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EN Arc welding and plasma cutting may be dangerous for the operator
and persons close to the work area. Read the operating manual.
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1 - GENERAL INFORMATION
1.1. PRESENTATION OF INSTALLATION

CITOWAVE Il is a manual welding set that enables :
[=7 MIG-MAG welding
[=7 Feeding different types of wire

= Steel, stainless steel, aluminum and special wires
= Solid and cored wires
= Diameters from 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

[=] coated electrode welding

(=7 TIG welding

[=7 ARC-AIR Gouging process, using the torch for gouging: ARC AIR. (maximum electrode diameter 6.3 mm)
[=7 to communicate the welding data from and to the external peripherals.

Delivered as ready-for-use package associated with the DMU W500 wire feeder. The power source of this set may also be used for simple automatic
applications.

1.2. WELDING SET COMPONENTS

The welding set consists of 7 main components :

1. 420A or 500A power source including its power supply cable (5m) and its ground cable (5m)
Cooling unit,

Wire feeder,

Double-disconnectable harness between the wire feeder and the power source,

Workshop trolley (optional),

Wire feeder trolley (optional)

Pivot stand (optional)

NookwN

Each item is ordered and supplied separately.
Options ordered with the welding set are delivered separately. To install these options, refer to the instructions supplied with the option.
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A The plastic handles are not intended for slinging the set.

Stability of the equipment is guaranteed only for an incline of maximum 10°.

WARNING :

CITOWAVE I




1.3.POWER SOURCES TECHNICAL SPECIFICATIONS

EN

CITOWAVE il 420 | CITOWAVE Ill 520
W000384989 W000384990
Primary side
Primary power supply 400 V 400 V
Primary power supply frequency 50/60Hz 50/60Hz
Effective primary consumption 21.1A 285A
Maximum primary consumption 27,1 A 339 A
Fuse primary 25AGg 32AGg
Maximum apparent power 18,9 KVA 23,8 KVA
Maximum active power 17,7 KW 22,4 KW
Recommended power generator 30 KVA 40 KVA
Active power in standby (IDLE) 29W 29W
Efficiency at maximum current (MIG) 87 89
Power factor at maximum current (MIG) 0,93 0,94
Cos Phi 0,99 0,99
Secondary side
No load voltage (according standard) en MIG 73V 73V
. 14,8V /35V 14,8V /39V
Welding range Max MIG 15A 1 420A 15A / 500A
Welding range Max MMA 15A / 420A 15A / 500A
Duty cycle at 100% en MIG (10 min cycle at 40°C) 350A 450A
Duty cycle at 60% en MIG (6 min cycle at 40°C) 420A 500A
Duty cycle at maximum current at 40°C en MIG 60% 60%
Miscelleanous
Dimensions (Lxwxh) 720%295x525 720%295x525
Weight 36 kg 40 kg
Operating temperature -10°C/+40°C -10°C/+40°C
Storage temperature -20°C/+55°C -20°C/+55°C
Torch connection “Européen” “Européen”
Protection index IP 23 IP 23
Insulation class H H
Standard 60974-1 & 60974-1 & 60974-
60974-10 10
1.4. COOLING UNIT TECHNICAL SPECIFICATIONS
COOLER
REF. W000273516
Power supply
Single-phase supply voltage 230 V £15 % - 50/60 Hz
Frequency 50/60 Hz
Current consumption 14A
Cooling circuit
Maximum flow rate 3,6 I/min
Maximum pressure at zero flow rate 4.5 bar
Tank capacity 51
Thermal dissipation 1,3 KW & 20°C 1l/imn
Mechanical characteristics
Empty weight 16 kg
Weight in operating condition 21 kg
Dimensions 700 x 279 x 268 mm
Protection class IP23S
Standard CEI 60974 — 2, CEI 60974-10
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2- STARTING UP

2.1. ELECTRICAL CONNECTIONS TO THE MAINS

CITOWAVE lll is a 400 V 3-phase welding set.
If your mains supply corresponds to requirements, connect the "three-phase + ground” plug to the end of the power cable.

WARNING : Provided that the public low voltage system impedance at the point of common coupling is

lower than :
98,2 mQ for the CITOWAVE Ill 420
20,6 mQ or the CITOWAVE lll 520

This equipment is compliant with [EC 61000-3-11 and IEC 61000-3-12 and can be connected to public lowvoltage systems. 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 system impedance complies with the impedance restrictions.

2.2. CONNECTION OF THE WIRE FEEDER UNIT

WARNING:
This must be carried out with the power source power off. The power plugs must be well tied up their tightening must be regularly
controlled, in particular after the moving of an installation.

2.3. CONNECTION OF THE TORCH AND COOLING UNIT

The MIG welding torch is connected to the front of the wire feeder, after ensuring it has been properly outfitted with the wear parts corresponding to the
wire used for welding.
If you use a WATER-COOLED torch, make sure to connect your cooling unit to the rear of the power source, as well as to the "water" harness.

WARNING:

Use exclusively the liquid provided by Lincoln Electric to fill up the cooling unit.

Configuration on the interface is needed to ensure a good working of the cooling unit, cf § 6.1.
No-load operation of the cooling unit while unconnected to a torch may damage it.

2.4. GAS INLET CONNECTION

The gas hose is linked to the harness connecting the power source to the wire feeder. Simply connect it to the pressure-regulator outlet of the gas
cylinder.

[=7 Place the gas cylinder on the trolley at the rear of the power source and fasten the cylinder using the strap.
[=7 Open the cylinder valve slightly to allow existing impurities to escape and then reclose it.

[=7 Mount the pressure regulator/flow meter

[=7 Connect the gas hose supplied with the wire feeder harness to the regulator's outlet

[=7 Open the gas cylinder.

During welding, the gas flow rate (I/min) should correspond to the diameter of the nozzle (mm).

WARNING
Make sure the gas cylinder is properly secured on the trolley by attaching the safety strap.

CITOWAVE I 7
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For optimal use, the welding installation must respect the following positioning constraints for correct cooling.

2.5. STARTING UP

The main switch is located at the rear of the generator. Flip this switch to turn the machine on. This switch must never be
flipped during welding. At each start-up, the generator displays the software version, the power and the connected optional
device, as relevant of the power source.

WARNING:
When starting up for the first time, the configuration is required cf § 6.1.

>

8 CITOWAVE Il



I N

3 - EASY STARTING-UP

To ensure an optimal use of the installation and a good understanding of the following Instructions for use, we recommend you read the Wire Feeder
operating manual first.

3.1. FRONT PANEL FUNCTIONS

FIRST CONFIGURATION OF THE HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI)
The human-machine interface (HMI) is located on the front panel of the power source:

Validation

Escape button to cancel the operations in progress or go back to the previous menu or page

Tuning encoder
Selection and navigation encoder

Button corresponding to the current icons on the screen

[ 6 ] Colour Screen

HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI) SCREEN

l—’ Main menu selection

m Validation of the current selection

t‘" . Back
Cg _User login page

V Access to the information window

CITOWAVE Il



The homepage contains 8 Main Menus :

EN

‘,’ TIG LIFT Traceability
ﬁ MMA “ Configuration
w ’ MIG/MAG ‘é’ Maintenance
§ Welding Programs |% User Synergy

HMI CONFIGURATION STEPS

For the first use of the power source, you must do the 4 following steps.

STEP 1

Choice of the interface language
lf—

1—" Language selection

m Validation of the selection

| 1 | Position
| 2 | Selected language

STEP2:

Time & date settings
The clock is used for the functions of traceability and export.

.l“ Change of the value @
—

1—" Change of the column @
m Save

10
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STEP3:

Name of the power source.

This is the name used for identifying the machine when installations communicate.

Please check that different installation have different names. During an export to an external storage device, the name of the directory created is
composed of the power source name and the date.

GEN-1 v . ' @
®_‘ | \d Change in the characters column

—

1—"' Add or suppression of a character @

X ).., ®

STEP 4:

Configuration du groupe de refroidissement s'il est utilisé. (paragraphe 6.1)

HARNESS CALIBRATION

Harnesses calibration is imperative to weld with a good quality.
The calibration is to be re-done, in case of polarity change, or change of one of these following components:
e torch
e hamess
e  ground cable
e position of the clip of the ground cable

Access in the menu: MIG > SETUP > Harness calibration
e  Automatic Calibration: (Only available in MIG). Follow the instructions on the screen.

WARNING
A During this operation, a current of 400A for 1 second is generated. It is imperative then to wear the correct protection equipment required for
welding during this operation, in particular, protection glasses.

3.2. FIRST SETTING FOR EASY ACCESS TO WELD

PRESENTATION OF THE MIG WELDING TUNING PAGE

2900000

wmw 10"& smnzr}@

—

1—" Parameters selection

Parameters value selection

m Validation

£ N = = T SETUP @

Welding Programs Management
Access Zone 1 or Zone 11 Welding Cycle Management Setup _ Acce_ss to Fhe
information window

CITOWAVE I 11




Synergy bar + Trigger Mode

LE Data base Synergies / User Synergies

Choice of metal

Choice of wire diameter

Choice of gas

Choice of the arc transfer

Choice of the working mode

O Nl | AW N~

Choice of the trigger mode

SYNERGY BASE MODE SETTING AND TRIGGER MODE

® Synergies

EN

Welding cycle representation

10

Indicative welding values

1

Main welding parameters

STD Standards synergies provided by Lincoln Electric. These synergies are specially well suited to most applications. Standard synergies

are optimized for flat fillet.

UsSR

User synergies previously created or loaded by the user. The CITOWAVE lll can store up to 50 user synergies.

Some synergies require reversing the polarity of the power source (inversion of the 2 power cables). Follow the on-screen instructions.

@ @ @ Choice of the consumables (metal, diameter, gas)

MIG-MAG Welding require the use of adapted wire for type and diameter, as well as the use of the appropriate gas. See synergies table in the annex 1.

Choice of the arc transfer (annex 2)

® Choice of the working mode

SYN mode allows to work on a predetermined operating point by adjusting only the wire speed on suitable interval

MAN mode allows you to adjust the voltage and wire speed over the entire range separately.

FREE mode is dedicated to high skilled welders, see devoted annex.Page 26

Choice of the trigger mode

This mode defines the way the welder use his torch trigger.

The cycles below describe the mode 2T and 4T during a simple welding cycle of 5 steps:

Lor

12

N3

i

|

ﬁllll
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| Pre-gas

| Slows wire forwarding
| Welding step

| Crater fil

| Post-gas

7 . Trigger pressed/ released
.@‘ : Wire speed % gger p
488 /

(| N =—=

Description

The welder holds the trigger during the whole welding. Pressing the trigger will launch the welding (the beginning of the pregas), and releasing the

trigger will stop the welding (beginning of crater filling).

The welder can however shorten the crater filling by a short press on the trigger during this phase (if the corresponding option of configuration is
activated).

Option
Configuration > Installation > Cycle :

- Shorten down slope control
- Program call by trigger out of welding

The Spot Mode ®®® is a special mode 112 T and you can define the time of the welding step (3) in the cycle welding paremeters.

ttar

e~

[N
Ll

"\_:L-

L_|

3
£

F- nnm
T
P
=i

Description
The 4T mode implies that the welder can weld without keeping the trigger pressed. He presses and releases the trigger a first time to launch the
welding, then he presses and releases a second time to end the welding.

Option

Configuration > Installation > Cycle :
Call the trigger program out welding
Call the trigger program in welding.

MAIN WELDING PARAMETERS SETTING

The welding cycle @ is actualized with the setting of the main welding parameters.
In the paragraph below, we detail the setting of the main welding parameters:

CITOWAVE I
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WIRE SPEED
MANUAL mode:
By placing the cursor on SPEED WIRELESS, pressing OK shows the parameters together to facilitate the adjustment of parameters.
Setting
Mode Unit Interval step
SYN | The wire speed varies in a range settled by the synergy. m/mn Depending of 0.1
synergy
MAN | The wire speed is not limited by the synergy table. m/mn [1;25] 0.1
ARC VOLTAGE
The arc tension is defined according to the regime of arc:
o flat: average voltage
e  pulsed: choose voltage
Setting
Mode Unit Interval Step
Arc length: 1
syN | Relative tuning of the arc voltage by +50 increments around the Increments 50 || +50 D Volts
programmed synergic value. Volts 10 || +10 02
Arc voltage: .
MAN Absolute tuning of the arc voltage during the welding phase. Volts [10; 501 02
FINE TUNING
The fine tuning is defined according to the regime of arc :
e  Flat: Arc dynamism
e  Pulsed: Current impulsion energy
setting
Mode Unit Interval Step
SYN | Relative fine tuning by +10 increments around the programmed
& Synergic value. Increments -10 ” +10 1
MAN

Tuning advice :

In flat regime, a low value of the fine tuning enables a quick rise of the short cut current. Thus, the regime is dynamic and hot which allows welding in
position but has the drawback of generating more spatter. On the contrary, a high value of the fine tuning reduces the dynamism and cools the weld pool.

Note : The welding position is further facilitated by "speed short arc" arc transfer than"smooth" arc transfer.

In Pulsed mode , fine tuning adjusts the energy of the current pulse and optimize the drop detachment.
Specifically, if fine projections detach from the wire, reduce the fine tuning, if rather large drops off, increase the fine tuning.

14
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MIG WELDING PAGE

you are allowed to weld only if the color of the top left icon is green.

[ 1 ]Arccurrentmeasure

[ 2 ]Arcvoltage measure
|I| Wirespeed

[ 4 | Motorcurrent of the wire feeder

III Welding time (includes all the steps of the welding cycle)

@ The motor current of the wire feeder is proportional to the motor torque. Beyond 1.3A at constant regime, check that the wire feeder liner is not
clogged with dirt.

The previous welding parameters are accessible on the SETUP page from the MIG-MAG menu.
If "call off the trigger program welding" is not active: Short press the trigger vacuum (if program change).

CITOWAVE I 15
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4 - ADVANCED FUNCTIONNALITIES OF CITOWAVE Ii

4.1. MIG-MAG WELDING CYCLE ADVANCED SETTING
MIG-MAG WELDING CYCLE SETTING

The MIG welding cycle setting menu j “— distinguishes 7 phases on the welding cycle:

1. Pregas
2. Hotstart
3. Welding step
4.  Crater filler
5. Burnback
6. Affatage fil
7. Postgas
WARNING
the voltage is present at the end of the wire from the slow wire forwarding phase to the post retract spray phase.
2
| 1 | List of the phases of the cycle
| 2 | Selected cycle phase
| 3 | Parameters table of the selected cycle phase.
Use the left encoder to scroll the settings.
Use the right encoder to adjust the selected parameter
| 4 | Switch the cursor between cycle phase selection and parameter table.
Also possible with the OK and ESC buttons
1. Pregas
Gas timing before the welding cycle starts
Variables:  T(s) [0.0; 10.0]
H 2. Hotstart/Softstart

In the hotstart phase, a wire speed greater than the welding phase wire speed allows
quicker penetration on start-up. Otherwise, the hotstart phase allows a low start-up with
a progressive ramp up of wire speed.

Variables: T(s) [0.0;10.0]

16 CITOWAVEIII
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S Softstart

The softstart phase can be pre-set for the start of the weld, allowing a limited wire speed with
low energy.

Variables :
Temps de palier : T(s) [0.00 ; 10.00]
Temps de transitions : T(s) [0.00 ; 10.00]
Paramétres principaux de soudage du palier de Hostart/Softstart.

Note: If the setting exceeds the capacity of the source, the curve appears red
Remark:

With the SYN mode, the wire speed of the Hotstart / Softstart step is tuned relatively to the wire speed of the welding step (A *70 %), the real
speed is shown for information in grey tint, and is directly tunable with the MAN mode: wire speed (m/min) [1.0 ; 25.0].

