HI tasten pa funktionspanelet punkt 25. Det digitale
display viser “HI". Svejsesekvensen kan begynde med et let tryk pa
pedalen. Buen slaes med minimum strgm.

Svejsestrammen opnar den maksimale veerdi nar der foretages et
nedadgéende tryk pa pedalen. Buen slukkes, nar pedalen slippes. Start
igen, hvis det er nadvendigt.

3.2.5 FJERNKONTROLL

Hvis du @nsker & justere strammen med en fiernkontroll ma du koble den
il kontakten Element 3 og velge FJERNSTYRT tasten Element 19.

Lyst A slukkes og du kan deretter velge den gnskede kontrollen (hand
eller fot). Det er automatisk gjenkjenning av potensiometer-fiernkontroller
og kun den som er tilkoblet kan velges.

Fotpedal-kontrollen virker kun ved 2T sveising.

PEDALDREVET FJERNKONTROLL
FP1 fotpedal-kontrollen brukes i TIG-prosessen. Parameterinnstilling-
rekkevidden er justerbar. Minimumsverdien til rekkevidden velges ved
hjelp av potensiometeret pa funksjonpanelet Element 17. Nar pedalen er
under trykk viser den digitale skjermen «LAV».
Maksimumsverdien til rekkevidden velges pa samme mate ved 4 trykke
pa PEDAL LAV/H@Y tasten pa funksjonpanelet Element 25. Den digitale
skjermen viser «<H@Y». Sveisesekvensen kan startes med lett trykk pa
pedalen. Buen slas med minimum strgm.
Sveisestrammen nar maksimumsverdien nar nedovertrykk pa pedalen
utferes. Buen der nar pedalen slippes. Start igjen hvis ngdvendig

3.2.6 - FJERNBETJENING COOLERTIG Il DC

COOLERTIG II DC kontrolleres af strgmkilden. Pumpen starter automatisk,
nar svejsningen starter. Ga frem som falgende:

1. Teend for stremkilden.

2. Kontroller kalevaeske niveauet og indlgbsstrammen fra tanken. Tilfgj
veeske, hvis det er ngdvendigt.

3. Hvis De bruger en vaeskekglet braender, kan De fylde den ved at trykke
VAND IND tasten punkt 31 i mere end 2 sekunder.

Pumpen fortseetter sin drift i 5 minutter efter svejsningen er standset for at
reducere vandtemperaturen til enhedens temperatur. Dette reducerer
vedligeholdelsesfrekvensen.

OVEROPHEDNING

Overophednings advarselslys taendes; maskinen standser og displayet
viser COOLER hvis temperaturmonitorelementet opdager overophedning af
kelevaesken. Ventilatoren keler vandet, og nar det advarende lys slukkes
kan De svejse igen.

VANDNIVEAU

Displayet viser COOLER (K@LER) nar vandstremmen er blokeret.

3.2.6 - FJERNKONTROLL COOLERTIG Il DC
COOLERTIG I DV er kontrollert av stramkilden. Pumpen startes
automatisk nar sveisingen begynner. Fortsett som falger:

1. Sla pa strgmkilden.

2. Kontroller kjgleveeskenivaet og inntaksflyten fra tanken. Fyll pa
med vaeske hvis ngdvendig.

3 Hvis du bruker en veeskekjglt fakkel kan du fylle den ved &

trykke pa VANN INN tasten Element 31 i mer enn 2 sekunder.

Pumpen fortsetter & kjgres i 5 minutter etter at sveisingen har sluttet for &
redusere vanntemperaturen pa enheten. Dette reduserer
vedlikeholdsbehovet.

OVEROPPHETING

Varsellampen for overoppheting tennes; maskinen stopper og skjermen
viser KJALER hvis enheten for overvaking av temperaturen oppdager
overoppheting av kjglevaesken. Viften kjgler vannet og du kan sveise
igien nar varsellampen slukkes.

VANNIVA

Skjermen viser KIGLER nar vannflyten er blokkert.
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4 - OPTIONER

4-VALG

MANUEL FJERNBETJENING

MANUELL FJERNKONTROLL

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

FODPEDAL FJERNBETJENING
FJERNKONTROLL FOR FOTPEDAL
FP1 - réf W000263313

FLASKE SAKKEVOGN
SYLINDER SEKKETRUCK
T3 - réf. W000275843
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5 - VEDLIGEHOLDELSE

5-VEDLIKEHOLD

A

en stgvsuger.

hgjtryksrenser.

BEMARK! Treek fra stramnettet og vent i ca. 2 minutter
(kondensator decharge- inden de fjerner heetten.

FOLGENDE VEDLIGEHOLDELSESOPERATION SKAL
FORETAGES SENEST HVER SJETTE MANED:

Elektriske forbindelser i maskinen: rens den oxyderede
del og stram forbindelserne.

BEMARK! De skal kende den ngjagtige torsionskraft
inden De starter med at reparere forbindlser.

Rens de indvendige maskinedele med en blgd barste eller

Brug ikke komprimeret luft; snavs kan samle sig i
mellemrummene i kgleafdelingen. Brug ikke

REPARATIONER MA KUN FORETAGES AF EN

HVER 6 MANED

HVER 6. MANED

MERKNAD! Koble fra stremnettet igjen og vent ca
2 minutter (kondensator utladning) far du fierner
dekslet.

FOLGENDE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER
MA UTF@RES MINST HVER SJETTE MANED:
Elektriske tilkoplinger i maskinen: rengjar
oksiderte deler og stram koplingene.

MERKNAD! Du ma vite ngyaktig moment far du
begynner & reparere koplinger.

Rengjer de interne maskindelene med myk barste
eller en stavsuger.

Ikke bruk trykkluft; smusset kan samles i
mellomrommene i kjgleseksjonen. Bruk ikke en
hayttrykks-vasker.

REPARASJONER MA KUN UTF@RES AV EN

KVALIFICERET ELEKTRIKER. KVALIFISERT ELEKTRIKER.
SORG FOR AT SLUKKE FOR STROMFORSYNINGEN STROMFORSTNNGEN T P TEN NAR DU
/ f \  VEDENHEDEN, NAR DE HANDTERER KABLERNE o T AT

Nar De planlzegger vedligeholdelsesperioder for maskinen, skal De tage
hensyn til typen af brug og omstaendighederne. Omhu under brug og
forebyggende vedligeholdelse hindrer problemer og nedbrud.

Kontroller kabler og forbindelser dagligt. Brug ikke beskadigede kabler.

5.1. DRIFTSFEJL

Nar du skriver ned vedlikeholdsplanen for maskinen ma du ogsa
vurdere typen bruk og omstendighetene. Varsomhet under bruk av
vedlikehold forhindrer problemer og havari.

Kontroller tilstanden pa kablene og tilkoplinger daglig. Ikke bruk
skadede kabler.

5.1. DRIFTSFEIL

I HOVEDKONTAKTLYS LYSER IKKE I

LYSET FOR HOVEDBRYTER-INDIKATOREN TENNES IKKE.

Der er ingen strem pa maskinen

Kontroller foryningssikringer og
erstat dem, hvis det er ngdvendigt.
Kontroller forsyningskabel og stik:
erstat gdelagte dele.

maskinen

Det er ingen stramforsyning il

Kontroller sikringene til
forsyningen og erstatt dem hvis
ngdvendig.

Kontroller kablene til forsyningen
og pluggen; erstatt alle deler med
feil.

I UDSTYRET SVEJSER IKKE PANT I

UTSTYRET SVEISER IKKE SKIKKELIG

Der opstarer meget stav under
svejsningen. Svejsningen er porgs,
der er ikke nok strgm.

Kontroller svejseindstillinger og
juster, hvis det er ngdvendigt.
Kontroller gas flow og gas
rgrforbindelse.

Kontroller at jordklemmen er fastgjort
Kontroller svejsebraenderkablet og
dets forbindelse. Stram forbindelsen
og erstat dele med fejl.

Kontroller svejsebraenderen for
svejsede dele. Rens og erstat
beskadigede dele.

Kontroller sikringer og erstat de
gdelagte.

\
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Det er mye fresing under
sveisingen. Sveisen er porgs;
det er ikke nok stram.

kontroller sveiseinnstillingene og
juster hvis ngdvendig.
kontroller gassflyten koplingen pa
gassroret.
kontroller at jordingsklemmen er
skikkelig festet og at den ikke er
skadet. endre posisjonen hvis
ngdvendig og erstatt alle skadede
deler.

kontroller kabelen til
sveisefakkelen og koplingen dens.
stram koplingen og erstatt alle
deler med feil.
kontroller sveisefakkelen for
sveisede deler. rengjor og erstatt
deler med feil.

kontroller sikringene og erstatt
alle som har gatt.
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STROMKILDE OVEROPHEDNINGSLYSET ER TANDT

VARSELLAMPEN FOR OVEROPPHETING AV STROMKILDEN ER
PA

Strgmkilden er overophedet Kontroller, at der er nok plads bag ved
Kontroller kalevaeskens frie
circulation. Rens filtret og luften.
Tilfgj keleveeske, hvis det er
ngdvendigt.

For yderligere oplysninger eller i
tilfeelde af behov tag kontakt det

naermeste servicested.

Kontroller at det er nok plass bak
enheten slik at luften kan sirkulere
fritt.

Kontroller at kjglevaesken
sirkuleres; rengjer filteret og luft
grillen. Fyll pa kjglevaeske hvis
ngdvendig.

For mer informasjon, eller hvis det
er ngdvendig, kontakt nsermeste
servicestasjon

Strgmkilden har blitt overopphetet

AFSKAFFELSE AF MASKINEN
Smid aldrig elektriske apparater vaek med normalt affald!

| overensstemmelse med Det europaeiske direktiv 2002/96/EC, der
deekkker elektrisk eller elektronisk affald (DEEE), og dets gennemfarelse i
national lov, skal elektriske apparater samles separat og genvindes pa
miljgvenlig vis.

Som ejer af udstyret ber De finde ud af hos Deres lokale myndigheder,
hvilke opsamlingssystemer, der er tilgeengelige.

Ved anvendelse af dette europaeiske direktiv vil det forbedre miljget og
folks helbred!