3. Welding
This menu allows refining of the tuning of the welding step.

Remark:
Once you've chosen the mode, the main welding parameters are actualized. It is then possible to tune the parameters of each mode directly from
the main welding tuning page.

A —
ASQ
w1

'e, Advanced Sequencer ( i, n‘ﬂl)

Sequence the welding phase in two regimes 1 and 2, which can have different arc transfers: Flat or Pulsed.

The arc transfer of the regime 1 is the one selected on the synergy bar of the main welding tuning page.

Variables :

Arc transfer regime 2: Transfer2

Main welding parameters of the regimes 1 and 2

The timing of regimes 1 and 2 are independent and allow tuning of a dissymmetrical cycle. T(s) [0.1 ; 5.0]
Transit time T(s) [0.00 ; 1.00]

El Intermittent mode ( L‘I.-"'-"")

The welding is made intermittently by a succession of times ON and times OFF.
Variables :

Main welding parameters
The timings of step ON and OFF are independent and allow tuning a dissymmetrical cycle. T(s) [0.5 ; 10.0]

Remark:

You can choose to realize the hotstart only on the first time ON in the menu:Configuration > Installation > Cycle.

Step mode ( E":"')
Bearing change by a short press on the trigger
Variables :

Step number [2; 4]
Main welding parameters of every step

Program call during welding ( n"r)
Once you activate this option, you can call programs with the trigger while you're welding. See § 4.3. page 23. Program Management.

Remark:

You can activate the program call out of welding in the menu: Configuration > Installation > Cycle

CITOWAVE Il 17
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4. Craterfiller

The crater fill phase allows filling up of the crater at the end of the weld for a good finish of
welding. It is made by decreasing the arc regime at the end of the weld (downslope), then
maintaining a low level of the wire speed for a defined timing (Craterfiller step).

Variables :

Step time : T(s) [0.05 ; 10.00]
downslope : T(s) [0.05 ; 10.00]
Main welding parameters of the Craterfiller step

Remark :

With the SYN mode, the wire speed of the Crater fill step is tuned relatively to the wire speed of
the welding step (A [-70 %]), the real speed is shown for information in grey tint, and is directly
tunable with the MAN mode: wire speed (m/min) [1.0 ; 25.0].

You can activate the option Shorten down slope control in the menu:
Configuration > Installation > Cycle.

5. Burn back

Evite le collage du fil dans le bain en décalant I'arrét du fil et I'arrét de la puissance Variables :
Manual - Burn back time (ms) [0, 500]
Automatic — Burn back fine tuning (ms) [-100 ; 200]

6. Sharpening thread
You can set 3 parameters:

Sharpening thread: The Post Retract Spray allows ejecting the drop at the end of the wire after the welding
Stuck wire test: Test if the wire is stuck in the weld pool at the end of welding

Automatic unsticking: if the test indicates that the wire is stuck, a power impulsion will automatically burn back the wire, and then will
check it.

7. Post-gaz

Timing of gas output after the end of welding in order to prevent oxidation while the bead is still
hot.

Variables:  T(s) [0.0; 20.0]

18 CITOWAVEIII
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FULL MIG-MAG WELDING CYCLE

| Pre-gas

| Slow wire inch [forward]

| Hotstart H

| Welding phase

| Crater filler
| Burnback
| Affttage fil

F B o

N o) o g ||| LN~

| Post-gas

STRIKING ADJUSTMENT
The striking adjustment is accessible in the menu SETUP of the MIG page.
Note: the striking is the 2 phase of the welding cycle.

The striking of every synergy is by default optimal in most of the application cases. However, in few very specific application cases, the user may want to
modify the striking characteristics.

Tuning parameters of striking:

K = Variable coefficient de -10/0/+10

Name of the parameter Description
Striking low wire advance K Allows modifying the low wire advance before striking.
Striking current K Allows tuning the striking current energy.
Striking transition energy K AIIo_ws tuning the arc energy during the transit between the arc striking and the first
regime of the welding cycle.

WARNING
A The user is responsible for the eventual dysfunction which a modification of the striking parameters may cause.

CITOWAVE Il 19
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@ USER SYNERGIES

The User Synergies Menu is accessible from the homepage. This function of the power source allows the user to create their own synergies from the
existing ones.

From the synergy bar, located on the top of the screen as in the MIG menu, choose an existing synergy by selecting the following parameters: metal,
diameter, gas, arc transfer. Choose those parameters as close as possible from the user synergy you want to create.

Once the parameters are selected, press the button User Synergy Creation:

1. The first step is the selection of the synergy points that will serve as support for the new synergic curves. Select at least 2 points, then validate.

On this schematic example of a synergic curve, 4 points are
selected in order to create the user synergy.

2. The second step is the modification of the selected points, the addition of new points or the suppression of existing points.
Select a point among the list, press on “edit". See below the settable parameters:

- Wire speed (m/min) : to create a new point, change this value and press the add point button.
- Arclength

- Fine tuning

- Thickness (mm)

- 1A

- UV

- Striking adjustment

The tuning of those parameters allows you adjusting the User Synergy according to your needs.

The user added 3 points on the 4 support points by
* setting the adjustable parameters for new values of the
wire speed.

20 CITOWAVEIII
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] The new synergic curve (in red) is different from the
former one thanks to the chosen settings.

3. The third step is the saving of the User Synergy. The power source allows the creation of up to 50 User Synergies. Make sure all of the fields
are filled in order to easily find the references and using conditions of the User Synergy created. Press Ok to validate the field or Escape to go
back and modify the former field.

The created User Synergies are accessible in the Synergy bar of the menu MIG. You can export created synergies from the menu User Synergy by
pressing the export button.
From the User Synergy menu, you can suppress created synergies by pressing the button of synergy suppression.

4.2. MIG WELDING CYCLE ADVANCED SETTING

PRESENTATION OF PROGRAMS
The program management is the same for the 3 welding processes MIG, MMA and TIG.

~ P~ —

@ I | |

e 505259, 3 [ o | s

1 | Current program status

2 | Program management menu

Working programs : MIG, MMA & TIG

By default, the welding tuning pages of the processes MIG, MMA & TIG use the working programs: MIG, MMA & TIG.

This program provides a working base allowing immediate welding once the quick settings are done.

This program cannot be saved and all the modifications done on it will be lost after a restart of the power source. It cannot be part of a programs list nor
exported.

For thorough use, you need to create numbered programs. The CITOWAVE Il can contain up to 100 Programs.

CITOWAVE Il 21
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Create a program
To create a program, press on @\\Qv and select “Create program” then press on OK

Select the number of the created program
Then call the program (if necessary, see step 3 of the first HMI configuration)

You cannot create a program in these three different cases:
If a program list is activated.
If the user doesn't have the right of program management.
If a limitation on the current program is activated.

Save a program
Once a setting modification is done on a created program, the symbol H appears meaning that the modification can be saved.

To save the modifications, press on select “Save program”, then press on OK and the symbol H will disappear.

To cancel the modifications done since the last save, select “Restore” and press on OK.

Rename a program

To rename a program, press on @b select « rename a program », then press OK

Note: This function will not backup any changes

Load a program

To load a program already created, press on @Qb With the button .“', select the program you want to load in the list of created programs puis OK.

You can also load programs from the page of welding programs selection.

Copy a program
To copy a program, load the program you want to copy, and then create a new program from the one loaded.

22 CITOWAVEIII
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4.3. SELECTION AND GESTION DES PROGRAMMES DE SOUDAGE =

This page is accessible from the homepage, it gives an overview of the available programs (except masked programs). To load a program from this page,

select the program and press OK.
® @ & @06

s

[Program Selection |

1 1] 5.0 m/min

MIG 4T Program Lists

Q]_]] Program Management
aD

= LEJ Program Lists

Preview of selected program

Number of the program

Welding process of the program (MIG, TIG, MMA)
Wire speed (MIG) / Current (TIG & MMA)
Status of the program

1
2 Name of the program
3
4
5

PROGRAM MANAGEMENT PAGE

La page de gestion des programmes permet une gestion élaborée des programmes de soudage. Elle est donc distincte de la page de sélection pour
pouvoir limiter son droit d'acces.

g\\} In addition to actions already presented - Backup, Restore, and Load - program management can:

Suppress a program: Suppress the program, the associated number becomes vacant.

) Mask the program from the program selection page, the program is only accessible to users who have the
° Mask a program: .
right access to the program management

E L . Lock the synergic parameters of a program. The only settings you can modify from the welding tuning
ock a program: ; .
page are the main welding parameters.

Action on all the programs: The action is made on all the concerned programs.

To remove the mask or the lock on a program, select Unmask or Unlock.
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MIG 4T PROGRAMS MANAGEMENT &&=

MIG 4T Program list is a particular case of the program list in which the programs MIG 4T are chainable during welding because they are compatible:
same synergy (metal, wire diameter and gas).

MIG 4T Program lists allow optimizing complex welds by adapting every specific operating condition of the cordon to a particular welding program. The
transition can be done without stopping the welding, as in automatic N1, improving the productivity.

The welder passes from one program to another during the welding step by a short pressing on the trigger (Trigger short clicking time defined in
Configuration > Installation > Cycle). A long press causes the welding to stop or the downslope to start like a normal 4T mode. The transitory steps (hot
start /craterfiller) are managed as in a normal 4T mode.

Cycle 4T with fainting mode with trigger calling of the program during welding and downslope phase:

Program 1 Program 2

-
—
morrpErnEE pmEmEREEAEN

B & ||
.‘-ﬁ - i

1 1 i it
The first program of the list can be freely chosen among the existing programs. The adding of a program into the list is limited to the existing and
compatible programs, those which can be enchained with the first program during welding.

PROGRAM LISTS MANAGEMENT ﬂii.__@@

The program list allows gathering in a single list of a group of welding programs.
Using examples

v Complex pieces: For occasional or regular welds requiring different welding processes, wire diameters and other parameters, the neccessary
programs can be grouped into a list and be easily accessible.

v" Welding Procedure Specification: The necessary programs can be grouped into a list to respect the procedure.

v" User management: User’s access can be restricted to the programs of the selected list.
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List management

[Joblist Management:

N Name

Program lists set into the power source

Number of the list

Program Lists

Name of the list

Welding programs contained into the list

Activate or desactivate a list

Add a new list

O N OO a0 -

Suppress an existing list

See below useful icons for list management.

El= Program List D MIG 4T Program List = Program

Action icons

+ /o | Add/ Suppress E /E Activation / Deactivation [& Preview g Edition

The positioning order of a program in a list will be the chaining order from the welding tuning page.
Activation

When a program list is activated E you can only select the programs of this list from the welding tuning page and the program list icon appears in the
top left corner of this page. The programs are chained in the same order as they were added into the list. It is not possible to create a program while a list is
activated.

If one of the programs of a list is masked or supressed, the list cannot be activated anymore.

The program lists are made for out of welding chaining. You can activate the program call out of welding in the menu: Configuration > Installation > Cycle.
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4.4. IMPORT / EXPORT OF WELDING PROGRAMS

The export of welding programs can be useful to import those programs on another welding post, or to conserve a back up of those programs on an
external storage medium.

An exported program is associated to its number among the 100 available numbers. If a program is linked to a user synergy, this synergy will be
automatically exported and imported with this program.

An imported program on a power source is sent to its original number and erases, if, the initial program associated to the same number.

Let's take the example of the import of programs 1 and 2 among the 100 programs of a power source A to another power source B:

A B B
1 | Program 1, - 1 1 | Program 1,
2 | Program 2, - 2 | Program 23 2 | Program 2,
42 42 | Program 42;] 42 | Program 42,
100 100 100

The program 1 is imported and keep this number.
The program 2a has erased the program 2s. Le programme 2 est perdu
The program 42s est conservé car aucun programme 42 n’est présent dans A..

In this example, the programs of the power source B are not identical with the ones of the power source A because the program 42 has been kept. To
obtain identical programs between A and B, suppress all the programs of the power source B before making the import.

FREE mode

The CITOWAVE il has a free mode in which the operator can access additional welding parameter settings. This allows you to adjust the generator for
particular applications.

Additional settings smooth running:

* Arc Voltage / Tension créte
* Dynamism

Additional settings pulsed current:
By placing the cursor on SPEED WIRELESS, pressing OK shows the parameters together to facilitate the adjustment of parameters

* Frequency
* Time pulse
* Basic current

WARNING
In free mode the generator is no longer a synergistic fashion. Thereby welding behavior is directly related to values
set by the operator. This mode should only be used by qualified technicians

4.5. USERS MANAGEMENT & TRACEABILY
USERS PROFILES PRESENTATION

By default, on the first start up of the power source, the list of users is empty. In this case, every user can use the power source and access freely every
function and the generated trace files are anonymous.

When it is necessary to identify the generated trace files, to grant use limitations to certain users, or to avoid the use of the power source to a non
identified user, you can create users with adapted levels of rights. It is possible to come back to an empty list in: Maintenance > Factory Reset > User
database
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The level of rights available are the following, in decreasing order:
1. Administrator
2. Technician
3. Welder

To be allowed to access to a function of the power source, the user must have a level higher or equad level of rights superior or equal to the level of rights
access associated to the function.
The access right of every function can be consulted and modified in the management page:

Configuration > User management > Right Management

List of the functions which the profiles modify for the access rights:

Name of the access right Description Default level of access right
Program limitation Limitations Technician
Process control Control Process tuning Technician
User synergy Access to the user synergies menu Technician
Striking adjustment Striking tuning Technician
Program list activation Access to the program list page Technician
MIG 4T Program list activation Access to the MIG 4T program list Technician
Program management Access to the program management page Technician
Program selection Select the welding program Welder
Traceability Access to the traceability menu Technician
Configuration Access to the configuration menu Technician
Maintenance Access to the maintenance menu Administrator
Setup Access to the MIG SETUP menu Welder
Calibration Harness calibration Welder
User management Access to the users management page Administrator

User management:

The first user profile must be a profile Administrator with a password. The profiles Technician and Welder are unaccessible when the first profile has not
been created. A welder profile can be created without a password, it then becomes the default user if no idenfitication is done.

WARNING
keep your Administrator’s password carefully.
Lost password? Please contact your reseller or the After Sales Services.

USER IDENTIFICATION

From the home page, the button « & » allows access of the user identification page. If there is no created user, this page is not available.
User identification:

Allow or deny access to the different functions of the power source depending on the profile.
Set down in the generated trace files the name of the identified user.

To be identified as a user, select the desired user, validate and write your password if needed

g%@ Modify user's password
fﬂ Log out the current session

Create a user profile from the profile associated with the USB key. The insertion of the USB key causes automatic user's identification.
The USB key can be disconnected without logging out.

WARNING
DO NOT leave the USB key connected to the power source during its use because of risk of deterioration.
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4.6. PROGRAM LIMITATIONS

The Limitations page is accessible from the SETUP of the MIG welding tuning page.
18T USE: Program tuning gap limitation.

Tuning limitation concerns the main parameters of the welding step of the current program:
Wire speed
Arc length
Fine tuning

To activate the limitation, turn the encoder .“'
The selected value gives a ‘window’ the welder can work with on this parameter. This limitation applies only on the program on which it was activated.
Example: No ‘Window’ then doesn't allow any tuning liberty for the parameter around the preset program value.
A ‘Window’ of 3 allows a liberty of +3 on the parameter tuning around the the preset program value.
If the user management is implemented on the power source, the access to the limitation page can be denied to certain user profile.
Example: A Technician user creates a program and sets a limitation on the tuning gap of the main welding parameters. A Welder user doesn't have

access to the limitation page and is limited on this program to the tuning gap that the Technician has allowed. On every other program without limitation, all
the users have the same liberty on the parameters tuning.

2\D USE: Current program limitation

Once you've activated this function, you can only access to the pages:
- Welding tuning
Cycle tuning
Display of the former welding parameters
Homepage
User identification

The user can save the modifications, rename the current program, but he cannot create nor load a program.
To remove or modify the limitation go back to the Limitations page.
If the user management is implemented on the power source, the access to the Limitations page can be denied to certain user profile.

Example: A Technician user creates a program and sets a current program limitation. A Welder user doesn't have the access to the limitation page and is
not allowed to use another program that the one created by the Technician.
3th USE: Current program list limitation

This limitation is an extension of the current program limitation applied to the program lists.

4th USE: Interface locking
This function enables to limit the interface use to the consultation of parameters values, you cannot modify any parameters.

In this mode, it is only possible to access to:
the welding tuning page
the welding cycle tuning page
display of welding parameters
Homepage
User identification

To remove the interface locking, go back to the Limitations page.
The user can choose to lock the interface of the power source only, or all the interfaces (power source, wire feeder and RC job Command)

5th USE: Program locking g

Accessible from the Program Management , it locks the synergy parameters of a program: in the welding tuning page you can tune only the main welding
parameters.
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4.7. CONTROL PROCESS

The Control Process allows improving the control of the welding variables. Indeed, the CITOWAVE |l is able to alert the user that the value of one of the
following variables is out of a control corridor:

Current welding
Current of the wirefeeder motor (gives an idea of the wire speed)
Arc tension

The control corridor is defined by an upper threshold and a lower threshold that the user can tune for each variable. To tune them, the user can refer to the
minimum and maximum values measured during the previous weld. Those values are accessible in the menu: “Tuning Help”.

A fault message is triggered if the time of the outputs on the same upper limit to a control inhibition time T (s)
In the example below, the upper limit is exceeded two times t1 <T and t2> T.
Only t2 exceeded triggers the default

Lim+f - — - - AEER | _

Lim-f - - - - A N P I

E = Déclenchement de défaut

The Control Process page is accessible in the SETUP of the MIG menu. You can choose to activate the control only on certain variables.

To set the threshold values, you can refer to the minimum and maximum values measured during the previous weld. Those values are accessible in the
menu: “Tuning Help".
The control process parameters are associated to one welding program. Those parameters can be different from one program to another.

There are three types of fault detection defined in the menu Configuration > Installation > Fault

Type Effect Content of the displayed window

Blocking Immediate blocking as soon as a fault is detected Eggﬁ?ﬁrgggune;ﬁ?ﬁﬁgo?]yﬁtgz variable

For each variable and each detected fault:
Fault display at the end of the weld that disappears with - Extreme value reached

Indicative acquittal or when a new cycle starts. - Total duration
Last line: cumulative faults duration.
No-Blocking No visible effect, only searchable in fault history Display a pop-up warning

All faults are stored in the history. The following data is available:
- Failure
- Fault number
- Controlled variable
- Program number
- Date / Time
- User identified
- Maximum value reached
- Total length of the fault
- Total length cumulative defects on the variable

When the process control is activated, a colored dot appears next to the controlled variable on the page in MIG welding. If the dot remains green during
welding, no defects were found, otherwise it becomes red.
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TRACEABILITY

The traceability menu , accessible from the homepage, is divided in two parts:

Configuration

It allows activating export of welding characteristics by configuring the export delay after welding. T(s) [1: 100]
Selecting the Welding trace adds extra parameters to the report.

Two export choices are possible:

USB - needs a tunable delay before export to avoid electromagnetic perturbations.
FTP — server connected to the power source.

Traceability report

Display the traceability report of the last weld.
To export a traceability report, connect an external storage medium and press export button.
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5- TIG & MMA WELDING

CITOWAVE Il is a multi-process welding post and as such, it allows welding in TIG and MMA.

TIG LIFT

In this mode, the user must use the TIG adaptor ref. W000379466 supplied for this use.

You must use the ‘'SCRATCH START' operation.

The cycle allows a ‘down slope’ at the end of the welding pass.

The functioning of the page TIG is similar to the MIG page.

The working program is the TIG program. The user has to create a numbered program to save program’s data.
The tuning parameters are as follows described:

Name of the parameter Description
’P Arc intensity(A): Current level ordered during the welding phase
Pregas Time(s) Time of Pregas
Postgas Time(s) Time of Postgas
Arc current of downslope end (A) Current at the end of the downslope
Downslope Time(s) Time of current downslope
MMA

In this mode, the user can connect the torch to the wire feeder (positive polarity) or on the power source (positive and negative polarity).

The functioning of the page MMA is similar with the MIG page.

The working program is the MMA program. The user has to create a numbered program to save program’s data.

When the user selects a MMA program, the power is activated only after a time of 10 seconds (to avoid the inconvenient starts during the passage on a
MMA program).

Besides, the power source is embedding a function allowing the detecting of the striking of an electrode, and in that case to stop automatically the power at
the end of the electrode until the burn back is done.

The tuning parameters are as follows described:

Name of the parameter Description
—— Arc intensity(A): Current level ordered during the welding phase
Dynamism: Tuning of the arc dynamism during the welding phase
Striking Dyn: Tuning of the striking over intensity
WARNING
When the power source is in MMA mode, the welding current will also be present on the MIG connector and at the end of the
MIG torch if connected.
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6 - DETAILED INSTALLATION
6.1. GONFIGURATION OF COOLING UNIT

The MIG welding torch is connected to the front of the wire feeder, after ensuring it has been properly outfitted with the wear parts corresponding to the
wire used for welding. Refer to the torch instructions.

If you use a water-cooled torch, make sure to connect your cooling unit to the rear of the power source, as well as to the water harness. Then, make sure
the torch is correctly selected:

In the menu: Configuration > Installation > Cooling system, set the value associated to the parameter: ‘cooling selection’
With = Automatic functioning
Without = Stopped functioning to use an air-cooled torch
Always ON = Continuous functioning since start up of the power source.

Water fault: Activate or not the water warning of the cooling unit in function of the presence of the relevant captor.

Tm inhibition of water fault (s): Inhibition timing before activating a water fault added to the 12 seconds which are counted down by default after the start-
up of the cooling unit. Fault input level: Reverse the sense of warning detection of the cooling unit (to be adapted to most of the existing unit)

Inhibition default water time:

By default, the water default event trigger happens 12 seconds after the start of the cooling unit.
The inhibition of water default time adds a delay of 0 to 50 seconds to the 12 seconds set by default.

32

User interface

Language - Time and date - Name

Page 10

Post-display welding

Setting of the post-display timing of the welding parameters

Backlight

Setting of the Backlight of the power source screen

Administrator session time

Setting of the timing before user log out

Screensaver Setting of the timing before screensaver activation
Installation
General
Inverter Power of the power source inverter

Wire feeder mode

Choice of the unique or several used wire feeders

Automation Activation of MIG — Automation mode
Potentiometers Connection of potentiometers to the wire feeder cf Instruction of the wire feeder
Cycle

Trigger short clicking time(s)

Setting of the maximum trigger press delay to consider as a short press [0.1; 0.5]

Hotstart during the 1st ON time only

In mode intermittent, a hotstart on the 1st time ON only

Program call by trigger out of welding

Activation of program calling out of welding

Shorten downslope control

Allows shortening downslope by a short trigger press

Fault

Process control fault type

Page 29

Arc outage default

Activation of the detection of the arc voltage fault (in automatic mode)

| feedback output type

Output type of the N1 intensity feedback regarding the evolution of the arc current. (en mode
autre)

Automation fault output level

Setting of the output level of the fault signal. (in automatic mode)

Cooling unit

Cooling selection

Air or Water.

Water fault

Activation of the Water fault on the cooling unit if the relevant sensor exists. (option)

Inhibition time of water fault

Adjusting the delay before triggering the water fault when the cooling unit starts(si défaut
actif)

Input level of default

Reverse the signal failure of the cooling unit. Normally Open or Normally Closed. (si défaut
actif)
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Manual commands

Manual wire advance speed(m/min)

Setting of the default wire speed by pressing the manual wire advance speed button on the

Wire Feeder.

Purge gas time

Setting of the opening time of the gas valve when the user presses the gas purge button on

the Wire Feeder.

User management

‘ Page 27

Import/Export USB - Ethernet

‘ Page 26
Counters
‘ Page 37
Network
Network Status Setting of the network status 5.
Network Configuration Network configuration: DHCP or manual entry.
Network Hosts Management of the network hosts.

6.2. AUTOMATION INTERFACE DECRIPTION

Configuration>Installation>Général >Automatisation

The N1 interface distinguishes the following signals:

SIGNAL SENS TYPE REMARKS

1 DCY* CLOSE TO START WELDING INPUT TOR OPTO-COUPLER, 5V -5MA

2 RI* CLOSE WHEN CURRENT IS DETECTED OUTPUT TOR RELAY CONTACT, 2A-48V

3 DEFAUT CLOSE WHEN THERE IS NO DETECTED DEFAULT ON OUTPUT TOR RELAY CONTACT, 2A-48V
THE POWER SOURCE

* Cycle Departure ** Welding current detection

Level aufo 1

00
LI |

'®, CFV

Installation configuration in automation level N1

When the N1 automation mode is enabled:

MMA and TIG menus are no longer available

[ ]
e A specific page to the automation level N1 is added to the MIG menu SETUP
e ARC START (RI) and START CYCLE (DCY) signals are enabled

e Only specific automatic welding cycles are available

Figure: Wiring for N1 interface on connector J2

oGy
ov

RI
PRET
commun

détrampeur

DCY: Cycle Departure
ov

RI: Welding current detection
Default
Shared Default &RI

Ground

You can activate the automation N1 and the mode of functioning of the Rl output in the menu: Configuration>Installation>General.
The choice of active level for DEFAULT signal is defined in the menu: Configuration>Installation>Default.

CITOWAVE Il
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Automation cycle configuration
In the MIG menu, the specific auto "SETUP" page allows you to set:

Level of Rl threshold (range: A) ;

Broken arc detection (range: s) ;

Delay before movement start (range: s) ;
Delay before movement stop (range: s) ;
Movement speed (range: cm/min).

The broken arc detection allows configuring the broken arc default.
The movement speed is a user information but it is not operated by the installation.
The other parameters are used to configure the RI output of the 3 following modes:

RI PROCESS The relay RI closes 100 ms as soon as the current goes over the “RI threshold” defined in the SETUP.
The relay RI opens as soon as the current level goes under the “RI threshold”
Parameter: Detection level of the Rl threshold

RIARC (Fast RI) The relay Rl closes 20 ms as soon as the current goes over 15 A.
The relay Rl opens at the end of the welding as soon as the current level goes under 15 A.
MOUVEMENT COMMAND The relay Rl closes as soon as the striking and the timing defined in the SETUP are over.

The relay Rl opens as soon as the timing after the downslope start is over.
Parameters: timing after start and timing after stop

Remark: The Output Rl in the mode MOVEMENT COMMAND doesn’t go under 1 if you decide to start welding again during the downslope phase.

Figure: Different Rl functioning modes

Welding

I M
Current

»20ms

RI Process +——>»100ms '

. —»
Cmd Mvt 1 >

Welding Start Welding Stop

* . Successful Striking (RI+RT)
Tunable parameters:

1. timing after the movement starts
2. timing after the movement stops
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1 Pre-gas

2 | Slows wire forwarding

3 Softstart

4 Hotstart

5 Welding

6/7/8 | Craterfiller

9 Burnback

10 | Postgas

6.3. EXTERNAL COMMUNICATIONS

Communication with a USB key is possible as soon as a USB key is detected by the power source.
Communication with remote host via Ethernet connection is possible:

v" If the power source is equipped with IP address. Menu Configuration > Network > Network configuration

There are two ways to affect IP address to the power source:

- DHCP: automatic recovery of IP address
- Manual: manual entry of the network parameters

v" If the remote host is defined into the power source. There are two ways to of remove host:

- Other power source with IP address
- Computer with FTP server on the port 21

External communications distinguish two main functions:

e  Only exportable data: Traceability / Faults History / Counters

EN

e  Exportable and importable data:Welding programs / Power source configuration (see below) / Installation Backup /User Synergies

Import/Export of welding programs and power source configuration is available in the menu:

Configuration > Import/Export

This page allows managing the input/output to Ethernet and USB of the following data:

Welding programs

Program lists

MIG 4T Program Lists

All the existing welding programs and lists on the power source

Power source configuration

User interface

All the parameters stored into the menu Configuration > User interface

Installation

All the parameters stored into the menu Configuration > Installation

User management

All the users and the access rights

Network configuration

Network configuration of Configuration > Network > Configuration

Network hosts

Remote hosts of Configuration > Network >Hosts

Traceability configuration

Traceability configuration of Traceability >Configuration

CITOWAVE Il
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The import/export of the Installation Backup is available in the menu:
Maintenance > Installation Backup

Backup of the Installation to:
Installation Backup - Restore it later on this power source or another power source
Keep it for traceability reasons

The power source is displayed on the left column and the external storage medium is displayed on the right column:

Export Import

| Powersource | | External storage |  Powersource | | External storage |

Export: E::>

To make an export on a external storage medium, select the elements to be exported, press on the transfer button, name the file and wait until the end of
the export.

o s

Import: <:‘;I

Navigate into the external storage medium until the folder which contains the file to be imported, select the file, press on the transfer button

06
and wait until the end of the import.

Welding programs import is detailed in the § IMPORT/EXPORT, page 26.
The import of the power source configuration restores the previous configuration.
The import of the Installation Backup restores the previous Installation Backup except:

Software versions of power source
Power source identifier (to do manually)

The welding programs won't be erased if their number is not associated to a program on the Installation Backup.
To obtain an exact copy of the power source status, do a factory reset of the power source before import.

WARNING
To restore the installation, it is necessary that a software version of the power source is compatible with the version of the
power source from which the backup was made.

WARNING
During the import of user synergy, actual synergy stored in the power source which have the same id will be overwritten.
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7 - MAINTENANCE OF INSTALLATION

SOFTWARE UPDATE

EN

This page is accessible in the menu Maintenance % . It allows updating software with a file from a USB key. This file is provided by Lincoln Electric

to improve the power source functions. The user must chose the file on the USB key then launch loading by pressing on the transfer button.

The software version of every part of the installation can be identified in the page: Software identification.

WARNING

With every new version of software will be supplied a table of compatibility between the various software versions. We
recommend you to update the software with a compatible version under risk of losing internal data of the power source.

WARNING
We recommend you to make an installation backup before any software update.

WARNING

Do not touch the power supply or the USB key during the update, of having to restart completely the operation.

COUNTERS

This page contains several counters allowing simplifying the maintenance of wear parts and consumables management. Every counter is associated to a
threshold - tunable or not - if the associated counter goes over the threshold value, a warning is reported to the user requiring acknowledgment.

Item Associated counter Maintenance action to do

Contact tube Striking number Replacement

Nozzle Time of welding Cleaning
Cooling liquid Time of activation of the Draining

cooling unit
Spool (_useful when 4l Length of unwound wire Changing of the spool — renewing of the stock
one wire type is used)

Sheathe Time of wire feeding Changing

Power source Time of arc filter cleaning, blowing

Once the maintenance action is done, the user can reset the concerned counter, and possibly adjust the threshold.

FAULTS HISTORY
This page displays the faults history of the power source, and for each default, the context of its occurrence.
The default log can be exported on an external storage medium.

FACTORY RESET AND INSTALLATION BACKUP
The factory reset function allows the user resetting all or a part of the internal data of the power source at the leaving factory state.