MASKINAVHENDING
kast aldri elektriske apparater sammen med vanlig avfall!

i henhold til eu-direktiv 2002/96/ef som dekker elektrisk eller
elektronisk avfall (deee), og dens innarbeiding i nasjonal lovgivning,
ma elektriske apparater utsorteres og resirkuleres pa en miljgvennlig
mate.

som eieren av utstyret, ber du finne ut fra din lokale kommune hva
slags innsamlings-systemer som er pa plass.

etterlevelse av dette eu-direktivet vil forbedre miljget og folks helse!
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5.2. ERSTATNINGSDELE 5.2. RESERVEDELER
REP ‘ BESKRIVELSE BETEGNELSE
REP
W000379982 CITOTIG 11 300DC CITOTIG I1 300DC
Frame Front panel
15 | W000264995 | Maskine sokkel 50 Maskinkontakt 50
16 | W000276698 | Gaz kobling Gaz kopling
17 | W000265013 | Gas slange spindel Slangespindel for gass
21 | WO000380538 | Front panel board Frontpanel brett
22 | WO000276702 Intern ramme Intern ramme
23 | W000276701 Front ramme Front ramme
25 | WO000276690 Beskyttende afdaekning Beskyttende deksel
27 | W000370895 Stik Jakke
30 | W000352038 Nap Bryter
31 | W000352077 Red heette Red hette
32 | 000276697 | Fjernbetjeningsforbiindelse Fiernkontroll tilkobling
33 | WO000276696 Udlgser forbindelse Utlgser-tilkopling
Tylna rama Rear panel
24 | W000276687 Bag ramme Bakramme
Eléments internes Internal parts
1 W000265044 | Hovedtransformator Hovedtransformator
2 | WO000265032 | Strgmforsyningskort Strgmforsyningskort
3 | W000265304 | Hovedkontrolkort Hovedkontroll kort
4 | WO000265050 | Primeerthovedkort Primeert hovedkort
5 | W000264435 | Ventilator Kjolevifte
6 | WO000370625 | Sekundeertdiode kort Sekundzert diodekort
7 | WO000370897 | Fjernbetjenings filterkort Fiernfilter-kort
8 | WO000265033 | Gnistkort Gnistkort
9 Primaer choker Primeer choke
10 | W000276226 | Magnetventil 24v dc Solenoidventil 24v dc
1 Tig greenseflade kort Tig grensesnitt-kort
12 | WO000370894 | Spark transformator Gnisttransformer
13 | WO000265043 Hovedafbryder Hovedbryter
14 | WO000265015 Banjo nippel Banjo nippel
18 Varistor Varistor
19 | W000264988 | Set af kondensatorer Sett med kondensatorer
20 Ntc modstand Ntc motstand
26 | WO000276705 Spacer Spacer
28 | W000265038 Choker Choke

|
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Rep
(074)]
W000380471

12 | W000276235
13 | W000276687

5 | WO000265348
6 | W000265349
14 | W000265357

W000265344
W000265345

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

1
2
3
4 | W000265347
7
8
9

BESKRIVELSE

COOLERTIG Il DC

front afskarmning
front afskeermning

bag afskaermning
bag afskaermning

Eléments externes
fyldnings rer1
hunstik- hurtig forbindelse
pafyldningslag

Eléments internes
kontrolkort til trykafbryder
kondensator 5uf/400v ac
motorpumpe
trykkontakt
gummipakning
slangeforbindelse1
trykslange
indlgbsrer
varmeveksler
vandtank
spacer
koleventilator bleesevinge simaco
gummislange

BETEGNELSE

COOLERTIG Il DC

frontdeksel
frontdeksel

bakdeksel
bakdeksel

External parts

fyllerar
hun hurtigkobling
fyllekork

Internal parts

kontrollkort for trykkbryter
capacitor 5uf/400v ac
pumpemotor
trykkbryter
pakkegummi
slangekopling1
trykkslange

innlgpsrer
varmeutveksler
vanntank

spacer

kjolevifte vinge simaco
gummislange

5.3. ANEXES

(¢-annexes 118 )

5.3. ANEXES

(¢-annexes118)
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1- TUOTTEIDEN ESITTELY
1.1. ASENNUSTOIMENPITEET

CITOTIG 11 300DC -hitsaussarjat ovat virtalahteita TIG- ja pulssi-TIG DC-

valokaari -inverttereille ja elektrodipinnoitushitsauslaitteille.

ASENNUSTOIMENPITEET

< Virtaldhde

<= Virtakaapeli

& Maadoituskaapeli ja kiinnikkeet
& Kaasuputki

& Kayttd- ja turvallisuusohjeet

Versioille, joissa on jadhdytys
@ Le COOLERTIG IIDC

1.2. TAKA- JA ETUPANEELIEN KUVAUS
(¢~ Voir PAGE 119)
Paalle/Pois paalta -kytkin
Kaasun tuloliitanta
Kaukosaatimen alusta
5B-kaynnistysalusta
Dinse-pohja + napa
Kaasun tuloliitanta
Dinse-pohja - napa
Asetuspaneeli
Virta paalla -merkkivalo
Lampdvian merkkivalo
Virtajannitteen vian merkkivalo
0 - 15 s j4ahdytysaika
Jalkikaasu - 1-10 s
Naytto
Hitsausvirtandyton palautuspainike
Hitsausasetusten saato
Paikallisen tai etdohjauksen valintapainike
Painike kuumakaynnistyksen valintaan MMA-tilassa ja
kaasutestaukseen TIG:ssé
MMA-hitsauksen valinta-avain
Kaaren dynamiikan valintapainike.
TIG-hitsauksen aikana voidaan valinta plkimen ohjauksen
avulla minimi- ja maksimivirta.
2T/4T-laukaisinjakson valintapainike
Hitsausasetusten valintapainike
Esikaasu - 0-10 s
Jatkuva virran nousu - 0-10 s

HF- tai kontaktisytytyksen (PAC) valintapainike

1- POPIS VYROBKOV
1.1. ZLOZENIE SUPRAVY

Zvaracie stpravy CITOTIG I1 300DC su silové zdroje na TIG a impulzné
TIG DC obltkové zvaranie a na zvaranie obalenou elektrddou.

ZLOZENIE SUPRAVY

< Silovy zdroj,

< Napajaci kabel

& Uzemnovaci kabel s vybavou,

< Plynova rurka,

< Prevadzkové a bezpecnostné pokyny

Pre verzie s chladenim

&
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COOLERTIG Il DC

1.2. POPIS ZADNEHO A PREDNEHO PANELU
(6~ See PAGE 119)

Hlavny vypinac

Pripojenie privodu plynu

Zakladna dialkového ovladania

Zakladna spuste 5B

Zakladra Dinse + pol

Pripojenie privodu plynu

Zakladna Dinse - pél

Nastavovaci panel

Kontrolka zapnutia

Kontrolka tepelnej poruchy

Kontrolka poruchy napajacieho napétia

Dobeh 0az 15s

Dofuk 1az30 s

Displej

Klaves na navrat k zobrazeniu zvaracieho pradu

Uprava nastavenia zvarania

Klaves vyberu lokalneho alebo dialkového ovladania
V reZzime MMA klaves na vyber horticeho $tartu a v rezime TIG
klaves na vyber plynovej skisky
Klaves na vyber zvarania MMA
Klaves na vyber dynamiky oblika.
Pocas zvarania TIG sa da pomocou pedalového ovladania
zvolit min. a max. prud

Klaves na vyber cyklus spuste 2T/4T

Klaves na vyber nastavenia zvarania

Predfuk -0az 10 s

Postupny narast pradu - 0 az 10 s
Klaves na vyber HF (vysokofrekvenéného) alebo kontaktného (PAC)
zapélenia

AIR LIQUIDE
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1.3. TEKNISET TIEDOT 1.3. TECHNICKE SPECIFIKACIE
| CITOTIG Il 300DC EASY- REF. W000379982 |
ENSISIJAINEN PRIMARNY

MMA | TIG
Ensisijainen virtalahde 3~ 400V (+ 20%) (-15%) Primarne napéjanie 3~
Virtakerroin maksimivirran yhteydessa 0.95 Uginnik pri max. pride
Tehokkuus maksimivirran yhteydessé 86% Uginnost pri max. pride
Taajuus 50Hz / 60Hz Frekvencia
Absorboitu virta (100 %) 5.3kVA 4.7 kVA Prikon (100%)
Absorboitu virta (maks.) 9.4 kVA 8.4 kVA Prikon (max.)
5 m ensisijainen virtakaapeli 4x1,5mm? 5 m kabel primarneho napéjania
TOISSIJAINEN SEKUNDARNY
MMA | TIG
Jénnite ilman kuormaa 80V DC Napétie naprazdno
Saatelyvali 10A/20.5V-250A/30V 5A/10V-300A/22V Rozsah nastavenia
Sulake 10A Poistka
Kayttjakso 40 °C:ssa 100% (10 160A 200A Pracovny cyklus pri 40 °C 100% (10-min.
min. jakso) cyklus)
Kayttojakso 40 °C:ssa 60% (10 205A 230A Pracovny cyklus pri 40 °C 60% (10-min.
min. jakso) cyklus)
Kayttojakso 40 °C:ssa 30% (10 min. jakso) 250A (40%) 300A Pracovny cyklus pri 40 °C 30% (10-min.
cyklus)
3 m maadoituskaapeli ja puristin 35 mm? 3 m uzemiovaci k&bel so svorkou
Suojalasi IP23 SC Trieda ochrany
Eristyslasi H Tried izolacie
Standardit EN 60974-1/EN 60974-10 Normy
Tuuletus Lampd kytketty / Tepelne spinané Vetranie
MITAT ROZMERY
| | 500 x 180 x 390 mm [
PAINO HMOTNOST
| | 20 Kgs |

1.4. TEKNISET TIEDOT COOLERTIG Il DC

1.4. TECHNICKE SPECIFIKACIE COOLERTIG Il DC

COOLERTIG Il - REF. W000380471

Syéttojannite 400V - 15%+20% Napéjacie napétie
Sybttdteho 250 W Napajanie
Jadhdytysvirta 1,05 kW Chladiaci vykon
Maksimipaine kaynnistyksen yhteydessé 4,5 bar Max. tlak pri spusteni
Jéahdytysneste 20% -40% glycol-eau Chladiaca kvapalina
Séilidn tilavuus 3L Objem nadrze
Suojalasi IP23C Stupen ochrany
VIRTALAHDE JA JAAHDYTIN SILOVY ZDROJ A CHLADIC
Kayttolampdtila -20°C +40°C Prevadzkova teplota
Sailytyslampdtila -40°C +60°C Teplota skladovania
Suojalasi IP23C Stupeni ochrany
PAINO HMOTNOST
| 10 Kgs |
A. AIR LIQUIDE
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2 - ASETTELU

2 - ZOSTAVENIE

VAROITUS: laite ei ehka ole vakaa alle 10° kulmassa.
Kiinnita asentaessasi huomiota seuraaviin:

Aseta laite vakaalla kuivalle alustalle ja varmista, ettei
jaahdytysilman kanssa vedeta pélya sisaan.

Varmista, ettd kone sijoitetaan etaalle kaikista
murskauslaitteiden hiukkasten vaylista.