Several reset levels exist:
reset of the power source configuration
reset of the users list
reset of the installation
The user must choose the reset level then restart the installation. Re-boot your machine to make the settings effective.
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8 - OPTIONS

8.1. UNIT COOLER, REF. W000273516
8.2. WIRE FEEDER DVU W500, REF. W000371926

8.3. REMOTE CONTROL RC JOB II, REF. W000371925

Remote control functions:

® ‘9
®° rRrcJoBll @

e @

v’ Setting the parameter settings (wire speed, fine setting, peak voltage, arc voltage and dynamism) according to the setting configuration, during
welding and out of welding.

v' Calling a welding job and running it.

v/ Chaining several jobs in the same process.

v Modifying and saving a welding job.

v

Displaying adjustable welding parameters, during and out of welding as well as the number and the name of the job

The information and the ergonomics of the RC Job Il are the same as on the central screen of the wire feeder.

8.4. REMOTE CONTROL RC SIMPLE, REF. W000275904

Remote control functions:

L~

-3; Q %
R

v Adjusting wire speed during welding and out of welding.
v Adjusting arc voltage during welding and out of welding.
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8.5. WORKSHOP TROLLEY II, REF. W000383000

To move easily the power source in a workshop environment.

8.6. DUST FILTER, REF. W000373703

8.7.RC JOB Il PLUG ON THE GENERATOR, REF. W000374008

8.8. TUBE HANDLE, REF. W000279930
8.9. PUSH PULL CARD OPTION, REF. W000275907
8.10. OPTION POWERBOX, REF. W000305106

The POWERBOX unit can supply power to the CITOWAVE Il from mains electrical three-phase 230V.
8.11. ADAPTATOR TIG, REF. W000379466
8.12. OPTION SECURITE DE DEBIT, REF. W000376539

CITOWAVE Il
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AIR harness 2 M — 70 MM2

AIR harness5M —70 MM?
AIR harness 10 M — 70 MM?2
AIR harness 15 M — 70 MM?2
AIR harness 25 M — 70 MM?2
AIR harness 30 M — 70 MM?2
AIR harness 40 M — 70 MM?2
AIR harness 50 M — 70 MM?2

in order,
in order,
in order,
in order,

WATER harness 2 M — 95 MM2
WATER harness 5 M — 95 MM2
WATER harness 10 M — 95 MM2
WATER harness 15 M — 95 MM2
WATER harness 25 M — 95 MM2 (in order)
WATER harness 50 M — 95 MM2

WATER ALU harness 2 M — 95 MM?
WATER ALU harness 5 M — 95 MM?
WATER ALU harness 10 M — 95 MM?2
WATER ALU harness 15 M — 95 MM?2
WATER ALU harness 25 M — 95 MM?2

8.13. HARNESSES

ref. W000275894
ref. W000275895
ref. W000275896
ref. W000275897
ref. W000276901
ref. W000371246
ref. W000371245
ref. W000371244

ref. W000275898
ref. W000275899
ref. W000275900
ref. W000275901
ref. W000276902
Consult us

ref. W000371044
ref. W000371045
ref. W000371175
ref. W000371174
ref. W000371239

EN

/A

For all harness : during welding

For harness 70 MM?, | MAX =

For harness 95 MM2, | MAX =

WARNING
100% 160%  [35% T° Amb.
310A |350A 420A  40°C
355A 00A [480A  |25°C
100% [60%  [35% T° Amb.
370A M430A [520A  40°C
430A [500A |600A  [25°C
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9 - MAINTENANCE
9.1. ENTRETIEN

Twice a year, depending on the use of the device, inspect the following:
=  cleanliness of the generator
= electrical and gas connections

WARNING
The clogging of the dust filter may lead to the decrease of the duty cycle of the generator.

WARNING : TWICE A YEAR
Compressed air blowing.
Perform calibration of the current and voltage settings.
Check electrical connections of the power, control and power supply circuits.
Check the condition of insulation, cables, connections and pipes.

A
A\

433838

WARNING :
At each start-up of the welding unit and prior to calling Customer Support for technical servicing,
please check that:
Power terminals are properly tightened.
The selected mains voltage is correct.
There is proper gas flow.
Torch condition is very good.
Type and diameter of the wire.

A\

43483848

9.2. ROLLERS AND WIRE GUIDE

Under normal conditions of use, these accessories have a long serviceable life before their replacement becomes necessary.
Sometimes, however, after being used over a period of time, excessive wear or clogging due to adhering deposits may be noted.
To minimise such harmful effects, make sure the wire feeder plate remains clean.

The motor reduction unit requires no maintenance.

9.3. TORCH

Regularly check the proper tightness of the connections of the welding current supply. Mechanical stresses related to thermal shocks tend to loosen some
parts of the torch, particularly:
=  The contact tube
=  The coaxial cable
=  The welding nozzle
=  The quick connector
Check that the gasket of the gas inlet spigot is in good condition.
Remove the spatter between the contact tube and the nozzle and between the nozzle and the skirt.
Spatter is easier to remove if the procedure is repeated at short intervals.
Do not use hard tools that may scratch the surface of these parts and cause spatter to become attached to it.
V' SPRAYMIG SIB, W000011093
W SPRAYMIG H20, W000010001
Blow out the liner after each change of a spool of wire. Carry out this procedure from the side of the quick fitting connector plug of the torch.
If necessary, replace the wire inlet guide of the torch.
Severe wear of the wire guide may cause gas leaks towards the rear of the torch.
The contact tubes are designed for long use. Nevertheless, the passage of wire causes them to wear off, widening the bore more than the permissible
tolerances for good contact between the tube and the wire.
The need to replace them becomes clear when the metal transfer process becomes unstable, all the settings of the work parameters remaining otherwise normal.
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9.4. SPARE PARTS
Capots

CITOWAVE Il 420-520
WO000387149

90002952P - 70002939P

20003030P
90002940P - i ’
. \.\.\.\_\_\\\. L / .

W0003856040 AW
™~ / _/W000373702
.~ 90002941P
90002931P-_

A
90002948P 0
90002949P~

90002943P "

Composants internes et onduleur :
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_ CITOWAVE Il 420
~~WO000385005

CITOWAVE Ill 520
~W000384737
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90000389P

90002950P
wo000148%11

W000386043

W000384740

_-90002920P

CITOWAVE Il 420

WO000385779
W000384739

90002920P

CITOWAVE 1ll 520

W000385777
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WO000387150 W000277882
Pl %;ﬁfﬁ:'fn—%{ -
Confe 7 P sy W000384733
_,%_.‘5.1 s .-;‘il’: -
Y ‘%bx}?‘- .&1% Bz, [
W000384735 & | P

W000385787
'“:"5’( ¢
W000373702
{0 G,
v %4
V
WO000148911

9.5. FAULT LIST DESCRIPTION

The listed faults here after can be fixed by following the indications with caution. If a displayed fault doesn’t belong to this list below, please contact the
after sales services.

WARNING:
Any intervention requiring the opening of the casing of the generator or one of its peripherals must be
exclusively made by an agent appointed or authorized by Lincoln Electric.

| CAUSES | SOLUTIONS |

| DISPLAY OF THE MESSAGE E03 « Exceeded max» |

Exceeding the maximum power allowed by the power supply Check that the parameters of welding program do not exceed the
characteristics of the current source ( mode including free )

| DISPLAY OF THE MESSAGE E07 “Power supply over voltage” or “Power supply under voltage” |

Overvoltage or undervoltage phase supply network of the power source Check network characteristics
(400V Tolerance - 3~ 15 %/ - 20%)

[ DISPLAY OF THE MESSAGE E15 « Maximum current average Overflow» [

Exceeding the authorized power source Check the program settings welding do not exceed the characteristics of
the current source ( including Free mode) maximum average current

[ DISPLAY OF THE MESSAGE E16 « Exceeding maximum current boot» |

Exceeding the authorized power source Check the program settings welding do not exceed the characteristics of
the current source ( including Free mode) maximum instantaneous current

| DISPLAY OF THE MESSAGE E25 “Overtaking duty cycle” |
Overtaking of the duty cycle of the power source | Let the generator cool off
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| DISPLAY OF THE MESSAGE E30 “Boot Failure” |
Only in AUTOMATIQUE mode | time out of 3 seconds Effective Detecting the welding launch without striking

|| DISPLAY OF THE MESSAGE E32 “Broken arc” ||
Only in AUTOMATIQUE mode | break detection arc

| DISPLAY OF THE MESSAGE E33 “Job problem” |

Calling a non existing program or unauthorized
The program is not compatible with this software version Please update the software generator.
The configuration is not compatible with this software version Please update the software generator.

A program is corrupt :
This program is visible in the list of programs on the screen on the front

of the generator. Suppression program is necessary
The system configuration is corrupted Parametrage a new installation is required.
A list of programs is corrupted Please reconfigure the program listings
|| DISPLAY OF THE MESSAGE E42 « stable supply » [
The power supply is unstable | please check your electrical system
|| DISPLAY OF THE MESSAGE E44 “Harness calibration problem” [
Impossible to finalize the automatic calibration. Check that the calibration procedure displayed on the screen is well
respected

[ DISPLAY OF THE MESSAGE E45 « order immediate stop welding» |
Demand immediate cessation of welding user

[ DISPLAY OF THE MESSAGE E49 « Check Device Connection» |
More communication with a device | Check the device connection displayed

A It is imperative to connect and disconnect the device when the system is off

|| DISPLAY OF THE MESSAGE E50 “Cooling problem” [
Problem of pressure or flow of cooling unit
[ DISPLAY OF THE MESSAGE E52 “Stuck electrode” I

MMA only :
Detection of stuck wire on the piece.

Unstick the electrode
[ DISPLAY OF THE MESSAGE E53 “Stuck wire” I

MIG only
Detection of the sticking of the wire in the workpiece.

|| DISPLAY OF THE MESSAGE E63 « Excess torque reeling» ||
Excessive engine torque unwinding

Cut the wire

check that the sheath of the wire is not encrasse and that nothing prevents the
movement of the thread and the movement of the wire feed

|| DISPLAY OF THE MESSAGE E72 “Not present synergy” [

Launch welding program whose synergy user is not present in the welding ‘ import or define the corresponding user synergy current program
generator

[ DISPLAY OF THE MESSAGE E80 « Detection Process Control | min » |
Overflow monitoring threshold low welding current user-defined

[ DISPLAY OF THE MESSAGE E81 « Detection Process control | max » |
Overflow monitoring threshold low welding current user-defined

[ DISPLAY OF THE MESSAGE E82 « U min Detection Process Control » [
Overflow monitoring threshold low welding current user-defined
|| DISPLAY OF THE MESSAGE E83 « Detection Process U max control » [

Exceeded high threshold monitoring welding current user-defined
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|| DISPLAY OF THE MESSAGE E84 « Detection Process Control Reel | min»

Exceeding low threshold current monitoring engine reeling user-defined

|| DISPLAY OF THE MESSAGE E85 « Detection Process Control Reel Imax»

Exceeded high threshold monitoring motor current reeling user-defined

|| DISPLAY OF THE MESSAGE E86 « absent Software »

Missing for a given device | please make an update generator software

|| DISPLAY OF THE MESSAGE « Error bus CAN »

Communication with a device is very disturbed. Check the connection of It is imperative to connect and disconnect the device when the system is off
the device.
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ANNEX 1 - SYNERGIES TABLES

Angle a plat

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%

Aluminium Magnésium 3.5%

Aluminium Magnésium 4,5%

Aluminium Silicium

Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Silicium

Cuivre

Alliage a base Nickel Type 210

Alliage a base Nickel Type 625

CITOWAVE Il

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar92C028
Ar98 02 2

Gaz

Ar 82 CO2 18
Ar92 CO2 8

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
Ar
Ar98 C022
Ar 80 He 20

Ar98,5021,5
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar

Ar 80 He 20
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar
Ar 80 He 20

M21
M20

M14
M11
M12

M12
M21
M20
M13

M21
M20

M21
M20

M14
M11
M12

X X
X X
X X
X
X
X

0.6 0.8

X X
X X
X X
X X
X X
X X
X
X
X
1.0 1.2
X X
X X

X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X

xX X X X X X

xX X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

1.6

X X X X X X X X X X X X X X x X

>
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Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium
Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Nickel

Cuivre Silicium

Fil Fourré Rutile Acier

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Fil Fourré Acier Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

CITOWAVE Il

Ar 82 CO2 18

Ar 82 CO2 18
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar98 02 2
Ar98 02 2
Ar92 CO2 8

Gaz
co2
Ar 82 CO2 18

Ar92 C0O2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

Ar

Ar

CcOo2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 C0O2 18
CcOo2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 C0O2 18
Ar98 022
Ar92C028
Ar98 02 2

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 C0O2 8
Ar96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 C02 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar92C028
Ar98 022

M21
M21

M14
M13
M13
M20

M1
M21
M20

M14
M11
M12

M21
M21
M1

M21
M21
M13
M20
M13

M21
M20

M14
M11
M12

M12
M20
M13

0.6 0.8
X
X X
X X
X X
X
X
X

>

X
X
X
X
X
X
1.0 1.2
X X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X

>

X X X X

X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X xX X X xX X

1.6

X X X X X X X X X X X xX X X X X X

X X X X X
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Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Galvanisé
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium

Aluminium

CITOWAVE Il

Ar 82 CO2 18

Ar92 C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar92 C028
Ar98 02 2

Ar
Ar
Ar
Ar
Ar

M21
M20

M14
M11
M12

M12
M21
M21
M20
M13

X X X X x X

x X

X X X X X

xX X X X X X x X

X X X X x X

X X X X X

X X X X x X

EN

50



ANNEX 2 - SPECIFIC MIG/IMAG WELDING CYCLE

EN

Application Strong Point Benefits
. All positions Universal for all positions
— Short Arc All materials ) ) N
Packing Suitable for all positions
. Universal for all positions
Easy Short Arc All materials No globular area ) N
Suitable for all positions
Extends the area of behavior Short Arc
. Acier ) Fast forward speed
— Speed Short Arc Inox First pass small deformations
Penetration
@ High Pénétration Speed Acier Packing Large free wire
Pulsé Al material hin Universal for all positions
| ulsé materials in layers
)Ty 4 No projection
Acier Best Location in Pulsed
| -rﬂ Soft Silence Pulsé Inox 50% reduction in the noise of the arc
Inox
B Alu unprepared Reduction of porosjty
Im SPray Moda' Alu p p |ncreased penetratlon
[
Low energy
lrrr . All positions Beautiful appearance
ASQ ]  Advanced SeQuencer All materials thin layers Vertically upward in direct trace
s
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ANNEX 3 - SYMBOLS
Signification Symbols
for USB key
connection O%>
Remote control c
connection

Ethernet Connection

connection

Minus output power
plus output power
connection

Power source

connexion if A@?@

automation level 1 is
activated (RI)

Cooler unit
W000275516
Connection

Warning, possible
presence of
hazardous voltage,
do not touch.

Earth connection A
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Le soudage a l'arc et le coupage plasma peuvent étre dangereux
FR pour l'opérateur et les personnes se trouvant a proximité de l'aire de
travail. Lire le manuel d'utilisation.
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1- INFORMATIONS GENERALES

1.1. PRESENTATION DE L'INSTALLATION

Le CITOWAVE il est une installation de soudage manuel permettant :
[=] Souder en MIG-MAG.

[=7 Dévider des fils de natures différentes
=  acier, inox, aluminium et fils spéciaux
= fils pleins et fils fourrés
=  diametres de 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

[=] Souder en Electrode Enrobée.
[=7 Souder en TIG (Cycle gachette sans HF)
[=] Gouger en procédé électrode enrobée, a I'aide du porte électrode gougeage type ARCAIR (@ maximum d'électrode gougeage 6.3 mm).

(=1 Communiquer les données de soudage depuis et vers les périphériques USB et ETHERNET.

L'installation est livrée sous la forme d'un package prét a I'emploi associée au dévidoir DMU W500. La source de puissance de cette installation peut étre
utilisée dans des applications automatiques simples.

1.2. COMPOSITION DE L'INSTALLATION

L'installation est composée de 7 éléments principaux :
1. Lasource de puissance 420A ou 5004, son cable d'alimentation (5 m) et son cable de masse (5m)
Le groupe de refroidissement,
Le dévidoir,
Le faisceau de liaison bi-débrochable entre le dévidoir et la source de puissance,
Le chariot atelier (option)
. Le chariot dévidoir (option)
7. Le pied pivot (option)

o U e N

Chaque élément est commandé et livré séparément.

Les options commandées avec l'installation sont livrées a part. Pour la mise en place de ces options, se reporter a l'instruction de montage livrée avec
I'option.

4 CITOWAVE Il
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ATTENTION :
Les poignées plastiques ne sont pas prévues pour élinguer le poste. La stabilité de l'nstallation est assurée
jusqu'a une inclinaison de 10°.




1.3. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DES GENERATEURS

FR

CITOWAVE IIl CITOWAVE Il
420 520
W000384991 W000384992
Primaire
Alimentation primaire 400V 400V
Fréguence d'alimentation primaire 50/60Hz 50/60Hz
Consommation primaire efficace 21.1A 285A
Consommation primaire maximum 27,1 A 339 A
Fusibles primaire recommandés 25AGg 32AGg
Puissance apparente maximum 18,9 KVA 23,8 KVA
Puissance active maximum 17,7 KW 22,4 KW
Puissance recommandée du groupe électrogene 30 KVA 40 KVA
Puissance active en mode veille (IDLE) 29W 29W
Efficacité au courant maximum (MIG) 87 89
Facteur de puissance au courant maximum (MIG) 0,93 0,94
Cos Phi 0,99 0,99
Secondaire
Tension a vide (selon la norme) en MIG 73V 73V
148V /35V 14,8V /39V
Plage de soudage MIG 15A / 420A 15A / 500A
Plage de soudage électrode enrobée 15A [ 420A 15A / 500A
1000 - ;
Zgi:gur de marche a 100% en MIG (Cycle 10 minutes a 350A A50A
Facteur de marche a 60% en MIG (Cycle 6 minutes & 40°C) 420A 500A
Facteur de marche au courant maximum & 40°C en MIG 60% 60%
Divers
Dimensions (L x | x h) 720%295x525 720%295x525
Poids 36 kg 40 kg
Température de fonctionnement -10° C/+40°C -10° C/+40°C
Température de stockage -20° C/+55°C -20° C/+55°C
Connectique torche “Européen” “Européen’
Indice de protection IP 23 IP 23
Classe d'isolation H H
Norme 60974-1 & 60974-1 & 60974-
60974-10 10
1.4. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DU GROUPE DE REFROIDISSEMENT
COOLER

REF. W000273516

Alimentation électrique

Tension d'alimentation monophasée

230 V £15 % - 50/60 Hz

Fréquence 50/60 Hz
Courant absorbé 14A
Circuit réfrigérant

Débit maximum 3,6 IImin
Pression maximale a débit nul 4,5 bar
Capacité du réservoir 51
Dissipateur thermique 1,3 KW a 20°C 1l/mn

Caractéristiques mécaniques
Poids & vide 16 kg
Poids en ordre de marche 21 kg
Dimensions 700 x 279 x 268 mm3
Indice de protection IP23S
Norme CEI 60974 — 2, CEI 60974-10
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2 - MISE EN SERVICE

2.1. RACCORDEMENT AU RESEAU ELECTRIQUE

Le CITOWAVE Ill est un poste 400 V triphaseé.
Si votre réseau est adapté, connecter une prise "triphasé + terre" a l'extrémité du cable d'alimentation.

ATTENTION: Sous réserve que l'impédance de réseau public d'alimentation basse tension au point de couplage commun soit
inférieure & :

98,2 mQ pour le CITOWAVE Ill 420

20,6 mQ pour le CITOWAVE Ill 520

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11 et a la CEI 61000-3-12, et peut étre connecté aux réseaux publics d'alimentation
basse tension. Il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s'assurer, en consultant 'opérateur du
réseau de distribution si nécessaire, que limpédance de réseau est conforme aux restrictions d'impédance.

2.2. RACCORDEMENT DU DEVIDOIR

ATTENTION
A effectuer générateur hors tension. Les bornes de puissance doivent toujours étre bien serrées. Leur serrage doit étre régulierement
controlé, et notamment aprés chague déplacement de l'installation.

2.3. RACCORDEMENT TORCHE ET GROUPE DE REFROIDISSEMENT

La torche de soudage MIG se raccorde a I'avant du dévidoir, aprés s'étre assuré qu'elle soit bien équipée des piéces d'usures correspondantes au fil qui va
étre utilisé pour le soudage.
Sivous utilisez une torche EAU, n'oubliez pas de connecter votre Groupe de Refroidissement a I'arriére du générateur, ainsi que le « faisceau eau ».

ATTENTION
Utiliser exclusivement le liquide fourni par Lincoln Electric pour remplir votre groupe de refroidissement.

Une configuration de I'Interface Homme Machine est nécessaire pour assurer le bon fonctionnement du groupe de refroidissement, se
référer au chapitre : 6.1

Le fonctionnement a vide du Groupe de refroidissement non connecté a une torche peut 'endommager.

2.4. RACCORDEMENT DU GAZ

Le tuyau de gaz est associé au faisceau qui relie le générateur au dévidoir. Il suffit de le raccorder a la sortie du détendeur sur la bouteille de gaz.
[=] Mettre la bouteille de gaz sur le chariot & I'arriére du générateur et fixer la bouteille a l'aide de la sangle.
(=1 Ouvrir légérement puis refermer le robinet de la bouteille pour évacuer éventuellement les impuretés.
(=] Monter le détenteur/débitmétre.
(=1 Raccorder le tuyau gaz livré avec le faisceau du dévidoir sur la sortie du détendeur.
[=7 Ouvrir la bouteille de gaz.

En soudage, le débit de gaz devra correspondre au diamétre de la buse.

ATTENTION
Veiller a bien arrimer la bouteille de gaz sur le chariot en mettant en place la sangle de sécurité.

CITOWAVE I 7
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Pour étre utilisé d'une maniére optimale, I'installation de soudage doit respecter les contraintes de positionnement suivantes pour un refroidissement
convenable.

2.5. MISE EN MARCHE

L'interrupteur général est situé a I'arriere du générateur. La mise en fonctionnement se fait en basculant cet interrupteur. Ne
jamais basculer I'interrupteur en cours de soudage.

A chaque démarrage, le générateur affiche la version logicielle et la puissance reconnue

et le cas échéant I'option connectée.

ATTENTION

Lors de la premiere mise en marche, une configuration de I'Interface Homme Machine est nécessaire, se référer au chapitre 6.1.

8 CITOWAVE Il
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3 - DEMARRAGE RAPIDE

Afin d'assurer une utilisation optimale de I'installation et une bonne compréhension des présentes Instructions de Sécurité, d'Usage et de Maintenance,
nous vous recommandons de prendre connaissance de ''SUM du dévidoir.

3.1. PREMIERE CONFIGURATION DE L’INTERFACE HOMME MACHINE (IHM)

PRESENTATION DE L’INTERFACE HOMME MACHINE (IHM)
L'Interface Homme Machine (IHM) est située sur la face avant du générateur :

bouton de validation — validation du cadre sélectionné
Bouton de retour a la page précédente ou d'annulation - retour

Codeur de réglage

|I| Codeur de sélection - changement du menu principal
Touches associées aux icones de la page courante

EI Ecran couleur

ECRAN DE L'INTERFACE HOMME MACHINE

—

l—" Changement de menu principal

m Validation du cadre sélectionné
tll' . RetOUI’

& Page d'identification utilisateur

# Acces a la fenétre d'aide

CITOWAVE I



La page d'accueil contient 8 menus principaux :

FR

%" TIG LIFT Tracabilité
P MMA “ Configuration
[, 'I MIG/MAG ‘% Maintenance
§ Programmes l% Synergie
ETAPES DE CONFIGURATION DE L’INTERFACE HOMME MACHINE (IHM)
Lors de la premiere utilisation, les 4 étapes suivantes doivent étre réalisées.
ETAPE1:
Choix du langage de l'interface
t—
: _® 1—" changement de langage

P

m validation de la selection

| 1 | Barre de position |
| 2 [ Langage sélectionné |

ETAPE 2:
Réglage de la date et de 'heure.
L’horloge est utilisée pour les fonctions de Tracabilité et Export.

.l“ changement de valeur @
I
1—" changement de colonne @

Sauvegarder

10
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ETAPE 3:

Nom du générateur.
Il sagit du nom utilisé pour identifier la machine quand les installations communiquent. Faites en sorte de ne pas configurer des installations différentes

avec le méme nom. Aprés export sur un support de stockage externe, le nom du répertoire créé est composé du nom du générateur et de la date.

Op== : W @
Changement dans la colonne de caracteres

—

1—" Ajout ou suppression de caractere @

m Validation du nom @

ETAPE 4 :
Configuration du groupe de refroidissement s'il est utilisé. (paragraphe 6.1)

CALIBRATION DU FAISCEAU
La calibration du faisceau est impérative pour obtenir un soudage de qualité.

La calibration est a refaire, en cas de changement de polarité, ou de changement d’un des composants suivants :
e Torche
e Faisceau
e  Cable de retour
e  Position de la pince du cable de retour

Accessible dans le menu : MIG > SETUP > Calibration du faisceau.
e  Calibration automatique : (disponible uniquement en MIG) Suivre les instructions de I'écran

ATTENTION
A Pendant cette opération, un courant de 400A pendant 1 seconde est généré. Il est impératif de porter les équipements de protection
requis pour le soudage, notamment les lunettes de protection.

3.2. REGLAGES DE BASE POUR DEPART EN SOUDAGE RAPIDE

PRESENTATION DE LA PAGE DE REGLAGE DE SOUDAGE MIG

POGO O DS
msmegﬂwﬂm‘g, [==|svn {21 }@ I—T

== Changement de paramétre

. A4 ' Changement de la valeur du parameétre

m Validation

Gestion de programmes Acceés Zone 1 ou Zone 11 Gestion du cycle de soudage | Gestion de Setup Acces a la fenétre
d'aide

CITOWAVE I 11
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Barre de Synergie + mode gachette
Base de synergies LE / Utilisateur

Choix du métal d'apport v

Choix du diametre de fil 9 Représentation du cycle de soudage

Choix du gaz 10 Valeurs indicatives de soudage

Choix du transfert d'arc 11 Parametres principaux de soudage

Choix du mode de fonctionnement ﬁ

Choix du mode géachette

O N |~ WIN| -~

REGLAGES DE LA BASE DE SYNERGIE ET MODE GACHETTE
@ Base de synergies

STD Synergies standards fournies par Lincoln Electric. Ces synergies s'adaptent particulierement bien dans la plupart des
cas d'applications. Les synergies standards sont optimisées pour la position en angle a plat.

UsSrR Synergies utilisateur préalablement crées ou chargées par I'utilisateur. Le CITOWAVE I peut contenir jusqu’a 50
Synergies Utilisateur

Certaines Synergies nécessitent de mettre le générateur en polarité inverse (inversion des bornes de puissance). Se référer a I'affichage sur I'écran.

@ @ @ Choix des consommables (métal, diamétre, gaz)

Le soudage MIG-MAG nécessite I'utilisation d'un fil de nature et de diamétre adaptés ainsi que I'utilisation du gaz adéquat.
Se référer aux tableaux de synergies en Annexe 1.

Choix du transfert d’arc (voir annexe 2)

® Choix du mode de fonctionnement
Le mode Syn active un mode de réglage autour d’un point de fonctionnement prédéfini et sur un intervalle de vitesse fil prédéfini et restreint.
Le mode Man permet d'avoir un réglage de tension sur plage €largie et sur l'intervalle maximum de vitesse fil.

Choix du mode gachette

Ce mode définit la maniére dont le soudeur utilise sa gachette de torche.

Les cycles ci-dessous décrivent les modes 2T et 4T au cours d'un cycle simple de soudage constitué de 5 étapes :

Lor

—

M3

3 4. 5

|

Pllll_ FEEE gEmEEI NN EE NN NEEEED

L LR
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[ Pré-gaz

|
| Avance fil lente |
| Soudage |
|
|

| Evanouissement
| Post-gaz

¢ , ,
@‘ : Vitesse fil : Gachette appuyée / relachée
I - /
Description

La gachette est appuyée tout au long du soudage. L'appui gachette lance le soudage (début du pré-gaz), et le relachement un arrét du soudage (début
d'évanouissement).

L'évanouissement peut étre écourté en faisant un appui court sur la gachette si 'option Contréle Evanouissement écourté est activée.

||| |IN]|—

Option
Configuration > Installation > Cycle :

- Evanouissement écourté
- Activer 'appel du programme par géchette hors soudage

Le Mode point ®&®& correspond & un mode nzr dans lequel la durée du palier de soudage (3) est définie dans les paramétres du cycle par
[utilisateur.

Le4r

e~

[N
Ll

"\_].a-

L_|

—

5
d
=

A
ey mams
-

Description
Le cycle de soudage est amorcé par une impulsion de gachette et interrompu par une deuxiéme impulsion.

Option
Configuration > Installation > Cycle :

- Appel du programme par géchette hors soudage
- Appel du programme par gachette en soudage.

REGLAGE DES PARAMETRES PRINCIPAUX DE SOUDAGE

Le cycle de soudage s'actualise avec les réglages des parametres principaux de soudage.
Le chapitre ci-dessous détaille le réglage des parametres principaux de soudage :

CITOWAVE I 13
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VITESSE FIL
En mode MANUEL :
En mettant le curseur sur VITESSE FIL, un appui sur OK fait apparaitre les paramétres de la synergie pour faciliter I'ajustement des parametres.
Réglage
Mode Unité Intervalle Pas
SYN | Lavitesse fil varie dans une plage définie par la synergie. m/mn depend d_e la 0.1
synergie
MAN | Le réglage de la vitesse fil n'est plus limité & la table de synergie. m/mn [1;25] 0.1
REGLAGE DE LA TENSION D’ARC
La tension d'arc est définie en fonction du régime d'arc par :
e  Lisse : tension moyenne
e  Pulsé: tension créte
Réglage
Mode Unité Intervalle Pas
Longueur d'arc : ; 1
syN | Réglage relatif de la tension d'arc par +50 incréments autour de la Incréments =50 || +50 D Equivalent
i e, TS =-="rTC- TS == Volt
valeur synergique programmée. Volts 10 || +10 02 en Volts
Tension d'arc : .
MAN Réglage absolu de la tension d'arc durant la phase de soudage. Volts [10;50] 02
REGLAGE FIN
Le réglage fin est défini en fonction du régime d'arc par :
e  Lisse : Dynamisme
e  Pulsé : Energie de I'impulsion de courant
Réglage
Mode Unité Intervalle Pas
SYN | Réglage fin relatif par +10 incréments autour de la valeur .
& | synergique préprogrammée. Incréments -10 || +10 1
MAN

Conseils de réglage :

En régime lisse, une valeur faible du réglage fin favorise une montée rapide du courant au court circuit. Le régime est donc dynamique et chaud ce qui
facilite le soudage en position mais a I'inconvénient de générer plus de projections. A I'inverse, une valeur élevée du réglage fin diminue le dynamisme et

refroidit le régime.

Note : L'utilisation du transfert d’arc « speed short arc » facilite davantage le soudage en position que le transfert d'arc « lisse ».