Varmista, ettd jadhdytysilma voi kiertd vapaasti. Koneen
taytyy olla vahintaan 20 cm etaélla kaikista esteista seka
edessa ettd takana, jotta voidaan varmistua hyvasta
jaahdytysilman kierrosta.

A\

Suojaa konetta rankkasateilta ja suoralta auringonvalolta.

VAROVANIE: pri uhle nad 10° nemusi byt zariadenie
stabilné

Pri instalacii majte na pamiti nasledovné:

Stroj postavte na stabilny a suchy podklad, aby sa
zabezpedilo, Ze spolu s chladiacim vzduchom neddjde
aj k nasavaniu prachu

Uistite sa, Ze stroj je postaveny mimo trasy Castic
vyletujucich z brusiciek.

A

Uistite sa, Ze chladiaci vzduch mdZe volne cirkulovat.
Stroj musi byt vpredu aj vzadu vzdialeny od vSetkych
prekéZok minimalne 20 cm, aby sa zaistila dobra
cirkulacia chladiaceho vzduchu.

Stroj chranite pred silnym dazdom a priamym sIneénym
Ziarenim.

2.1. KYTKEMINEN VERKKOVIRTAAN

2.1. PRIPOJENIE NA ELEKTRICKU SIET

Le CITOTIG I 300DC laitteessa on ensisijainen virtakaapeli, joka on kytketty CITOTIG Il 300DC sa dodava s primarnym napajacim kablom, ktory je

virtalahteen sisalla.

Jos piiri vastaa tehdasliitintaa, kaapeli taytyy vain kiinnittda sahkolaitteesi
kanssa yhteensopivalla pistokkeella, joka on luokiteltu virtalahteen
maksimikulutusta varten.

2.2. KAASULAHTEEN KYTKEMINEN
PAINEENSAATIMEEN

napojeny vnutri silového zdroja.

Ak VaSa elektricka siet vyhovuje zapojeniu urobenému vo vyrobnom
zavode, jednoducho namontujte na kabel zastrcku, ktora vyhovuje VaSmu
elektrickému vybaveniu a ktora je dimenzovana na maximalnu spotrebu
silového zdroja (pozrite si technické Specifikacie na konci dokumentu).

2.2, PRIPOJENIE PRIVODU PLYNU NA TLAKOVY

HUOMIO: VARMISTA, ETTA KIINNITAT KAASUPULLON
TURVAHIHNALLA.

Poista kaikki epapuhtaudet avaamalla ja sulkemalla
kaasupullon hana.

Kiinnitd paineensaédin/virtausmittari.

Kiinnita liitos kaasuputkeen, ja kytke paineensaadin
ulostuloon.

Kytke putki virtaldhteen kohteeseen 2.

Avaa kaasupullo.

Kun hitsaat, kaasun virtausnopeuden pitéisi olla 10-20 I/min.

A

POZOR! DBAJTE NA TO, ABY BOLA PLYN'OVA FLASA
PRICHYTENA POMOCOU BEZPECNOSTNEHO
REMENA.

Uzaver plynovej flaSe miemne pootvorte a potom ho
zatvorte, aby sa odstranili vSetky necistoty.

Namontuijte tlakovy regulator/prietokomer.

Na plynovu rdrku nasadte spojku a pripojte ju na vystup
tlakového regulatora.

Rurku pripojte na spojku silového zdroja - polozka 2.
Otvorte plynovu ffasu.

Pocas zvarania by mal byt prietok plynu v rozmedzi od 10
do 20 I/min

REGULATOR

2.3. LISALAITTEIDEN KYTKEMINEN
PINNOITETTU ELEKTRODITILA (MMA)

Tarkista, ettd Paalla-/Pois paalté 0/1 -kytkimen Kohde 1 on kohdassa 0.
Kytke elektroditeline terminaalin kohtaan 5 virtalahteessa.

Kytke maadoitusliitanta termaalin kohtaan 7 virtalahteessa
Noudata kéaytettyjen elektrodien DC+ - ja DC- merkintoja.
TIG-TILA

Liita TIG-poltin terminaalin kohtaan 7, kaasuletku litoksen kohtaan 6, ja
liipaisimen hallintalaite kohtaan 4.

Kytke vesijaahdytteisten laitteiden vesiputket liitdntojen ja COOLERTIG Il DC

-laitteen vérikoodien mukaisesti.
Kytke maadoitusliitanta termaalin kohtaan 5 virtaléhteessa.

2.3. PRIPOJENIE PRISLUSENSTVA
REZIM ZVARANIA S OBALENOU ELEKTRODOU (MMA)

Skontrolujte, ¢&i je hlavny vypina 0/1, poloZka 1, v polohe 0.
Pripojte drZiak elektrody na terminal, polozka 5, na silovom zdroji.

Pripojte uzemnenie na terminal, polozka 7, na silovom zdroji.
Dodrzte polaritu DC+ DC- uvedenu na obale elekirdd, s ktorymi sa zvara.
REZIM TIG

Pripojte horak TIG na terminal, polozka 7, plynovu rdrku na spojku,
polozka 6, a ovladanie spUste na polozku 4.

Pre vodou chladenu jednotku pripojte vodovodné rurky podfa farebného
oznacenia na spojeniach a na COOLERTIG Il DC.
Pripojte uzemniovaci k&bel na terminal, polozka 5, na silovom zdroji.
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2.4. JAAHDYTTIMEN KYTKEMINEN

Jaahdytin kiinnitetaan virtalahteen alle ruuveilla. Sahkdliitdnnat ovat
virtaldhteen alaosassa. Téyta séilio FREEZCOOL-sekoituksella. Sailion
kapasiteetti on 3 litraa. COOLERTIG Il DC -jaahdyttimessé kaytetadan
FREEZCOOL-ja&hdytysainetta. Sita ei saa sekoittaa veden kanssa.

2.4. PRIPOJENIE CHLADICA

Chladi€ je upevneny skrutkami pod zdrojom. Elektrické pripojenia su v
spodnej Casti silového zdroja. Naplfite nadrz zmesou FREEZCOOL. Ojem
nadrZe je 3 litre. COOLERTIG Il DC pouziva chladivo FREEZCOOL.
Nesmie sa mieSat s vodou.

- . VAROITUS: ]
ALA KOSKAAN KAYTA VESIJOHTOVETTA

/\

VAROVANIE:
NIKDY NEPOUZIVAJTE VODU Z VODOVOU

/A

CITOTIG I 300DC: T&ma laite on IEC 61000-3-12 -yhteensopiva silla
edellytyksella, ettd oikosulkuteho Ssc on suurempi tai yhtd suuri kuin 1,6
MVA kayttdjan virtaldhteen ja julkisen verkon liitospisteessa. Laitteiston
asentajan tai kyttajan vastuulla on varmistaa tarvittaessa konsultoimalla
jakeluverkon operaattoria, etta laitteisto on liitetty vain virtaldhteeseen, jonka
oikosulkuteho Ssc on suurempi tai yhté suuri kuin 1,6 MVA.

CITOTIG Il 300DC: Toto zariadenie spifia IEC 61000-3-12 za predpokladu,
Ze skratovy vykon Ssc na rozhrani medzi pripojkou uZivatela a verejnou
napéjacou sietou je vacsi alebo rovny 1,6 MVA. InStalatér alebo uZivatel
zariadenia je zodpovedny zabezpedit, v pripade potreby na zaklade
konzultacie s prevadzkovatelom distribucnej siete, Ze zariadenie bude
pripojené len na napéjanie so skratovym vykonom Ssc, ktory je V&&Si
alebo rovny 1,6 MVA.

VAROITUS:

TATA LUOKAN A LAITETTA (CITOTIG Il 300DC) El OLE
TARKOITETTU KAYTETTAVAKSI ASUINALUEILLA,
JOISSA SAHKOENERGIA SAADAAN JULKISESTA
PIENJANNITEVERKOSTA. TALLAISISSA PAIKOISSA
VOI OLLA VAIKEUKSIA VARMISTAA
SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
JOHTAVUUDEN JA SATEILYN AIHEUTTAMIEN
HAIRIGIDEN VUOKSI.

A

VAROVANIE:
TOTO ZARIADENIE TRIEDY A (CITOTIG Il 300DC) NIE
JE URCENE NA POUZITIE V OBYTNYCH
OBLASTIACH, KDE SA ELEKTRICKA ENERGIA
DODAVA PROSTREDNICTVOM VEREJNEJ
NiZKONAPATOVEJ NAPAJACIE SIETE. V TAKYCHTO
OBLASTIACH BY MOHLI NASTAT TAZKOSTI PRI
ZABEZPECENi ELEKTROMAGNETICKEJ
KOMPATIBILITY Z DOVODU RUSENIA SIRENEHO PO
SIETI ALEBO VYZAROVANIM.

A

AIR LIQUIDE
~

107

WELDING



R
3-KAYTTO

Asento 1:
Virtaldhde on kytketty paéalle.

"Virta paalla" -merkkivalo IZI Kontrolka zapnutia

Lampdvian merkkivalo. Syttyy, kun virtaldhde ylikuumenee. Ald
pysayté konetta tai tuuletin pysahtyy. Odota, ettéd valo sammuu

ennen kuin jatkat hitsausta.

Poloha 1:

Silovy zdroj je zapnuty

| SK_ |
3 - PREVADZKA

Kontrolka tepelnej poruchy Rozsvieti sa vtedy, ak je silovy zdroj

prehriaty. Stroj nevypinajte, inak sa vypne aj ventilator. Pred
pokraCovanim vo zvarani pockajte, kym kontrolka zhasne

Sydttéjannitevian varoitusvalo. Syttyy, jos jénnite on liian korkea tai Izl Vystrazné kontrolka poruchy napajacieho napétia. Svieti vtedy, ak
matala. Tarkista syéttjénnite. Syttyy, jos verkkovirtaldhteessé on
ylijénnite. Tarkista syétt6jannite. Syttyy, jos verkkovirrassa on
ylijannite.

3.1. ELEKTRODIPINNOITUSHITSAUS (MMA)

Paina elektrodipinnoitushitsauspainiketta
(MMA)

KOHTA 24 Valo syttyy, kun MMA-hitsaus on
aktiivinen.

KAAREN DYNAAMISUUS:

Paina painiketta kohdassa 25. Nakyviin tulee
dynamiikkaa vastaava numeerinen arvo. Voit
s&ataa arvoa kaantamalla virtaa saatavaa
potentiometria kohta 17. Kun negatiivinen
arvo maaritetaan, kaari on pehmeampi.
Heijastusten maara laskee, kun hitsaat
elektrodille suositeltujen arvojen
maksimiarvolla. Kaari on kova positiivisella
asetuksella (1...9).