En régime pulsé, le réglage fin permet d’ajuster I'énergie de I'impulsion de courant et optimiser le détachement de la goutte. Concrétement, si de fines
projections se détachent du bout du fil, diminuer le réglage fin, si au contraire de grosses gouttes se détachent, augmenter le réglage fin.

14
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PAGE EN SOUDAGE MIG

Le soudage n'est possible que si la couleur de I'icone située en haut a gauche est verte.

| Mesure de courant darc

| Mesure de tension d'arc
| Vitesse de fil du soudage
| Courant de moteur de dévidage

G| —

| Temps de soudage (toutes les phases du cycle sont comptées)

Le courant de moteur de dévidage @ est proportionnel au couple du moteur. Au-dela d’un courant de 1.3A a régime constant, vérifier I'encrassement
de la gaine.

L'affichage des paramétres du précédent soudage est disponible depuis la page de SETUP depuis le menu MIG/MAG.
Si « appel programme a la gachette hors soudage » est NON ACTIF : appui court sur la gachette a vide (sinon changement de programme).

CITOWAVE I 15



4 - FONCTIONNALITES ELABOREES DU CITOWAVE IlI

4.1. REGLAGES AVANCES DU SOUDAGE MIG-MAG
REGLAGES DU CYCLE DE SOUDAGE MIG-MAG

Le menu de réglage de cycle de soudage MIG j ﬁ distingue 7 phases de cycle de soudage :

Noak~wdE

Prégaz
Hotstart
Soudage
Anticratére
Anticollage
Affatage fil
Postgaz

FR

A

ATTENTION

La tension est présente au bout du fil depuis la phase d’avance fil lente jusqu'a la fin de I'affatage fil.

| Liste des phases de cycle

| Phase de cycle sélectionnée

| Table des paramétres de la phase de cycle sélectionnée

Utilisez le codeur gauche pour faire défiler les parametres.
Utilisez le codeur droit pour régler le paramétre sélectionné

| Alterne entre la liste des phases du cycle et la liste des paramétres de phase

16

également possible avec les touches ok et echap
1. Pré-gaz

Temps de gaz avant le démarrage du cycle de soudage

2. Hotstart/Softstart
Hotstart

Variables :

T(s) [0.0;10.0]

Démarrage avec une vitesse fil plus élevée quen palier de soudage pour obtenir une pénétration plus

rapidement.

Variables :

T(s) [0.0;10.0]
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Softstart
Démarrage avec une vitesse fil plus faible qu'en palier de soudage pour effectuer un démarrage en basse
énergie.

Variables :

Temps de palier : T(s) [0.00 ; 10.00]

Temps de transitions : T(s) [0.00 ; 10.00]

Parametres principaux de soudage du palier de Hostart/Softstart.

Note : si le réglage dépasse les capacités de la source, la courbe s'affiche rouge.

Remarque :

En mode SYN la vitesse de fil du palier de Hotstart / Softstart est réglée relativement a la vitesse fil du palier de soudage (A %70 %), la vitesse
réelle apparait grisée pour information, et est réglée directement en mode MAN : vitesse fil (m/min) [1.0 ; 25.0].

3. Soudage
Ce menu permet d'affiner le réglage de la phase de soudage.
Remarque :

Une fois le mode choisi, les parameétres bas de la page de soudage principale s'actualisent. Il est alors possible de régler les variables de chaque
mode directement depuis la page principale.

I_@ Advanced Sequencer ( i, ﬁlf)

Séquence la phase de soudage en deux régimes 1 et 2, qui peuvent avoir des transfert d'arc différents : lisse ou pulseé.
Le transfert d’arc du régime 1 est celui sélectionné dans la barre de synergie de la page principale de soudage.
Variables :

Transfert d'arc du régime 2 : Transfert 2

Paramétres principaux de soudage des régimes 1 et 2

Temps de régime 1 et 2 sont indépendants et permettent de régler un cycle dissymétrique. T(s) [0.1 ; 5.0]
Temps de transitions T(s) [0.00 ; 1.00]

El Intermittent ( HZT)

Le soudage est rendu intermittent par succession de temps ON et de temps OFF.
Variables :

Paramétres principaux de soudage
Temps de régime ON et OFF sont indépendants et permettent de régler un cycle dissymétrique. T(s) [0.5 ; 10.0]

Remarque :
Il existe une option permettant de réaliser le hotstart uniquement au premier temps ON dans le menu : Configuration > Installation > Cycle.

Palier ( n‘"")
Changement de palier par un appui court sur la gachette.

Variables :

Nombre de palier [2 ; 4]
Parametres principaux de soudage de chaque palier

Appel des programmes en cours de soudage ( E‘T)
Une fois I'option activée, il est possible d’appeler les programmes en cours de soudage. Se référer au chapitre 4.3. page 23 de gestion des programmes.

Remarque :
L'activation d'appel des programmes hors soudage est accessible dans : Configuration > Installation > Cycle
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4. Anti cratére

o

Une décroissance du régime d'arc en fin de soudage (évanouissement), puis un maintien du niveau bas
de vitesse fil pendant un temps défini (palier d'anti cratere) permet de remplir le cratere de fin de cordon.

Variables :

Temps de palier : T(s) [0.05 ; 10.00]
Temps de transitions : T(s) [0.05 ; 10.00]
Paramétres principaux de soudage du palier d'anti cratére
Remarque :
En mode SYN la vitesse de fil du palier d’anti cratere est réglée relativement a la vitesse fil du palier de
soudage (A [-70 %)]), la vitesse réelle apparait grisée pour information, et est réglée directement en mode
MAN : vitesse fil (m/min) [1.0 ; 25.0]
L'option Contrdle Evanouissement écourté peut étre activée dans le menu Configuration > Installation >
Cycle. Le soudeur peut alors écourter I'évanouissement en faisant un appui court sur la gachette pendant
celui-ci.

5. Anti collage
Evite le collage du fil dans le bain en décalant I'arrét du fil et I'arrét de la puissance.

Variables :
Manuel - Temps d'anticollage (ms) [0, 500]
Automatique — Réglage fin de I'anticollage (ms) [-100 ; 200]

6. Affatage fil
Ce menu permet de régler 3 paramétres :

Affatage fil : Empéche la formation en fin de soudage d’une boule au bout du fil en injectant un pic de courant en fin de cycle. Cette action permet
d'avoir une extrémité de fil pointue qui procure un réamorgage parfait.

Test fil collé : Teste si le fil est collé dans le bain en fin de soudage.

Décollage automatique : Si le test indique que le fil est collé, cette fonction enverra automatiquement une impulsion pour le décoller et vérifiera le
décollage effectif.

7. Post-gaz

Temps de gaz apres la fin du cycle de soudage

Variables: T(s) [0.0; 20.0]
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PHASES DE CYCLE COMPLET DE SOUDAGE MIG-MAG

EZT_% |

I
|I| Avance fil lente
Hotstart H
|I| Soudage
III Anticratére C
III Anticollage
[ 6 afoager
Postgaz

PARAMETRES D’AMORCAGE
Le réglage de 'amorcage est accessible dans le menu SETUP de la page MIG/MAG
Rappel : L'amorgage correspond a la phase 2 du cycle de soudage.

L’amorcage de chaque synergie est par défaut optimal dans la plupart des cas d'application. Cependant, dans des cas d'applications trés spécifiques,
I'utilisateur peut vouloir modifier les caractéristiques de 'amorcage d’un programme sélectionné.

Parametres de réglage de 'amorcage :

K = coefficient variable de -10 /0 / +10

Nom du parametre Description
K vitesse fil lente d'amorgage Permet de modifier la vitesse lente d'approche du fil avant amorgage
K courant amorgage Permet de régler I'énergie du courant d'amorgage
S N Permet de régler 'énergie de I'arc pendant la transition entre I'amorcage de l'arc et le
K énergie transitoire d'amorgage o
premier régime du cycle de soudage

ATTENTION
A L'utilisateur est responsable des éventuels dysfonctionnements que peuvent entrainer une modification des parametres
d'amorcage.
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Le menu Synergies Utilisateur est accessible depuis la page d'accueil. Cette fonction du générateur permet a I'utilisateur de créer ses propres synergies a
partir des synergies déja existantes.

Depuis la barre de synergies, située en haut de I'écran comme dans le menu MIG, choisissez une synergie existante en sélectionnant les parametres de
métal, diamétre, gaz et transfert d'arc. Faites en sorte que ces paramétres soient le plus proches possibles de la synergie utilisateur que vous souhaitez
créer.

SYNERGIES UTILISATEUR

Une fois les parametres sélectionnés, appuyez sur le bouton de création de Synergie Utilisateur :

1. Lapremiere étape est la sélection des points de synergie qui serviront de support aux courbes de la nouvelle Synergie Utilisateur. Choisissez au
moins 2 points puis validez.

Sur cet exemple schématique de courbe de synergie, 4 points sont
sélectionnés afin de servir de support & la synergie utilisateur a
créer.

2. Ladeuxieme étape est la modification des points sélectionnés, I'ajout de nouveaux points ou la suppression de points existants. Sélectionnez
le point voulu parmi la liste, et appuyez sur éditer. Voici 'ensemble des paramétres ajustables :
- Vitesse fil (m/min) : C’est en modifiant ce paramétre que vous pourrez créer de nouveaux points suivi de I'appui sur le bouton
d'ajout d’un point.
- Longueur darc
- Réglage Fin
- Epaisseur (mm)
- 1A
- UV
- Paramétres d'amorcage

Le réglage de ces différents paramétres vous permet d'ajuster la Synergie Utilisateur en fonction de vos besoins.

L'utilisateur a ajouté 3 points aux 4 points de support.
En réglant les paramétres ajustables pour des
nouvelles valeurs de vitesses fil.
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. La nouvelle courbe de synergie obtenue (en rouge) est
différente de la synergie de base grace aux réglages
. qui ont été effectués.

3. Latroisieme étape est I'enregistrement de la Synergie Utilisateur. Le générateur autorise la création de 50 Synergies Utilisateurs. Prenez soin
de remplir 'ensemble des champs indiqués pour retrouver facilement les références et conditions d'utilisation de la Synergie Utilisateur créée.
Appuyer sur OK pour valider un des champs et sur Echap pour revenir et modifier le champ précédent.

Les Synergies Utilisateurs créées sont accessibles dans la barre de synergie du menu MIG.Vous pouvez exporter les Synergies créées depuis le menu
Synergie Utilisateur en appuyant la touche export. Depuis le menu Synergies utilisateurs, vous pouvez supprimer des Synergies créées en appuyant sur
la touche de suppression de synergie.

4.2. PROGRAMMES ET LISTES DE SOUDAGE

PRESENTATION DES PROGRAMMES

La gestion des programmes est la méme pour les trois procédés de soudage MIG, MMA et TIG

~ P~ —

@

.jlﬁsmw"mcﬁ-lz.mnﬂ A Jme itor

) L AW .} ,'- il '\ ,'.l -

[ 1 ]statutduprogramme en cours
[ 2 ]Menude gestion de programmes

Les programmes de travail MIG, MMA & TIG

Par défaut, les pages de soudage des procédés MIG, MMA & TIG se trouvent en programme de travail : MIG, MMA & TIG.

Le programme de travail donne acces a tous les parametres a régler pour démarrer le soudage.

Cependant, ce programme n’est pas sauvegardé et toutes les modifications faites seront perdues apres redémarrage du poste. Il ne peut pas faire partie
d'une liste de programmes ni étre exporté.

Pour qu'un programme puisse étre utilisé ultérieurement, il est nécessaire de créer un programme numeroté. le CITOWAVE Ill peut contenir jusqu’a 100
programmes.
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Créer un programme

Pour créer un programme, appuyer sur g‘\‘) sélectionner « Créer programme » et appuyer sur OK.

Sélectionner le numéro du programme a créer.
Puis nommer le programme (si besoin, se référer a I'étape 3.1 de la premiére configuration de I'lHM)
Il n'est pas possible de créer un programme dans les trois cas suivants :

- Siune liste de programmes est active

- Silutilisateur n'a pas le droit d’acces a la gestion de programme

- Siune limitation au programme courant est active

Sauvegarder un programme

Dés qu'une modification de réglage est effectuée sur un programme créé, le symbole E apparait indiquant que la modification peut étre
sauvegardée.

Pour sauvegarder les modifications, appuyer sur g“\\, sélectionner « Sauvegarder programme », appuyer sur OK et le symbole E disparait.
Pour annuler les modifications effectuées depuis la derniére sauvegarde, sélectionner « Rétablir » et appuyer sur OK.
Renommer un programme
Pour renommer un programme, appuyer sur g% sélectionner « Renommer programme » et appuyer sur OK.
Note : cette opération ne réalise pas la sauvegarde des éventuelles modifications.

Charger un programme

Pour charger un programme déja créé, appuyer sur g‘\\, ATlaide de la touche |“', sélectionner le programme voulu dans la liste des
programmes créés puis OK.
Les programmes peuvent également étre chargés depuis la page de sélection des programmes de soudage.

Copier un programme

Pour copier un programme, charger le programme a copier, et créer un nouveau programme a partir du programme chargé.

4.3. SELECTION ET GESTION DES PROGRAMMES DE SOUDAGE @

Cette page, accessible depuis la page d’accueil, donne une vue d’ensemble des programmes accessibles. Pour charger un programme depuis cette page,
sélectionner le programme et appuyer sur OK.

OBOBERORRORSC)

iy, L it

|Program Selection

1 1 5.0 m/min
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PAGE DE GESTION DES PROGRAMMES

Gestion des programmes

Liste de programme MIG 4T

g2

Gestion des listes de programmes

;

Apercu du programme sélectionné

[ 1 ] Numérodu programme
|I| Nom du programme

|I| Procéde du programme (MIG, TIG, MMA)
[ 4 ]vitesse defil (MIG)/ intensité (TIG & MMA)
[ 5 ]indicateurs du statut de programme

=

4

La page de gestion des programmes permet une gestion élaborée des programmes de soudage. Elle est donc distincte de la page de sélection pour
pouvoir limiter son droit d'acces.

@b En plus des actions déja présentées — Sauvegarder, Restaurer, Charger - la gestion de programme permet de :

Effacer un programme :

Supprime le programme, le numéro du programme devient vacant.

=

Cacher un programme :

Masque le programme de la page de sélection des programmes, le programme n'est accessible qu'aux
utilisateurs ayant le droit d'accés a la page de gestion de programmes

a8

Verrouiller un programme :

Verrouille les parameétres de synergie d’'un programme. En page de réglage de soudage, seuls les
paramétres principaux de soudage sont réglables.

Action sur tous les programmes : L’action est effectuée sur tous les programmes concernés.

Pour lever le masquage ou le verrouillage d'un programme, sélectionner : Démasquer ou Déverrouiller.

GESTION DES LISTES DE PROGRAMMES MIG 4T &2

La liste de programmes MIG 4T est un cas particulier de liste de programmes dans laquelle les programmes MIG 4T sont chainables en soudage car ils
sont compatibles : méme synergie (métal, diamétre et gaz).

Les listes de programmes MIG 4T permettent d’optimiser des soudures complexes en adaptant le soudage a chaque condition opératoire spécifique du
cordon grace a un programme de soudage particulier. La transition peut se faire sans arréter le soudage, comme en automatique N1, améliorant ainsi la
productivité.

Le soudeur passe d'un programme & l'autre pendant le palier de soudage, par un appui court sur la gachette (temps de I'appui court défini dans
configuration > Installation > cycle). Un appui long provoque l'arrét du soudage ou le départ en évanouissement tel que pour un mode 4T normal. Les
paliers transitoires (hotstart et anticratére) sont gérés comme pour un mode 4T normal.