KUUMAKAYNNISTYS:

Paina KUUMAKAYNNISTYS-painiketta
kohdassa 23, jossa nakyy sytytyksen ylivirtaa
vastaava numeroarvo. Voit vaihtaa arvoa
k&antdmalla nykyistd satavaa potentiometria
Kohta 17.

10 11

je napatie prili§ vysoké alebo prili§ nizke. Skontrolujte napéjacie napétie.
Svieti vedy, ak sa v elektrickej sieti vyskytne prepatie. Skontrolujte napajacie
napatie. Svieti vedy, ak sa v elektrickej sieti vyskytne prepatie.

3.1. ZVARANIE OBALENOU ELEKTRODOU (MMA)

REP 24

I

O

REP 25

@

PE
Lo/

g

REP 23

\
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Stlacte klaves zvarania obalenou elektrodou
(MMA)

POLOZKA 24. Kontrolka svieti vtedy, ak je
aktivne zvaranie MMA.

DYNAMIKA OBLUKA:

Stladte klaves polozka 25. Zobrazi sa Ciselna
hodnota zodpovedajica dynamike. Tato
hodnotu moZete upravit otoenim
potenciometra pre nastavenie pridu, polozka
17. Ak sa nastavi zaporna hodnota, bude oblUk
maksi. Mnozstvo vystrekujucej hmoty sa znizi,
ak budete zvarat na maximéalnej hodnote z
rozsahu odporuceného pre elektrédu. Pri
kladnom nastaveni (1...9) je obluk tvrdy.

HORUCI START:

Stlacte klaves HOT START, polozka 23, a
zobrazi sa Ciselna hodnota zodpovedajlca
prepétiu pri zapéaleni. Tdto hodnotu mézete
zmenit otoenim potenciometra pre nastavenie
prudu, polozka 17.
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3.2. TIG-HITSAUS

Suoraa virtaa kaytetaan erityisesti terdksen ja ruostumattoman teraksen

hitsaukseen. Suosittelemme Cerium-elektrodia.
ELEKTRODIN TEROITUS

3.2. ZVARANIE TIG

Jednosmerny prud je Specialne uréeny na zvaranie ocele a
nehrdzavejlcej ocele. Odporii¢ame pouzivat cériovu elektrodu

OSTRENIE ELEKTRODY

Matalalla virralla, terava karki:
Zaostrena Spicka pri nizkom prude 1 =3 x d
Suurella virralla, pydristetty kérki:
Zaostrena Spicka pri vysokom pride =1 x d

Elektrorin p&é on teroitettu kartioksi, jolloin
kaari pysyy vakaana, ja keskittyneena
hitsattavaan alueeseen.

Teroitetun osan pituus riippuu elektrodin
halkaisijasta.

Spicka elektrody sa ostri do tvaru kuZela tak,

b d

aby bol obluk stabilny a aby sa energia

1 sustredila na zvarany bod.
Dizka ostrenej ¢asti zavisi od priemeru
elektrody.

3.2.1- SYTYTYSTYYPPI

TIG-hitsauksen sytytys voidaan tehda korkeataajuudella (HF) tai ilman

sité (kontaktisytytys) kayttaen painiketta kohdassa 31.

Korkeataajuussytytys valitaan, kun suuressa B-merkissa on valo.

HF TIG-SYTYTYS :

Valokaari syntyy korkeataajuuksisella kipinalla ilman
kosketusta tydstettavan kappaleen kanssa.

Jos valokaari ei syty yhdessa sekunnissa, toista toiminto.

KONTAKTISYTYTYS (PAC):

Paina elektrodia kevyesti tyostettdvad kappaletta vasten
(1). Liipasinta painamalla kaasu virtaa ulos, ja virta kulkee
elektrodin lapi. Siirrd elektrodi pois tyGstettavastd
kappaleesta kaantamalla sitd siten, ettd suulake pysyy
kontaktissa tydstettdvan kappaleen kanssa (2-3).

Valokaari muodostuu, ja virta kehittyy hitsaustasolle
nykyisen nousun keston ajan (4).

Kayté kontaktisytytysta kayttdessasi herkkia
elektrodilaitteita.

3.2.1- TYP ZAPALENIA
Zapalenie v rezime zvarania TIG sa mo0zZe uskutoénit s vysokou
frekvenciou (HF) alebo bez HF (kontakiné zapalenie) pomocou klavesu -
polozka 31. Vysokofrekventné zapalenie je zvolené vtedy, ked svieti
velky symbol B.

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

KONTAKTNE ZAPALENIE (PAC):

Elektrédu jemne pritiate o zvarany diel (1). Stlatte spust. Zacne prudit
plyn a cez elektrddu prechadza prid. Elektrédu odtiahnite od zvaraného
dielu tak, Ze ju pootoCite, avSak hubica zostane v kontakte so zvaranym
dielom (2-3).

Vytvori sa obluk a pocas intervalu pre narast pridu dojde k narastu pridu
na hodnotu zvaracieho pradu (4).

V pritomnosti citlivého elektronického vybavenia pouzivajte kontaktné
zapélenie.
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3.2.2 - POLTTIMEN LIIPASINKIERROS

2T-TOIMINTO

Paina polttimen liipasinta. Kaasu virtaa ulos ja hitsaus alkaa,
ja virta nousee tasolleen valitun nousun keston ajan
esiméritellyn  esikaasuajan  jalkeen.  Kun liipasin
vapautetaan, hitsausvirta putoaa hitaasti jadhtymisaikana,
minké jélkeen seuraa jélkikaasuvaihe.

4T-TOIMINTO

Paina laukaisinta. Suojakaasu virtaa ulos. Vapauta laukaisin. Valokaari
muodostuu, ja hitsausvirta kehittyy tasolleen nykyisen nousun keston ajan.
Paina laukaisinta. Hitsaus jatkuu. . Vapauta liipasin, jolloin hitsausvirta
alkaa pudota ja valokaari sammuu j&&hdytysajan umpeuduttua.
Suojakaasun virtaus jatkuu valitun ajan.

3.2.3 - KIERTOASETUSTEN SAATAMINEN

Asetusten saataminen:

Voit valita hitsausasetukset kahden painikkeen avulla, vasemmalle ja
oikealle suuntaavat nuolet Kohta 27.

Sa4to tehdaén potentiometriin Kohta 17. Kun painat PALAA-painiketta
Kohta 16, s&até palaa suoraan hitsausvirtaan. Naytolla nakyy
automaattisesti numeeriset arvot ja asetusten yksikot.

Kun saadét asetuksia, arvot nakyvat oikeanpuoleisella naytolla.
Hitsausvirran arvo ndkyy 10 sekunnin kuluttua.

3.2.2 - CYKLUS SPUSTE HORAKA

FUNKCIA 2T:

Stlacte spust horaka. Za¢ne prudit plyn a po intervale, ktory je nastaveny
pre predfuk, sa spusti zvaranie. PoCas nastaveného ¢asu pre narast pradu
ddjde k narastu pridu na hodnotu zvaracieho pradu. Po uvolneni spuste
zvaraci prid pomaly klesa pogas lehoty nastavenej pre dobeh, po ktorej
nasleduje dofuk.

FUNKCIA 4T:

Stlacte spust horaka. Zacne prudit ochranny plyn. Uvolnite spust horaka.
Vytvori sa oblik a poas intervalu pre narast pradu déjde k narastu pridu
na hodnotu zvaracieho pradu. StlaCte spust horaka. Zvaranie pokracuije.
Uvolnite spust horaka. Zvaraci prid zacne klesat a po uplynuti ¢asu pre
dobeh oblik zhasne. Ochranny plyn pridi po dobu, ktora bola nastavena.

3.2.3 - UPRAVA NASTAVENIA CYKLU

Nastavenia:

Pri vybere nastavenia zvarania sa pouzivaju dva klavesy: Sipka
ukazujuca vliavo a vpravo - polozka 27.

Uprava sa robi na potenciometri - polozka 17. Stlatenim klavesu
RETURN (SPAT), polozka 16, sa reim (ipravy vrati priamo na zvéraci
prud. Na displeji sa automaticky zobrazia Ciselné hodnoty a jednotky
nastavenia.

Pri Uprave nastavenia sa hodnoty zobrazujl na pravej strane displeja.
Po 10 sekundéch sa na displeji zobrazi hodnota zvaracieho pradu.

3.2.4 - ASETUSTOIMINTO

Tiettyja asetuksia on mahdollista muuttaa SETUP (ASETUS) -toiminnon
avulla.

Tama toiminto aktivoidaan painamalla aktiivista painiketta samalla kuin
painetaan painiketta Kohta 19 normaalia pidempé&éan. Voit poistua tasta
toiminnosta seuraavasti.

Voit vaihtaa nauhojen valilld painamalla nuolindppaimia ja vaihtaa sitten
asetuksia paneelin potentiometrin avulla.

—

% sl o)
o ©
o))
\T J o 4 L

17

3.2.4 - FUNKCIA NASTAVENIE STROJA

Funkcia NASTAVENIE STROJA je uréend na zmenu urCitych
nastaveni.

Tato funkcia sa aktivuje stladenim aktivneho klavesu so su¢asnym
stladenim klavesu - polozka 19 - na dihSiu dobu, neZ je bezné. Pri
ukonceni tejto funkcie postupujte nasledovne.