Cycle 4T avec évanouissement mode changement de programme en soudage par appel gachette:

Program 1 Program 2

g
il

—
= aans
=
-
—

Le premier programme de la liste de chainage pourra étre librement choisi parmi les programmes existants. Le rajout d'un programme a la liste sera limité
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aux programmes existants et compatibles, c'est-a-dire pouvant étre enchainer en soudage au premier programme.

GESTION DES LISTES DE PROGRAMMES &

La liste de programmes permet de regrouper dans une méme liste un ensemble de programmes de soudage.

Exemples d’utilisation

v Piéces complexes : Pour des soudages occasionnels ou réguliers nécessitant des procédés de soudage, des diamétres de fil ou autres
parametres différents, les programmes nécessaires peuvent étre regroupés dans une liste et accessibles facilement.

v Descriptif de Mode Opératoire de Soudage : Les programmes nécessaires peuvent étre regroupés dans une liste pour respecter le descriptif.

v' Gestion d'utilisateur : L'acces de I'utilisateur peut étre restreint aux programmes de la liste sélectionnée.

@0 @

[Joblist Management:

Gestion de liste

N Name [Jobs

[ 1 ]listes de programme définies dans le générateur
[ 2 |numérodelaliste

nom de la liste

II| programmes de soudage contenus dans la liste
II| activer ou deésactiver une liste
|I| ajouter une nouvelle liste

supprimer une liste existante

édition d'une liste existante

Voici les icones utiles a la gestion des listes :

@E‘ = | | Liste de Programmes (- = Liste de Programmes MIG 4T = Programme

IcOnes d'action :

4+ Ajout / Suprresion E /E Sélection / Désélection @ Apercu @ Edition

L'ordre de positionnement d’un programme dans une liste sera I'ordre d’enchainement depuis la page de réglage de soudage.
Activation

Lorsqu'une liste de programmes est activée M seuls les programmes de cette liste peuvent étre sélectionnés depuis la page de réglage de soudage et
I'icdne de liste de programmes apparait en haut a gauche de cette page. Les programmes apparaissent dans I'ordre dans lequel ils ont été ajoutés a la
liste. Il n’est pas possible de créer de programme lorsqu’une liste est active.

Si 'un des programmes d'une liste est masqué ou supprimé, la liste ne sera plus activable.
Les listes de programmes sont congues pour un chainage des programmes hors soudage. Il est possible d'activer 'appel des programmes a la gachette
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hors soudage depuis : Configuration > Installation > Cycle.

4.4. IMPORT / EXPORT DE PROGRAMMES

L'export de programmes de soudage peut étre utile pour importer des programmes sur un autre poste de soudage, ou pour conserver une sauvegarde de
ces programmes sur un support de stockage externe.

Un programme exporté est associé a son numéro parmi les 100 disponibles. Si un programme est lié a une synergie utilisateur, cette synergie sera
automatiquement exportée et importée avec ce programme.

Un programme importé sur un générateur est affecté a son numéro d'origine et écrase donc, s'il y a lieu, le programme initial affecté a ce méme numéro.
Prenons I'exemple de I'import des programmes 1 et 2 parmi les 100 programmes d'un générateur A sur un générateur B :

Gen A Gen B Gen B
Program 1, - 1 1 | Program 1,
2 | Program 2, - 2 | Program 2z 2 | Program 2,
42 42 | Program 42, 42 | Program 42,
100 100 100

Le programme 1a est importé et garde son numéro.
Le programme 2a a écrasé le programme 2g. Le programme 2g est perdu.
Le programme 42s est conserve car aucun programme 42 n'est présent dans A.

Dans cet exemple, les programmes du générateur B ne sont pas identiques au générateur A puisque le Programme 42 a été conservé. Pour que les
programmes soient identiques, supprimez I'ensemble des programmes du poste B avant de réaliser I'import.

MODE FREE

Le CITOWAVE IlI dispose d'un mode FREE dans lequel I'opérateur peut accéder a des réglages supplémentaires des paramétres de soudage. Cela
permet d'ajuster le générateur pour des applications particuliéres.

Réglages supplémentaires :

e  Tension d'arc / Tension créte
e Dynamisme

Réglages supplémentaires en courant pulsé :
En mettant le curseur sur VITESSE FIL, un appui sur OK fait apparaitre les paramétres de la synergie pour faciliter I'ajustement des parametres.

e  Fréquence
e  Temps de pulsé
e  Courant de base

ATTENTION
en mode FREE, le générateur n’est plus en mode synergique. De ce fait, le comportement soudage est directement lié
aux valeurs réglées par I'opérateur. Ce mode ne doit étre utilisé que par des techniciens qualifiés.

4.5. GESTION DES UTILISATEURS & TRACABILITE
PRESENTATION DES PROFILS UTILISATEURS

Par défaut, lors de la premiére mise en route du générateur, la liste des utilisateurs est vide. Dans ce cas, tout utilisateur peut utiliser le générateur et
accéder librement a I'ensemble de ses fonctions et les fichiers de traces générés sont anonymes.

Lorsqu'il est nécessaire d'identifier les fichiers de traces générés, de mettre des limitations d'usage a certains utilisateurs, voire empécher ['utilisation du
générateur a un utilisateur non identifié, il est alors nécessaire de créer des utilisateurs avec des niveaux de droit adapté. Il est possible de revenir a une
liste d'utilisateurs vide depuis : Maintenance > Réinitialisation Usine > Données utilisateurs.
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Les niveaux de droit disponibles sont les suivants, par ordre décroissant :
1. Administrateur
2. Technicien
3. Soudeur

Pour pouvoir accéder a une fonction du générateur, I'utilisateur doit avoir un niveau de droit supérieur ou égal au niveau de droit d'accés associé a la
fonction.

Le droit d'accés associé a chaque fonction peut étre consulté et modifié dans la page de gestion :

Configuration > Gestion des utilisateurs > Gestion des droits utilisateurs
Liste des fonctions pour lesquels les droits d’accés par profil sont configurables :

Nom du droit d’accés Descriptif Niveau de dr,0|t d'accés par
défaut

Limitation de programme Limitations Technicien
Contrdle process Réglage du Contrdle de process Technicien
Synergie utilisateur Acces au menu synergie utilisateur Technicien
Réglage d'amorcage Réglage de I'amorcage Technicien
Activation liste de programmes Acces a la page de liste de programmes Technicien
Activation des listes de programmes 4T MIG Acces a la page de liste de programmes MIG 4T Technicien
Gestion des programmes Accés a la page de gestions des programmes Technicien
Sélection du programme Sélectionner le programme de soudage Soudeur
Tracabilité Accés au menu tragabilité Technicien
Configuration Accés au menu configuration Technicien
Maintenance Accés au menu maintenance Administrateur
Setup Acces a la SETUP du menu MIG Soudeur
Calibration Calibration du faisceau Soudeur
Gestion des utilisateurs Acces a la page de gestion des utilisateurs Administrateur

Gestion des utilisateurs
Le premier profil utilisateur doit &tre un profil administrateur avec mot de passe. Les profils technicien et soudeur sont inacessibles tant que le premier
profil na pas été créé. Un profil soudeur peut étre créé sans mot de passe, il devient alors I'utilisateur par défaut si aucune identification n'est faite.

ATTENTION
Il est important de bien noter et de conserver le mot de passe de I'administrateur une fois celui-ci défini.
Si le mot de passe est perdu, contactez votre revendeur ou votre service apres vente.

S’IDENTIFIER EN TANT QU’UTILISATEUR

Depuis la page d'accueil, la touche « L"% » permet d'accéder a la page d'identification des utilisateurs. Si aucun utilisateur n'est déclaré, cette page n'est
pas accessible.

S'identifier en tant qu'utilisateur :
donne ou refuse I'accés aux différentes fonctions du générateur selon le profil.
inscrit dans les fichiers de traces générés le nom de ['utilisateur identifié.

Pour s'identifier en tant qu'utilisateur, sélectionner I'utilisateur voulu, valider et entrer le mot de passe si besoin.

Modifier le mot de passe de ['utilisateur

ﬂ Quitter la session de [I'utilisateur en cours

Créer un profil utilisateur a partir du profil sélectionné sur la clé USB. L'insertion de la clé suffira a identifier automatiquement I'utilisateur.
Il peut ensuite la retirer immédiatement sans que son identification ne soit annulée.

ATTENTION
Ne pas laisser la clef USB connectée dans le générateur au cours de son utilisation sous risque de la détériorer.
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4.6. LIMITATIONS DE PROGRAMMES

La page de limitations est accessible depuis le SETUP de la page de réglage de soudage MIG.

UTILISATION 1 : Limitation de la plage de réglage d'un programme

La limitation de réglage concerne les paramétres principaux du palier de soudage du programme courant :
Vitesse fil
Longueur d'arc
Réglage fin

Pour activer la limitation, tourner le curseur .N'
La valeur d'intervalle choisie donne la latitude de réglage du soudeur sur le paramétre. Cette limitation ne s'applique que sur le programme sur lequel elle
a été activée.
Exemple : Un intervalle nul n’autorise aucune latitude de réglage du paramétre par rapport a la valeur du programme.
Un intervalle de 3 autorise une latitude de +3 unités du paramétre sur le réglage de ce paramétre autour de la valeur du programme.
Sila gestion d'utilisateurs est utilisée sur le générateur, I'accés a la page de limitation peut étre limité a certain profil d'utilisateur.

Exemple : Un utilisateur technicien crée un programme et fixe une limitation du réglage des parametres principaux de soudage. Un utilisateur soudeur
n'aura pas acces a la page de limitation et sera limité sur ce programme a l'intervalle de réglage autorisé par le technicien. Sur tout autre programme non
limité, tous les utilisateurs ont les mémes libertés dans le réglage des paramétres.

UTILISATION 2 : Limitation au programme courant est disponible dans les trois procédés de soudage : MIG, TIG et MMA.

Une fois cette fonction activée, il n'est possible d’accéder qu'aux pages :
- réglage de soudage du procédé de soudage concerné
réglage de cycle
affichage des paramétres du précédent soudage
accueil
identification d'utilisateur

L'utilisateur peut sauvegarder les modifications, renommer le programme courant, mais il ne peut ni créer ni charger un programme.

Pour lever ou modifier la limitation retourner dans le menu Limitations.
Si la gestion d'utilisateurs est utilisée sur le générateur, I'acces a la page de limitation peut étre limité a certain profil d'utilisateur.

Exemple : Un utilisateur technicien crée un programme et fixe une limitation au programme courant. Un utilisateur soudeur n'aura pas acces a la page de
limitation et ne pourra pas utiliser d'autre programme que le programme crée par le technicien.
UTILISATION 3 : Limitation a la liste de programmes en cours

Cette limitation est une extension de la limitation au programme courant, appliquée a une liste de programmes.

UTILISATION 4 : Verrouillage d'interface

Cette fonction permet de limiter 'usage de l'nterface a la consultation des valeurs des paramétres, toute modification de paramétre étant interdite.
Dans ce mode, il n'est possible d’accéder qu'aux pages :
- réglage de soudage
réglage de cycle
affichage des paramétres du précédent soudage
accueil
identification d'utilisateur

Pour lever ou modifier le verrouillage retourner dans le menu Limitations.

L'utilisateur peut verrouiller l'interface du générateur uniquement ou toutes les interfaces (générateur, dévidoir et commande a distance)
UTILISATION 5 : Verrouillage de programme g

Accessible depuis la page de gestion des programmes verrouille les paramétres de synergie d’'un programme : en page de réglage de soudage, seuls les
paramétres principaux de soudage sont réglables.
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4.7. CONTROLE PROCESS

Le Control Process permet a I'utilisateur d'améliorer le contrble des variables appliquées au cours de la soudure. Pour cela, le CITOWAVE Il est capable
d'informer I'utilisateur que la mesure d’une des variables suivantes est en dehors d'un couloir de contrdle préréglé :

Courant de soudage
Courant du moteur du dévidoir (donne une indication de la vitesse fil)
Tension d'arc

Le couloir de contrdle est défini par une limite supérieure et une limite inférieure que l'utilisateur regle pour chaque variable. Pour les définir, I'utilisateur
peut se référer a la valeur minimum et la valeur maximum mesurées pendant le précédent cordon de soudure accessible dans le menu d'aide aux
réglages.

Un défaut est déclenché si le temps des sorties sur la méme limite est supérieur a un temps d'inhibition réglable : T(s)
Dans I'exemple ci-dessous, la limite haute est dépassée a 2 reprises : t1< Tet t2 > T.

Seul le dépassement t2 déclenche le défaut

Lm+fF - — - — / N e — — — — — -

Lim-f - - — - IR KNS N Sy

E = Déclenchement de défaut

La page de Control Process est accessible depuis la SETUP du menu MIG/MAG. L'utilisateur peut choisir de n'activer le contrdle que sur certaines
variables. Le temps d'inhibition T(s) peut étre réglé dans le sous menu Général : [0,5 s ; 10,0 s] avec un pas de 0,1s.

Les paramétres de control process sont associés a un seul programme de soudage. Ces parametres peuvent étre différents entre les différents
programmes.

Il existe trois effets différents suite au déclenchement de défauts défini dans Configuration > Installation > Défaut

Type Effet Contenu de la fenétre d'affichage
Arrét immédiat du palier de soudage et démarrage des
Bloquant phases de fin de cycle programmées (évanouissement,
Anti cratére, Anti collage, post gaz).

- Valeur extremum atteinte par la variable
- Durée du défaut = Durée d'inhibition

Pour chaque variable et chaque défaut relevé :
- Valeur extremum atteinte

- Durée totale.

Indicatif Aucun effet visible, uniquement consultable en historique | Affichage d'une pop-up d'avertissement

Blogquant aprés | Affichage des défauts en fin de cordon qui disparait sur
soudage acquittement
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Tous les défauts sont enregistrés dans I'Historique. Les données suivantes sont consultables :
- Défaut
Numéro du défaut
Variable contrélée
Numéro de programme
Date / Heure
Utilisateur identifié
Valeur maximale atteinte
Durée totale du défaut
Durée totale cumulée des sorties sur la variable

Lorsque le Control Process est activé, une pastille de couleur apparait a coté de la variable contrdlée sur la page en soudage MIG/MAG. Si la pastille reste
verte au cours du soudage, aucun défaut n'a été relevé, elle devient rouge dans le cas contraire.

Grace a cette fonctionnalité I'utilisateur peut :
- Evaluer précisément et en temps réel la qualité de soudage.
- S'assurer du respect d'un Descriptif de Mode Opératoire de Soudage

TRACABILITE

Le menu tragabilité Ir\_f. , accessible depuis la page d'accueil, est divisé en deux parties :
Configuration

Permet d'activer I'export des caractéristiques de soudage en configurant le délai d'export apres la fin de soudage. T(s) [1 : 100]
La sélection de Trace soudage ajoute des paramétres supplémentaires au rapport de tragabilité.

Deux choix d'export sont possibles :
USB - nécessite un délai réglable avant export pour éviter les perturbations électromagnétiques.
FTP — serveur connecté au générateur.

Rapport de tragabilité

Affichage du rapport de tracabilité du dernier soudage.
Pour exporter un rapport de tragabilité, connectez un support de stockage externe et appuyez sur la touche d’export. Le rapport de tragabilité peut étre lu
avec un logiciel de type tableur.
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5- TIG & MMA

Le CITOWAVE Il est un poste de soudage multi procédé, a ce titre, il permet de souder en TIG et en MMA.

TIG LIFT

Dans ce mode, I'utilisateur doit utiliser 'adaptateur TIG, réf. W000379466 fourni pour cet usage.

L’amorgage est un amorcage au contact.

Le cycle permet au soudeur de prévoir une diminution progressive du courant en fin de cordon.