Medzi jednotlivymi sekciami sa mozete prepinat stlaCanim klavesov
Sipok a potom menit nastavenie pomocou potenciometra, ktory s
nachadza na paneli.
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TEHDASASETUKSET NAYTTO
ASETUSTOIMINTO / FUNKCIA NASTAVENIA STROJA F ACTgR$SE1"JTIﬁG DISPL Ag
NASTAVENIE Z VYROBNEHO DISPLEJ
ZAVODU
Progressiivinen virran nousu jatkuvalla kestolla / jatkuvalla virta-asetuksella 0 iatkuva kesto
Nastavenie postupného narastu pridu pocas konstantného ¢asového intervalu/s 0 konétajn inv Gasovy interval A1
konStantnym narastom y y
Jaahdytys jatkuvalla kestolla / jatkuvalla virta-asetuksella 0 jatkuva kesto
Nastavenie dobehu pocas konstantného ¢asového intervalu/s konstantnym 0 konétantny éasovy interval A2
klesanim
TIG-jalkipolttotoiminto ei-aktiivinen / aktiivinen / Neaktivna/aktivna funkcia 0 ei-aktiivinen / 0 neaktivna A3
dohorenia TIG
MMA jalkipolttotoiminto ei-aktiivinen / aktiivinen / Neaktivna/aktivna funkcia o .
dohorenia MMA 1 aktiivinen / 1 aktivna A4
PuISS|-MMA — ylivirta §ytyﬂtykses§a el-gdaAptuvmeln / adapt’uvmerlw o 0 ei-mukautuva / 0 neprispésobenie A5
Impulzny MMA — neprispdsobenie / prispdsobenie nadpridu pri zapéleni
TIG - ja&hdytyksen pysaytys aktiivinen / ei-aktiivinen / TIG — aktivne / neaktivne . . .
sastavenie dobehu 1 aktivoitu / 1 aktivované A6
MMA - ei kuormitettu j&nnite 80V/40V / MMA — napétie naprézdno 80V/40V 0-80V A7
2T - normaali jaahdytys / pyséytys liipasimesta automaattisella hitsauksen 0 normaali
jaksotuksella. 0 normainy A8
2T- normalny dobeh / zastavenie kratkym stla¢enim spuste
Jaahdytystoiminto ei-aktiivinen / aktiivinen / Neaktivna / aktivna funkcia dobehu 0 ei-aktiivinen / 0 neaktivna A9
Virran nousu nopeasti / progressiivisesti kéynnistaessa 0 nopea / 0 rychly A10
Rychly/ postupny narast pridu pri spusteni
TIG-ja8hdytys lineaarisesti/ei-lineaarisesti / Linedry/nelinedrny dobeh TIG 0 lineaarinen / 0 linedrny A1
MMA-TIG -prosessin etahallittu valinta ei-aktiivinen / aktiivinen 0 el-aktiivinen / 0 neaktivny A12
Neaktivny/aktivny vyber procesu MMA-TIG pomocou dialkového ovladania
Sytytysvirta ei-aktiivinen / aktiivinen / Neaktivny/aktivny zapalovaci prid 1 aktivoitu / 1 aktivovany A13
Jalkipolttotoiminto jadhdytyksen aikana ei-aktiivinen / aktiivinen 0 ei-aktiivinen / 0 neaktivna A14
Neaktivna/aktivna funkcia dohorenia po¢as dobehu
Kanavan saadot kayttdmalla korkea/matalatoimintoa ei-aktiivisessa / aktiivisessa
polttimessa ot .
Nastavenie kanala pomocou vysokej / nizkej funkcie na neaktivnom / aktivnom 0 ei-aktivinen / 0 neaktivny A15
horéku
Virrans&ato kayttden polttimen korkea/matalatoimintoa on aina aktiivinen /
aktiivinen vain, kun se on valittuna ETA-painikkeella 0 aina aktiivinen A16
Nastavenie prudu pomocou vysokej / nizkej funkcie na horaku je vzdy aktivne / 0 vzdy aktivne
aktivne len vtedy, ak je zvolené klavesom DIALKOVEHO OVLADANIA
Jaahdyttimen turvallisuutta ei aktivoitu/aktivoitu / Neaktivovana/aktivovana 1 aktivoitu / 1 aktivovana M7
bezpecnost chladia
Valokaaren sammutus valitsemalla 4T-toiminto painamalla liipasinta pitkaan 0 normaali / 0 normalny A18
Dobeh obluka dlhym stladenim spuste, ked je zvolena funkcia - 4T
Jaahdyttaja toimii kaytt&jan ohjauksen mukaan / automaattisesti 0 automaattisesti A19
Chladi¢ sa spusta na pokyn / automaticky 0 automaticky

3.2.5. DIALKOVE OVLADANIE

Ak cheete prid nastavovat pomocou diafkoveho ovladania, musite ho
pripojit do zasuvky, polozka 3, a zvolit klaves DIALKOVE
OVLADANIE, polozka 19.

Kontrolka A zhasne a potom mozete zvolit pozadované ovladanie
(rukou alebo nohou). Rozpoznanie potenciometra dialkového ovladania
sa uskutoéni automaticky a méZze byt zvoleny len ten, ktory je
pripojeny.

Ovladanie noznym pedalom funguje len pre zvaranie 2T.

3.2.5 - KAUKOSAADIN

Jos haluat s&&tad virtaa kaukosaatimella, sinun téytyy kytked se
pistorasiaan kohtaan 3 ja valita KAUKOSAATIMEN kohta 19.

Valo A sammuu, ja voit sitten valita haluamasi sd&don (kasi tai jalka).
Potentiometrin automaattinen tunnistus on kaytettavissé, mutta vain liitetty
voidaan valita.

Jalkapoljinohjaus toimii vain 2T-hitsauksessa.

\
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POLKIMELLA TOIMIVA KAUKOSAADIN

FP1-poljinta k&ytetdan TIG-prosessissa. Parametrien asetusalue on
saédettavissa. Alueen minimiarvo valitaan potentiometrin
toimintopaneelilla kohta 17. Kun poljinta ei paineta, digitaalisella naytélla
nakyy "LO".

Alueen enimmaisarvo valitaan samalla tavalla painamalla PEDAL LO/HI -
painiketta toimintopaneelin kohdassa 25. Digitaalisella naytolla nakyy "HI".
Hitsausjakso voi alkaa kayttamalla kevytta painetta polkimella. Kaari syttyy
vahimmaisvirtaa kayttaen.

Hitsausvirta saavuttaa enimmaisarvon, kun polkimeen kohdistuu painetta.
Valokaari sammuu, kun poljin vapautetaan. Aloita tarvittaessa uudelleen.

DIALKOVE OVLADANIE OBSLUHOVANE PEDALOM

Ovladanie noznym pedalom FP1 sa pouziva pri procese TIG. Rozsah
nastavenia parametrov sa da upravit. Minimalna hodnota rozsahu sa voli
pomocou potenciometra na paneli funkcii, polozka 17. Ked pedal nie je
stlaceny, na digitdlnom displeji je zobrazeng "LO" (NIZKE).

Maximélna hodnota rozsahu sa voli rovnakym spésobom stladenim
klavesu PEDAL LO/HI (NiZKA/VYSOKA HODNOTA NA PEDALE) na
paneli funkcii, polozka 25. Na dlgltalnom displeji je zobrazené "HI"
(VYSOKE). Zvaracia postupnost sa mdze spustit fahkym stlagenim
pedalu. Obluk sa zapali s minimalnym pradom.

Zvaraci prud dosiahne maximalnu hodnotu vtedy, ked sa zatla¢i na
pedal. Obluk zhasne, ked sa pedal uvolni. V pripade potreby zacnite
znovu.

MEDAL
LO/HI

25

3.2.6 - KAUKOSAADIN COOLERTIG Il DC

COOLERTIG Il DC aitetta ohataan virtalahteestd. Pumppu k&ynnistyy
automaattisesti hitsauksen alkaessa. Tee seuraavasti:

1. Kaynnista virtalahde.

2. Tarkista jaahdytysnesteen maard ja virtauksen toimivuus
séiliosta. Lisaa nestetta tarvittaessa.

3. Jos kéytat nestejadhdytteistd poltinta, voit tayttad sen

painamalla WATER IN -painiketta kohdassa 31 yli 2 sekunnin ajan.
Pumpun toiminta jatkuu 5 minuuttia hitsauksen paattymisen jalkeen, jotta
yksikon veden lampétila putoaisi. Taméa pidentaa huoltovalia.

YLIKUUMENEMINEN

Ylikuumenemisen varoitusvalo syttyy, laite pysahtyy, ja naytossa nakyy
COOLER, jos lampotilasensori  havaitsee  jadhdytysnesteen
ylikuumenemista. Tuuletin jadhdyttdd veden, ja voit hitsata jalleen
varoitusvalon sammuttua.

VEDEN MAARA

Naytolla nakyy COOLER, kun veden virtaus on estynyt.

3.2.6. C DIALKOVE OVLADANIE COOLERTIG Il DC

COOLERTIG I DC je riadeny silovym zdrojom. Cerpadlo sa zapne
automaticky so spustenim zvarania. Postupujte nasledovne:

1. Zapnite silovy zdroj.

2. Skontrolujte hladinu chladiacej kvapaliny a vstupny prid z
nadrze. V pripade potreby doplrite kvapalinu.
3. Ak pouzivate kvapalinou chladeny horak, méZzete ho naplnit

stlacenim klavesu WATER IN (VODA DNU), polozka 31, na viac ako 2
sekundy.

Cerpadlo pokraduje v chode este 5 mint po zastaveni zvarania, aby sa
znizila teplota vody na teplotu jednotky. Takto sa zniZuje frekvencia
Udrzby.

PREHRIATIE

Rozsvieti sa vystrazna kontrolka prehriatia. Stroj sa zastavi a na displeji
sa zobrazi COOLER (CHLADIC), ked zariadenie, ktorym sa snima
teplota, zisti prehriatie chladiacej kvapaliny. Ventilator chladi vodu a
ked vystrazna kontrolka zhasne, mdzete pokraCovat vo zvarani.
HLADINA VODY

Na displeji sa zobrazi COOLER (CHLADIC), ked je prudenie vody
zablokované.
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4 - ASETUKSET 4 - UDRZBA

MANUAALINEN KAUKOSAADIN
DIALKOVE OVLADANIE RUKOU
RC1, réf. W000263311 - 5m

ref. W000270324 — 10m

JALKAPOLKIMELLA TOIMIVA KAUKOSAADIN,
DIALKOVE OVLADANIE NOZNYM PEDALOM
FP1 - réf W000263313

KAASUPULLOKARRY o
RUCNY KOVOVY VOZiK NA PLYNOVU FLASU
T3 - réf. W000275843

|
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5-YLLAPITO

5 - UDRZBA

6 KUUKAUDEN VALEIN

HUOMAUTUS! Irrota paavirtajohto, ja odota 2 minuuttia
(kondensaattorin virran purkaantumista) ennen kopan
irrottamista.

SEURAAVAT YLLAPITOTOIMENPITEET TAYTYY
SUORITTAA VAHINTAAN KUUDEN KUUKAUDEN
VALEIN:

Sahkoaliitannat koneessa: puhdista hapettuneet osat ja
kirista liitannat.
HUOMAUTUS! Sinun on tiedettava vaantévoima tarkalleen
ennen liitinten korjaustoimenpiteita.
Puhdista koneen sisdosat pehmeélla harjalla tai
pdlynimurilla.
Al4 kéyta paineilmaa, koska lika saattaa nain keraantya
jaahdytysosan rakoihin. Ala kayta suurpainepuhdistinta.

VAIN PATEVAT SAHKOASENTAJAT SAAVAT
SUORITTAA KORJAUKSIA.

KAZDYCH 6 MESIACOV

POZNAMKA! Pred odmontovanim krytu odpojte
zastréku napéjania z elektrickej siete a pockajte
priblizne 2 mintty (vyboj kondenzatora).

NASLEDOVNE CINNOSTI UDRZBY SA MUSIA
VYKONAVAT NANAJVYS KAZDYCH SEST
MESIACOV

Elektrické spoje v stroji: vyCistite zoxidované Casti a
spoje dotiahnite.

POZNAMKA! Skér ako zaCnete opravovat konektory,
musite sa oboznamit' s presnymi utahovacimi silami.
Vnutorné Casti stroja vycistite mékkou kefou alebo
vysavacom

Nepouzivajte stla¢eny vzduch. Mohlo by déjst k
usadeniu necistot v Skarach chladiacej sekcie.
NepouZivajte vysokotlakové CistiCe.

A\

OPRAVY MOZE VYKONAVAT LEN
KVALIFIKOVANY ELEKTRIKAR.

VARMISTA, ETTA SAMMUTAT VIRTALAHTEEN LAITTEESEEN, KUN
KASITTELET KAAPELEITA

PRI MANIPULACII S KABLAMI SA UISTITE, ZE STE VYPLI PRIVOD

NAPAJANIA DO JEDNOTKY!

Kun suunnittelet laitteen yllapitoaikataulua, huomioi laitteen kayttdtarkoitus-
ja -olosuhteet. Kayton aikainen huolto ja ennalta ehkaiseva huolto estavat

ongelmia ja rikkoontumisia.

Tarkista kaikkien letkujen ja littimien kunto paivittain. Ala kayta viallisia

kaapeleita.

5.1. TOIMINAHAIRIOT

Pri zostavovani harmonogramu udrzby stroja musite uvazovat s
podmienkami a typom pouzivania. Starostlivost pocas pouzivania a
preventivna Udrzba su prevenciou voéi problémom a porucham.
Denne kontrolujte spoje a stav kablov. NepouZivajte po$kodené
kéble.

5.1. PREVADZKOVE CHYBY

I PAAKYTKIMEN MERKKIVALO EI SYTY 1 NESVIETI KONTROLKA HLAVNEHO VYPINACA i

Koneeseen ei ole virtalahdetta:

Tarkasta sulakkeet, ja vaihda
tarvittaessa.

Tarkasta virtajohto- ja pistoke, ja
vaihda vialliset osat

Do stroja sa neprivadza Ziadna
elektrina

Skontrolujte poistky privodu a v
pripade potreby ich vymerite.
Skontrolujte napéajaci kabel a
zastréku. V pripade, ak sa zistia
chybné diely, vymerite ich.

LAITE El HITSAA KUNNOLLA i

ZARIADENIE DOBRE NEZVARA i

Hitsauksen aikana kuuluu paljon
ratinda. Hitsaussauma on
huokoinen, virtaa ei ole riittavasti

Tarkasta hitsausasetukset, ja séada
niita tarvittaessa.

Tarkista kaasuvirtaus ja
kaasuletkuliitanta.

Tarkista, ettd maadoituspuristin on
kunnolla kiinni ja ettei se ole
vaurioitunut. Muuta tarvittaessa sen
asentoa, ja vaihda vialliset osat.
Tarkasta hitsauspolttimen johto ja
sen liitin. Kirista liitos ja vaihda
vialliset osat.

Tarkista polttojalki hitsattujen osien
osalta. Puhdista ja uusi vialliset
osat.

Tarkasta sulakkeet ja vaihda
vioittuneet.

Pocgas zvérania dochadza k
velkému rozstreku. Zvar je
porovity, nie je dostatok energie.

AIR LIQUIDE
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Skontrolujte nastavenie zvérania a
v pripade potreby ho upravte.
Skontrolujte prietok plynu a
pripojenie plynovej rarky.
Skontrolujte uzemAovaciu svorku,
Ci je riadne uchytena a Ci nie je
poskodena. V pripade potreby ju
prichytte na iné miesto a vymerite
vSetky poSkodené diely.
Skontrolujte kabel zvaracieho
horaka a jeho konektor. Dotiahnite
spoj a vymente vSetky poSkodené
diely.

Skontrolujte zvaraci horak pre
zvéarané diely. Vydistite a vymerite
poskodené diely.

Skontrolujte poistky a vSetky
chybné vymeite.
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VIRTALAHTEEN YLIKUUMENEMISESTA VAROITTAVA VALO PALAA

SVIETI VYSTRAZNA KONTROLKA PREHRIATIA SILOVEHO
ZDROJA

Virtalahde on ylikuumentunut. Tarkista, etté yksikon takana on
riittavasti tilaa, jotta iima

voi kiertaa vapaasti.

Tarkista ja@hdytysnesteen kierto,
puhdista suodatin ja

ilmaritilé. Lis&a jaéhdytysnestettd
tarvittaessa.

Lisatietoja tai muun tarpeen
sattuessa voit ottaa yhteytta
l&himpéén palvelupisteeseen

Silovy zdroj sa prehrial Silovy zdroj sa prehrial.
Skontrolujte, ¢i je za jednotkou
dostatok miesta na volnu
cirkulaciu vzduchu.

Skontrolujte cirkul&ciu chladiacej
kvapaliny. Vygistite filter

a vzduchovu mriezku. V pripade
potreby doplrite chladiacu
kvapalinu.

Pre dal3ie informécie alebo v
pripade potreby kontaktujte
najblizie servisné miesto.

KONEEN HAVITTAMINEN
Ala koskaan havita sahko- ja elektroniikkaromua sekajatteen seassal

Eurooppalaisen sahko- ja elektroniikkaromua (DEEE) koskevan direktiivin
2002/96/EC, ja sen kansallisesti sovellettavan lain mukaan, séhké- ja
elektroniikkaromu on kerattavéa erikseen ja kierratettava
ympaéristdystévélliselld tavalla.

Laitteen omistajana sinun on selvitettava omalta kunnaltasi, minkalaisia
kerailyjarjestelmia on tarjolla.

Taman eurooppalaisen direktiivin kayttd kehittdd ympériston ja ihmisten
terveytta!

LIKVIDACIA STROJA
Elektrické spotrebice nikdy nevyhadzuijte spolu s beznym odpadom!

V stlade s eurdpskou smernicou 2002/96/ES o elektrickom a
elektronickom odpade (DEEE) a jej premietnutim do narodnej
legislativy sa musia elektrické spotrebice zhromazdovat oddelene a
musia sa recyklovat spdsobom, ktory je Setrny k Zivotnému prostrediu.

Ako majitel zariadenia by ste si mali u svojho miestneho
samospravneho organu zistit, aké zberné systémy sa u Vas
pouzivajd.

Dodrziavanie tejto eurdpskej smernice prispieva k zlepSeniu Zivotného
prostredia a zdravia [udi!
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CITOTIG 11 300DC

Etusuoja
Koneen pistorasia 50
Kaasukytkenta
Kaasuletkun kara
Etupaneelin levy
Isnkehys
Eukehys
Suojakansi
Takki
Nuppi
Punainen huppu
Kaukosaatimen liitin
Laukaisimen liitin

Takasuoja
Takakehys

Eléments internes

Paamuuntaja
Virtalahdekortti
Paaohjauskortti
Ensisijainen paakortti
Jaahdytystuuletin
Toissijainen diodi-kortti
Etasuodatinkortti
Sytytyskortti
Ensisijainen kuristin
Solenoidiventtiili 24v dc
Tig-liitoskortti
Sytytinmuuntaja
Paakytkin
Banjo-nippa
Varistori
Kapasitaattorit
Ntc-vastus
Vélilevy
Kuristin

5.2. NAHRADNE DIELY
NAzov

CITOTIG 11 300DC

Front panel
Zasuvka stroja 50
Plynova spojka
Vvreteno plynovej hadice
Doska predného panelu
Vnatorny ram
Predny ram
Ochranny kryt
Plast
Gombik
¢ervena kapota
Konektor dialkového ovladania
Konektor spuste

Rear panel
Zadny ram

Internal parts

Hlavny transformator
Doska napajania
Hlavna riadiaca doska
Doska primarneho okruhu
Chladiaci ventilator
Sekundarna diddova doska
Doska vzdialeného filtra
Doska zapalenia
Primarna timivka
Solenoidovy ventil 24v dc
Doska rozhrania tig
Transformator zapalenia
Hlavny vypinac
Mastenica banjo
Varistor
Sada kondenzatorov
Odpor ntc
Distan¢na vloZka
Tlmivka
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EDUSTAJA
POZ
W000380471

12 | W000276235

13 | WO000276687

5 | WO000265348
6 | W000265349
14 | W000265357

W000265344
W000265345

W000265350
W000265351
9 | WO000265352
10 | W000265353
11 | W000265354
15 | W000265358
16 | W000276706
18 | W000265361
19 | W000265364

1
2
3
4 | W000265347
7
8

NIMI

COOLERTIG Il DC

Etusuoja
Etusuoja
Takasuoja
Takasuoja
Eléments externes
Tayttoputki1
Naaraspikaliitanta
Tayttokorkki

Eléments internes
Painekytkimen ohjauskortti
Kapasitaattori 5uf/400v ac
Pumpun moottori
Painekytkin
Pakkauskumi
Letkun liitdnta1
Paineletku
Tuloputki
Lammonvaihdin
Vesisailio
Vélilevy
Jadhdytystuulettimen siipi simaco
Kumiletku

NAzov

COOLERTIG Il DC

Predny kryt
Predny kryt
Zadny kryt
Zadny kryt
External parts
Plniaca rarka1
Samicie rychlospojenie
Plniaci uzaver
Internal parts

Riadiaca doska pre tlakovy spina¢
Kondenzator 5uf/400v ac
Motor &erpadia
Tlakovy spina¢
Tesniaca guma
Hadicova spojka1
Tlakova hadica
Privodna rirka
Vymennik tepla
N&drz na vodu
Distan¢na vlozka
Kridlo chladiaceho ventilatora simaco
Gumena hadica

5.3. ANNEXES

(e~annexes 118 )
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PANNEAU DE REGLAGE
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] VUES INTERNES ET EXTERNES COOLERTIG Il DC

|
AIR LIQUIDE
& 121

WELDING



MONTAGE COOLERTIG I DC
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AIR LIQUIDE EC / EU Declaration of Conformity

WELDING

Manufacturer / Address :

Fabricant / Adresse
AIR LIQUIDE WELDING FRANCE

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

Sous sa seule responsabilitt déclares gue CITOTIG Il 300 DC EASY - WO000379982 satisfait & I'ensemble des dispositions
pertinentes les Directives et les Réglementations Européennes suivantes: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU
(ROHS)

par |'application des normes suivantes:

EN 60974-1:2005 "Arc welding equipment - Part 1: Welding power source”.

FR | EN60974-2:2008 *Arc welding equipment - Part 2: Liquid cooling systems”

EN 60974-3:2007 "Arc welding equipment - Part 3: Arc striking and stabilizing devices”

EN 60974-10:2007 "Arc welding equipment. Part 10: Electromagnetic Compatibility (EMC}) requirements”

L'équipement est conforme aux Directives et aux Réglementations Européennes citées s'il est installé, utilisé et entretenu en accord
avec les instructions en annexe, la législation applicable, les normes et les régles de bonnes pratiques. Toute utilisation incorrecte et/ou
toute modification invalide cette déclaration. Les deux demiers chiffres de [année d'apposition du marquage «CE» pour la premiére fois: 14

Under his sole respensibility hereby declares that the CITOTIG I 300 DC EASY - W000379982 fuffils all the relevant provisions of the
following European Directives and Regulations: 2006/95/EC {LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)

by application of the following standards:

EN 60974-1:2005 "Arc welding equipment - Part 1: Welding power source”.

EN 60974-2:2008 "Arc welding equipment - Part 2: Liquid cooling systems”

EN 60974-3:2007 "Arc welding equipment - Part 3: Arc striking and stabilizing devices”

EN 60974-10:2007 *Arc welding equipment. Part 10: Electromagnetic Compatibility (EMC) requirements”

The equipment complies with listed European Directives and Regulations if installed, used and maintained according to the enclosed
instructions, applicable laws, standards and sound engineering practices. Any misuse and/er any modification render this declaration
void. Last two digits of the year in which the CE marking was affixed for the first time: 14

EN

Auf unsere eigene alleinige Verantwortung wird hiermit erklart, dass das Gerat CITOTIG 11 300 DC EASY - W000379982 alie
einschlagigen Bestimmungen folgender europaischer Richtlinien und Vorschriften erfiillt: 2006/95/ES (LVD), 2004/108/ES (EMC),

2011/65/EU (ROHS)

angewendet durch folgende Normen:

EN 60974-1.2005 "Lichtbogenschweilgerat - 1. Teil: Schweilstromgerét"

EN 60974-2:2008 " Lichtbogenschweifigerat - 2. Teil: Fllssigkeitskiihlsysteme"

EN 60974-3:2007 " Lichtbogenschweiltgerét - 3. Teil: Gerate zur Bogenziindung und -stabilisierung"

EN 60974-10;2007 " Lichtbogenschweillgerat. 10. Teil: Anforderungen an die elektromagnetische Kompatibilitat (EMC)"

Das Gerét erfullt die aufgezahlten europdischen Richtlinien und Vorschriften, wenn es im Einklang mit den beigefligten Anweisungen,
den geltenden Gesetzen, Normen und der bewahrten technischen Praxis montiert, genutzt und gewartet wird. Eine beliebige falsche
Verwendung und/oder Anderung hat die Aufhebung dieser Erklarung zur Folge. Die letzten beiden Zahlen des Jahres, in dem das CE
Zeichen erstmals angefigt wurde: 14

DE

Sotto la sua sola responsabilita dichiara che CITOTIG I 300 DC EASY - W000379982 & conforme a tutte le disposizioni pertinenti
delle Direttive e dei Regolamenti Europei seguenti: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)

tramite applicazione delle seguenti norme:

EN 60974-1:2005 “Arc welding equipment - Part 1: Welding power source”.

EN 60974-2:2008 "Arc welding equipment - Part 2: Liquid cooling systems"

IT | ENB0974-3:2007 "Arc welding equipment - Part 3: Arc striking and stabilizing devices”

EN 60974-10:2007 “Arc welding equipment. Part 10: Electromagnetic Compatibility (EMC) requirements”

L apparecchiatura & conforme alle Direttive ed ai Regolamenti Europei citati se installata, impiegata e manutentata conformemente alle
istruzioni allegate, alle leggi applicabili, alle norme ed alla pratica consolidata.Ogni abuso e/o modifica invalida questa dichiarazione.
Ultime due cifre dell'anno in cui & stata apposta la marcatura CE per |a prima volta: 14

Bajo su responsabilidad declara por la presente que la CITOTIG 11 300 DC EASY - W000379982 cumple todas las disposiciones
pertinentes de las Directivas y Reglamentos europeos: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)

por aplicacion de las siguientes normas:

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

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

EN 60974-3; 2007 "Equipos de soldadura por arco - Parte 3: Golpe de arco y dispositivos estabilizadores"

EN 60974-10: 2007 "Equipos de soldadura por arco - Parte 10: Requisitos de compatibilicad electromagnética (CEM)"

El equipo cumple con las directivas europeas y reglamentos enumerados si se instala, utiliza y mantiene de conformidad cen las

ES
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instrucciones adjuntas, las leyes, las normas y las buenas practicas de ingenieria. Cualquier mal uso y/o modificacion hacen gue esta
declaracion sea sin efecte. Los dos Ultimes digitos del afic de la marca de CE fuercn colocados por primera vez: 14

Saob a sua total e exclusiva responsabilidade, declaramos que o CITOTIG 11 300 DC EASY - W000379982 cumpre com todos os
requisitos das seguintes Normas e Directivas Europeias: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)

por aplicagéo das seguintes normas:

EN 60974-1:2005 "Equipamentc de soldadura a arco - Parte 1: Fonte de alimentagao da soldadura"

EN 60974-2:2008 “Equipamento de soldadura a arco - Parte 2: Sistemas liquidos de refrigeragao”

PT EN 60974-3:2007 “Equipamento de soldadura a arco - Parte 3; Dispositivos de escorvamento e de estabilizagéo do arco”
EN 60974-10:2007 “Equipamento de soldadura a arco. Parte 10; Requisitos de Compatibilidade Electromagnética (EMC)"
O equipamento esta conforme as Directivas e Normas Europeias mencionadas se instalado, usado e mantido de acordo com as
instrugbes incluidas, a legislagao aplicavel, as normas e técnicas de engenharia. Qualquer utilizag2o incorrecta efou modificagdo torna
esta declaragac nula. Os dois Gltimos digitos do ano no gual a marcagdo EC foi afixada pela primeira vez: 14
De fabrikant verklaart hierbij, onder eigen verantwoordelijkheid, dat de CITOTIG Il 300 DC EASY - W000379982 voldoet aan alle
relevante bepalingen van de volgende Europese richtlijnen en verordeningen: 2006/95/EG (Laagspanningsrichtlijn), 2004/108/EG
(Elektromagnetische compatibiliteit), 2011/65/EU (ROHS)
middels naleving van de volgende normen:
EN 60974-1:2005 “Apparatuur voor booglassen - Deel 1: Voedingsbronnen voor lassen’

NL | EN60974-2:2008 *Apparatuur voor booglassen - Deel 2: Koelvloeistofsystemen”
EN 60974-3:2007 "Apparatuur voor booglassen - Deel 3: Ontstekings- en stabilisatieapparaten’
EN 60974-10:2007 “Apparatuur voor booglassen - Deel 10: Eisen ten aanzien van elektromagnetische compatibiliteit (EMC)”
De apparatuur voldeet aan de vermelde Europese richtlijnen en verordeningen mits ze wordt geinstalleerd, gebruikt en onderhouden
velgens de bijgevoegde instructies, geldende wetien en normen en goede technische handelswijzen. Elk misbruik en/of alle eventuele
wijzigingen maken deze verklaring ongeldig. Laatste twee ciifers van het jaar waarin het CE-keurmerk voor het eerst werd aangebracht: 14
Under eget ansvar forsakras harmed att CITOTIG Il 300 DC EASY - W000379982 uppfyller alla relevanta bestammelser i foljande
europeiska direktiv och forordningar: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)
genom tillampning av féljande standarder:
EN 60974-1:2005 "Arc welding equipment - Part 1: Welding power source”
EN 60974-2:2008 "Arc welding equipment - Part 2: Liquid cooling systems”

sV EN 60974-3:2007 "Arc welding equipment - Part 3; Arc striking and stabilizing devices”
EN 60974-10:2007 “Arc welding equipment - Part 1; Del 10: Krav for elekiromagnetisk kompatibilitet (EMC) "
Utrustningen fdljer listade suropeiska direktiv och forordningar om installerade, anvénds och underhalls i enlighet med de medféljande
anvisningarna, gallande lagar, normer och ljudbranschpraxis. Missbruk och / eller &ndringar gér detta uttalande ogiltigt. De tva sista
siffrorna i det &rtal d& CE-mérkningen anbringats fér frsta gangen: 14
Wytacznie na wlasng odpowiedzialnos¢ ninigjszym deklaruje, ze CITOTIG I 300 DC EASY - W000379982 spenia wszystkie stosowne
postanowienia nastepujacych unijnych Dyrektyw oraz Rozporzadzen: 2008/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)
poprzez zastosowanie nastepujacych norm:
EN 60974-1:2005 "Sprzet do spawania tukowego - Czes¢ 1: Spawalnicze zrédta energil®
EN 60974-2:2008 * Sprzet do spawania fukowego - Czes¢ 2: Systemy chtodzenia cieczg’

PL EN 60974-3:2007 * Sprzet do spawania fukowego - Czes¢ 3: Urzadzenia do zajarzania i stabilizacji fuku”
EN 60974-10:2007 “ Sprzet do spawania fukcwego. Czes¢ 10: Wymagania dotyczace kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)
Urzadzenie jest zgodne z wymienionymi Dyrektywami i Rozporzadzeniami unijnymi, jesli jest instalowane, stosowane i utrzymywane
zgodnie z zataczonymi instrukcjami, stosownymi ustawami, normami i dobrg praktyka inzynierska. Niewlasciwe stosowanie i/lub
modyfikacja urzadzenia sprawi, Ze niniejsza deklaracja bedzie niewazna. Ostatnie dwie cyfry roku, w ktérym oznakowanie CE zostalo
po raz pierwszy umieszczone na produkcie: 14
Sub raspunderea sa unica declara prin prezenta c& CITOTIG Il 300 DC EASY - W000379982 indeplineste toate prevederile relevante
din urmatoarele Directive si Regulamente europene: 2006/95/CE (LVD), 2004/108/CE (EMC), 2011/65/UE (ROHS)
prin aplicarea urmatoarelor standarde:
EN 60974-1:2005 “Echipament de sudare cu arc - Partea a-l-a: Sursa de alimentare a sudarii"
EN 60974-2:2008 "Echipament de sudare cu arc - Partea a-Il-a: Sisteme de racire cu lichid”

rRo | EN 60974-3:2007 “Echipament de sudare cu arc - Partea a-lll-a: Dispozitive de aprindere de arc i stabilizare”

EN 60974-10:2007 “Echipament de sudare cu arc. Part ea a-X-a: Cerinte privind compatibilitatea electromagnetica (EMC-

electromagnetic Compatibility)”

Echipamentul este in conformitate cu Directivele si Regulamentele europene mentionate in cazul in care este instalat, utilizat si
intretinut conform instructiunilor atasate, legile aplicabile, standardelor si practicilor solide in materie de proiectare. Orice utilizare
necorespunzatoare sifsau orice modificare anuleazd prezenta declaratie. Ultimele doud cifre ale anului in care marcarea CE a fost

adaugatd pentru prima data: 14
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Na svou vlastni vyhradni odpovédnost timto prohladuji, ze CITOTIG 11 300 DC EASY - W000379982 vyhovuje viem piislusnym
ustanovenim nasledujicich evropskych smérnic a predpist: 2006/95/ES (LVD), 2004/108/ES (EMC), 2011/65/EU (ROHS)

aplikovanim nasledujicich norem:

EN 60974-1:2005 "Zafizeni pro obloukové svafovéni - Cast 1: Zdroje svafovaciho proudu”.

EN 60974-2:2008 "Zafizeni pro obloukové svafovani - Cast 2: Kapalinové chladici systémy”.

EN 60974-3:2007 "Zafizeni pro obloukové svafovani - Cast 3: Zafizeni pro zapaleni a stabilizaci oblouku®,

EN 60974-10:2007 "Zafizeni pro obloukové svafovéni - Cast 10: Pozadavky na elektromagnetickou kompatibilitu (EMC)".

Zafizeni vyhovuje uvedenym evropskym smérmicim a pfedpisim, jestliZze jeho montdz, provozovani a (drZba bude provadéna v
souladu s dodanymi navody, platnymi prévnimi pfedpisy, normami a osvédéenou technickou praxi. Jakékoli nespravné pouziti ainebo
(prava bude mit za nésledek zrudeni tohoto prohladeni. Posledni dvé Eislice roku, ve kterém byla poprvé pfipojena znacka CE: 14

RU

C nonHot 0TBETCTBEHHOCTLIO 3aABNA, UTo ycTaHoska CITOTIG 11 300 DC EASY - W000379982 cooTBeTCTBYET BCEM NOMOKEHKAM
CneayloLWX eBpoNeickvx aupekTus W pernamenTos: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)

C NpUMEHEHUEM CTIeAYIOLMX CTAHLAPTOB:

EN 680974-1:2005 "Obopyaosanue Ans Ayroeoli ceapku - YacTe 1; MCTOUHUK NuTaHKs ons ceapku”

EN 60974-2:2008 “ObopynosaHue Ans OyroBovi capku- YacTs 2: XuakocTHas cuctema oxnaxaeHms”

EN 60974-3:2007 "C6opynosanne Ana Ayrooi cBapky - Yactb 3: YCTpoicTea 3axuranns u crabunuaaumm oyru’

EN 60974-10:2007 *O6opynosaHie Ans Oyrosoi ceapku. Yacts 10: TpeboBaHUs K BNexTpoMarHMTHOM CoBMecTUMocTH (EMC)
[aHHoe ofopy[oBaHMe COOTBETCTBYET NEPEUMCNIEHHBIM EBPONENCKMM [MPEKTUBAM W pernaMeHTaMm  Npu YCTOBMM YCTAHOBKM,
aKkcnnyatauum ¥ 0OCNYKMBAHWA B COOTBETCTBMM C BIIOMEHHBIMM MHCTPYKUMAMM, NPUMEHUMBIMA 3aKOHaMu, CTaHgapTamu W
Hafnexalled MHKeHepHOA npakTukoi. TTiboe HenpaBuNbHOE NPUMEHEHHe Wik nioBan MoJUTUKALMA NPUBEAYT K aHHYNNPOBAHMIO
JaHHol Aeknapauui. NMocnegHue Ase UMpb! rofa, B KOTOPOM Briepssie Bbina npocTasneHa Mapkupeska CE: 14

DA

Erkleerer herved under eneansvar at CITOTIG 11 300 DC EASY - W000379982 opfylder alle relevantie bestemmelser i de falgende
europaeiske direktiver og forordninger: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)

ved anvendelse af felgende standarder:

EN 60974-1:2005 “Buesvejseudstyr- Del 1: Svejsestramkilde”

EN 60974-2:2008 "Buesvejseudstyr- Del 2: Flydende kglesystemer”

EN 60974-3.2007 "Buesvejseudstyr- Del 3: Bue "striking” og stabiliserende enheder”

EN 60974-10:2007 "Buesvejseudstyr Del 10; Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) krav”

Udstyret opfylder de oplistede europzeiske direktiver og forordning, hvis det installers, bruges og vedligeholdes i overensstemmelse
med de vedlagte insiruktioner, anvendte love, standarder og Iydteknisk praksis. Ethvert misbrug og/eller endring ger denne erklasring
for ugyldig. Sidste to cifre angivet ret | hvilket CE maerkning var anvendt for ferste gang: 14

NO

Under hans eneansvar erklaerer herved at CITOTIG 11 300 DC EASY - W000379982 oppfyller alle de relevante bestemmelsene i
felgende europeiske direktiver og forordninger: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)

ved & bruke en av falgende standerder:

EN 60974-1:2005 “Buesveise-utstyr - Del 1: Sveisestram kilde»

EN 60974-2:2008 "Buesveising-utstyr - Del 2: Vaeskebaserte kjglesystemer»

EN 60974-3:2007 “Buesveise-utstyr - Del 3: Bue-slag og stabilisering av enheter»

EN 60974-10:2007 "Buesveise-utstyr. Del 10: Elektromagnetiske kompatibilitet (EMC) krav»

Utstyret er i samsvar med nevnte europeiske direktiver og forordninger hvis installert, brukt og vediikeholdt i henhold til de vedlagte
instrukser, gjeldende lover, standarder og gode ingeniar-praksiser. All misbruk ogfeller modifikasjoner gjer denne erklzeringen ugyldig.
Siste to siffer i rstallet der CE merkingen ble péfert for farste gang: 14

Fl

Han ilmoittaa taysin omalla vastuullaan, etta CITOTIG 11 300 DC EASY - W000379982 tayttas eurooppalaiset direktiivit ja saannokset
kaikilta olennaisilta ositaan: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)

seuraavia standardeja kayttaen:

EN 60974-1:2005 "Valokaarihitsauslaitteet - Osa 1: Hitsauksen virtalahde"

EN 60974-2:2008 "Valokaarihitsauslaitteet - Osa 2: Nestejaahdytinjarjestelmat”

EN 60974-3:2007 "Valokaarihitsauslaitteet - Osa 3: Valokaarisytylys- ja vakautuslaitteet”

EN 60974-10:2007 "Valokaarihitsauslaitteet. Osa 10: Sahkdmagneettiset ynteensopivuusvaatimukset (EMC)"

Laitteisto tayttad luetteloidut eurooppalaiset direktiivit ja saadokset, jos se on asennettu, sita kayletdan ja yllapidetddn mukana
toimitettujen ohjeiden, sovellettavien lakien, standardien ja asianmukaisten teknisten tyGtapojen mukaisesti. Laitteen vaarinkaytto jattai
muokkaukset tekevat tasta julistuksesta mitatttéman. Kaksi ensimmaistd vuosiluvun numeroa, jolloin CE-merkint3 mybnnettiin ensimmaista kertaa: 14
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Na svoju vlastnl zodpovednost tymto prehlasuje, ze CITOTIG 11 300 DC EASY - W000379982 spifia véetky prisluéné ustanovenia
nasledovnych eurapskych smemic a predpisov: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)

aplikovanim nasledovnych noriem:

EN 60974-1:2005 "Zariadenie na oblikové zvaranie - 1. &ast: Zvaraci silovy zdro]".

EN 60974-2:2008 "Zariadenie na oblikové zvéranie - 2. Sast: Kvapalinové chiadiace systémy"

EN 60974-3:2007 "Zariadenie na obllikové zvaranie - 3. Cast: Zariadenia na zapalenie a stabilizaciu obl(ka"

EN 60974-10:2007 "Zariadenie na oblikové zvaranie. 10. Cast: PoZiadavky na elektromagneticku kompatibilitu (EMC)"

Zariadenie splia vymenované eurdpske smernice a predpisy, ak je namontovang, pouZivané a udrziavané v silade s prilozenymi
pokynmi, platnymi zakonmi, normami a osved&enou technickou praxou. Akékolfvek nespravne poutitie a/alebo Gprava bude mat za
nasledok zrudenie tohto prehlasenia. Posledné dve Eislice roku, v ktorom bola po prvy krét pripojend znatka CE. 14

EL

H karaokeudoTpia etcipgia dnhwvel Bia g Tapolang oti To CITOTIG 11 300 DC EASY - W000379982 mAnpot 6Aeg TIC OXETIKES
Biardeic Twy egAg Eupwaikiy Odnyiwy kar Kavoviauwy: 2006/95/EK (LVD), 2004/108/EK (EMC), 2011/65/EE (ROHS)

PEW TNG EQAPUOYAG TWV EEAS TIPOTUTTWVY.

EN 60974-1:2005 “E€oTAIONOS ouyKOMNONG Le 1680 - MEpag 1: Mnyn 1o 00g ouykéAAnang’

EN 60974-2:2008 “EtomAIgpGSs UyKOMRaNG pe 1080 - Mépog 2: ZuoThuara wigng e uypd”

EN 60974-3:2007 “EtomAIguds auykoMnane pe 1€ - Mépog 3: Zuakeuég Evapéng kar otabepomoinang ooy’

EN 60974-10:2007 “EEomAiaoc ouykdAAnong pe 168o. Mépog 10: Aaitioelg nhekTpopayvnTikig oupBarénrag (EMC)”

O fomAioUOC CUpHopQUVETal P Tic Tpoavagepdpeves Eupwrralkés Odnyleg kal KavoviopoUs We Ty ipelméBean 611 eykabioTaral,
XPNOILOTIOIETRI KAl GUVNPEITal GUPQUIVA HE TIC £owkAEIBREvES 0Bnyleg, Ty 1oxlouoa vopoBeaia, Ta TipéTumial Kal Tig BEATIOTES
HNXavohoyikéc TpakTikég. H Shhwan auth akuptveral o€ Tepimmwon AavBagpévng xpRong Alkar Tpotromoinong. Ta dlo Teheutaia
wn@ia ToU EToug TipwTng EmiBeang Tng anuavong CE: 14
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CITOTIG Il 300 DC 8695 1246

MODIFICATIONS APPORTEES

Premiére page :
L'ISEE passe a I'indice A (dans toutes les langues)

Pages : 18/32/46/60/74/88

DANS LE TABLEAU DES PIECES RECHANGE - GENERATEUR

Pour le rep. 21 - Remplacement de la réf. W000380538 par la réf. WO00381830
Pour le rep. 4 - Remplacement de la réf. W000265050 par la réf. W000381468
Pour le rep. 14 - Remplacement de la réf. W000265015 par la réf. WO00378867
Pour le rep. 19 - Remplacement de la réf. W000264988 par la réf. WO00378865
Suppression du rep. 28 - réf. W000265038 - Inductance

Modifications faites le 25/02/2015.

L'ISEE passe a l'indice A
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