Le fonctionnement de la page TIG est similaire a celui de la page MIG.

Le programme de travail par défaut est le programme TIG. L'utilisateur doit créer un programme numéroté pour que les données contenues dans ce
programme soient sauvegardées.

Les paramétres de réglage sont décrits ci-apres :

Nom du paramétre Description
Intensité d'arc(A): Courant de consigne de l'arc pendant la phase de soudage
Temps de Prégaz (s): Réglage du temps de pré gaz
Temps de Postgaz (s): Réglage du temps de post gaz
Arc évanouissement (A): Courant de fin d'évanouissement de soudage
Tps descente(s): Durée de I'évanouissement de courant
MMA

Dans ce mode, I'utilisateur peut connecter sa torche soit sur le dévidoir (polarité positive) ou sur le générateur (polarités positive et négative).

Le fonctionnement de la page MMA est similaire a celui de la page MIG/MAG.

Le programme de travail par défaut est le programme MMA. L'utilisateur doit créer un programme numéroté pour que les données contenues dans ce
programme soient sauvegardées.

Lorsque I'utilisateur sélectionne un programme MMA, la puissance n'est déclenchée qu'au bout d'un temps de 5 secondes (pour éviter la mise en route
intempestive lors du passage sur un programme MMA).

Le seuil d'arrachement de l'arc est réglé a 45 V.

Les paramétres de réglage sont décrits ci-apres :

Nom du paramétre Description
- Intensité d'arc(A): Courant de soudage.
Dynamisme: Réglage du dynamisme de I'arc pendant la phase de soudage
Dyn Amorcage: Réglage de la surintensité d'amorgage
ATTENTION
lorsque le poste est en mode MMA, la tension sera également présente sur le connecteur MIG et au bout de la torche MIG si
celle-ci est connectée
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6.1. GONFIGURATION DU GROUPE DE REFROIDISSEMENT

La torche de soudage MIG se raccorde a I'avant du dévidoir, apres s'étre assuré qu'elle soit bien équipée des piéces d'usures correspondantes au fil qui

va étre utilisé pour le soudage.
Pour cela se reporter a la notice accompagnant la torche.
Si vous utilisez une torche EAU, connecter le Groupe de Refroidissement a I'arriére du générateur ainsi que le « faisceau eau ».

Puis vérifier que la sélection de la torche est correcte :

Dans le menu Configuration > Installation > Refroidissement, régler la valeur associée au parameétre « groupe de refroidissement »
Avec = Fonctionnement automatique
Sans = Fonctionnement stoppé pour utilisation d'une torche Air
Toujours actif = Fonctionnement continu depuis la mise en marche du générateur

Défaut eau : Active ou non le défaut eau du groupe de refroidissement si le capteur adéquate est disponible.

Défaut niveau d’entrée : Choix de I'état du défaut du groupe de refroidissement (normalement ouvert ou hormalement ferme), pour pouvoir étre adapté a

plusieurs groupes différents.

Temps d’inhibition de défaut eau: La levée du défaut eau a lieu 12 secondes aprés mise en marche du groupe de refroidissement eau. Le temps

d'inhibition de défaut eau permet d'ajouter un délai de 0 a 50 secondes aux 12 seconds par défaut.

Ce chapitre reprend et détaille 'ensemble des paramétres réglables depuis le menu configuration. Lorsqu’un sujet a déja été détaillé, référez vous au
chapitre indiqué. Pour certains parametres, la sauvegarde des modifications est nécessaire pour qu’elles soient prises en compte.

Interface utilisateur
Langue — Date & heure — Nom Page 10
Post affichage Réglage du temps d'affichage des parametres apres soudage
Rétro éclairage Réglage du rétro éclairage de I'écran du générateur
Temps de session administrateur Réglage du temps avant déconnection de l'utilisateur
Ecran de veille Réglage du temps avant mise en veille de I'écran
Installation
Général
Onduleur Type d’'onduleur du générateur
Mode de dévidoir Choix du ou des dévidoirs utilisés
Automatique Activation du mode MIG — Automatique
Potentiometre Connexion d'un ou de deux potentiometres au dévidoir cf ISUM DV
Cycle
Temps d'appui court gachette (s) Réglage du temps d'appui court gachette [0.1 ; 0.5]
Hotstart sur le 1¢" temps ON En mode intermittent, réalise un hotstart sur le 1¢" temps ON uniquement
Sgﬁé):éegéchette de programme hors Active I'appel gachette de programme hors soudage
Controle Eva écourté Permet de controler a la gachette la phase d'évanouissement
Défaut
Type de défaut de contrdle process Page 28
Défaut de rupture d'arc Active ou non la détection du défaut de rupture d'arc (en mode automatique)
Type de sortie RI Retard de la commande mouvement par rapport au retour d'intensité. (en mode autre)
Niveau de sortie du signal de déefaut Régle le niveau de sortie du signal de défaut (en mode automatique)
Refroidissement
Sélection groupe refroidissement Air ou Eau
Défaut eau A_ctive ou non Ig défaut eau du groupe de refroidissement si le capteur adéquat est
disponible. (option)
Temps dinhibition de défaut eau Ajou@e_un temps d'inhibition avant Ievéelq‘u déjfaut eau apré§ mise en marche QU groupe de
refroidissement eau aux 12 secondes déja présentes par défaut. (si défaut actif)
v deneecu ddaut | s e ttchond s d g do st
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Commandes manuelles

Vitesse d'avance fil manuelle Définit la vitesse fil correspondant a I'appui sur le bouton vitesse d'avance fil du dévidoir
Définit le temps d'ouverture de I'électrovanne correspondant a I'appui sur le bouton de purge
Temps de purge gaz(s) du dévidoir

Gestion des utilisateurs

‘ Page 25

Importer/Exporter USB — Ethernet

‘ Page 25
Compteurs
‘ Page 36
Réseau
Statut réseau Définit le statut du réseau
Configuration réseau Configure le réseau : DHCP ou saisie manuelle
Hotes réseau Ajout ou suppression d’hotes réseau

6.2. DESCRIPTION INTERFACE AUTOMATIQUE N1

Configuration>Installation>Général >Automatisation

L'interface N1 se compose des signaux suivants :

SIGNAL SENS TYPE REMARQUES

1 | DCY* FERMER POUR LANCER LE SOUDAGE ENTREE TOR OPTO-COUPLEUR, 5V -5 MA

2 | R FERME QUAND IL Y A DETECTION DE COURANT SORTIE TOR CONTACT DE RELAIS, 2 A-48V
3 | DEFAUT FERME QUAND LE GENERATEUR EST HORS DEFAUT SORTIE TOR CONTACT DE RELAIS, 2 A-48V

* Départ Cycle ** Détection du courant de soudage

Figure : Cablage interface N1sur connecteur J2

J2
Q_BS Y— v DCY : Départ Cycle
[y
ov
oM
1 I
:0: K RI': Détection du courant de soudage
O T pefaut
|O| L
o Commun
'® CFV
Level auto 1 W s Terre
i I I L :_I

Configuration en automatique N1 de l'installation

Lorsque le mode N1 d'automatisation est active :

. Les menus MMA et TIG ne sont plus accessibles ;

. Une page spécifique a I'automatique N1 est ajoutée dans la SETUP du menu MIG
. Les signaux Rl et DCY sont activés

o Seuls les cycles de soudage spécifiques a I'automatique sont disponibles.

Le mode automatique N1 n'admet pas le mode gachette 4T. Un programme 4T créé en mode manuel peut néanmoins étre chargé en mode
automatique et sera adapté a un cycle de soudage 2T.

L'activation du niveau N1 d’automatisation et le mode de fonctionnement de la sortie Rl se trouvent dans Configuration>Installation>Général.
Le choix du niveau actif du signal DEFAUT est défini dans le menu Configuration>Installation>Défauts.
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Configuration du cycle automatique

Dans le menu MIG, la page de « SETUP » spécifique a 'automatique permet de régler :
. Le niveau du seuil de déclenchement RI (plage : A) ;

Le temps de rupture d'arc (plage : s) ;

Le temps de retard au départ du mouvement (plage : s) ;

Le temps de retard a I'arrét du mouvement (plage : s) ;

La vitesse du mouvement (plage : cm/min).

Le temps de rupture d'arc permet de configurer le défaut rupture d'arc.

La vitesse du mouvement est une information donné par I'utilisateur mais qui n'est pas exploitée par l'installation.

Les autres parametres sont utilisés pour configurer la sortie Rl suivant 'un des 3 modes ¢ :

RI PROCESS Le relais RI se ferme, 100 ms aprés que le courant a dépassé le « seuil Rl » défini dans SETUP.
Le relais Rl s'ouvre dés que le niveau de courant repasse sous le « seuil Rl ».
Parametre : Niveau du seuil de déclenchement RI.

RI ARC (Rl rapide) Le relais RI se ferme 20 ms aprés que le courant a dépassé 15 A.
Le relais Rl s'ouvre en fin de soudage quand le niveau de courant repasse sous 15 A.
COMMANDE MOUVEMENT Le relais RI se ferme aprés la réussite de I'amorcage avec le délai défini dans SETUP.

Le relais Rl s'ouvre aprés le début de I'évanouissement avec le délai défini dans le SETUP.
Paramétres : temps de retard au départ et temps de retard a l'arrét

Remarque : La sortie Rl en mode COMMANDE MOUVEMENT ne repasse pas a 1 si on repart en soudage pendant la phase d'évanouissement.

Figure : Différents modes de fonctionnement du RI.

soudage
courant |
Rl Arc |
»20ms
Rl Process I | |
+—»100ms
——» ————
Cde Mvt
1 2
départ soudage arrét soudage
* - Amorcage Réussi (Rl + RT)
Parametres réglables
1: temps de retard au départ Mouvement
2 - temps de retard a l'arrét Mouvement actif sur tous les RI
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| 1 | Prégaz

| 2 | Avance fil lente
| 3 | Softstart

| 4 | Hoststart

| 5 | Soudage

| 6/7/8 | Anticratére

| 9 | Anticollage

| 10 | Postgaz

6.3. COMMUNICATIONS EXTERNES

La communication avec une clé USB est possible dés qu'une clé USB est détectée par le générateur.
La communication avec un héte distant via une connexion Ethernet est possible :

v" Sile générateur est muni d’une adresse IP. Menu Configuration > Réseau > Configuration Réseau
Il'y a deux fagons d'affecter une adresse IP au générateur :

- DHCP : récupération automatique d’'une adresse IP
- Manuel : Saisie manuelle des parameétres réseau

v’ Sil'hdte distant est défini dans le générateur. Il existe deux types d’hdte distant :

- Autre générateur muni d'une adresse IP
- Ordinateur disposant d’un serveur FTP sur le port 21

La communication externe distingue deux fonctions principales :

e  Les données uniquement exportables : Tragabilité / Historique des défauts / Compteurs

FR

e Les données importables et exportables : Programmes de soudage / Configuration du générateur (ci-dessous) / Image de sauvegarde

installation / Synergies utilisateur.

L'Import/Export des programmes de soudage et de la configuration du générateur est disponible dans le menu
Configuration > Importer/Exporter

Cette page permet de gerer les entrees/sorties sur ethernet et usb des données suivantes :

Programmes de soudage

Listes de programmes Tous les programmes de soudage et listes présents sur le générateur
Listes de programmes MIG 4T

Configuration du générateur

Interface utilisateur Tous les paramétres stockés dans le menu Configuration > Interface utilisateur
Installation Tous les parametres stockés dans le menu Configuration > Installation
Gestion des utilisateurs Tous les utilisateurs et les droits d'acces

Configuration réseau Configuration réseau présente dans Configuration > Réseau > Configuration
Hotes réseau Hotes réseau présents dans Configuration>Réseau>Hotes

Configuration de tragabilité Configuration de la tragabilité présente dans le menu Tracabilité>Configuration

34
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L'import/Export de I''mage de sauvegarde est disponible dans le menu
MAINTENANCE > IMAGE DE SAUVEGARDE INSTALLATION

Sauvegarde une image de l'installation pour
Image de sauvegarde installation - larétablir ultérieurement sur le générateur ou un autre
la conserver pour des raisons de tragabilité.

L’écran affiche le générateur colonne gauche et le support de stockage externe colonne droite :

Export Import

| Générateur | | Stockage Externe | | Générateur | | Stockage Externe |

Export : S&

Pour réaliser un export sur un stockage externe, sectionner les élément a exporter, appuyer sur la touche de transfert, nommer le fichier et attendre le
temps nécessaire & I'export.

Import : ?:I':I_

Naviguer dans le support de stockage externe jusqu'au dossier contenant le fichier a importer, sélectionner le fichier, appuyer sur la touche de transfert

et attendre le temps nécessaire a I'import.

L'import des programmes de soudage est détaillé dans le chapitre IMPORT/EXPORT DE PROGRAMMES page 25.
L'import de la configuration du générateur rétablie la configuration précédente.
L'import de I'image de sauvegarde installation rétablie 'image de I'installation exceptés :

- les versions de logiciel dans le générateur
- identifiant du générateur (modification a faire manuellement)

Les programmes de soudage ne seront pas écrasés si leur numéro n'est pas affecté a un programme sur 'image de l'installation.
Pour obtenir la copie exacte des statuts d'un générateur, faire une réinitialisation usine du générateur-copie avant import.

ATTENTION
pour pouvair faire un rétablissement de I'installation, il faut que la version de logiciel du générateur soit compatible avec celle
du générateur sur lequel l'image de sauvegarde a été faite (voir le chapitre sur la mise & jour des logiciels du générateur)

ATTENTION
Lors de 'import de synergie utilisateur, une synergie présente dans le générateur ayant le méme identifiant qu’'une synergie
importée sera écrasé par celle-ci.
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7 - MAINTENANCE DE L’INSTALLATION
MISE A JOUR DE LOGICIEL

Cette page, disponible dans le menu Maintenance ‘@ , permet de mettre a jour les logiciels avec un fichier & importer. Ce fichier est fourni par
Lincoln Electric pour améliorer les fonctionnalités du générateur. L'utilisateur doit choisir le fichier sur le périphérique puis lancer le chargement en
appuyant sur la commande de transfert.

La version des logiciels présents sur les différents éléments d'installation peut étre identifiée dans la page correspondante d'identification de logiciels du
menu maintenance.

ATTENTION
Avec chaque nouvelle version de logiciel sera fourni un tableau de compatibilité entre les différentes versions logicielles.
Il est recommandé de mettre a jour le logiciel avec une version compatible au risque de perdre certaines données internes
du générateur.

ATTENTION
il est recommandé de faire une image de sauvegarde de l'installation préalablement a tout rechargement logiciel.

ATTENTION
Ne pas couper I'alimentation électrique et ne pas toucher a la clef USB ni au cable Ethernet pendant le chargement du
nouveau logiciel sous risque de devoir recommencer le chargement logiciel.

COMPTEURS

Cette page contient plusieurs compteurs permettant de faciliter la maintenance vis-a-vis des piéces d'usure et la gestion des consommables. A chaque
compteur est associé un seuil - paramétrable ou non - si le compteur associé dépasse la valeur du seuil, un avertissement sera remonté a I'utilisateur hors
soudage, nécessitant un acquittement de sa part.

Elément Compteur associé Action de maintenance a effectuer
Tube contact Nombre d’amorcages Remplacement
Buse Temps de soudage Nettoyage

Temps d'activation du groupe

Liquide de refroidissement de refroidissement

Vidange

Bobine (utile lorsqu’un seul
type de fil est utilisé)

Changement de hobine -

Longueur de fil dévidee renouvellement du stock

Gaine Temps de dévidage Changement

Source de puissance Temps d'arc nettoyage des filtres, soufflage

Une fois I'action effectuée, I'utilisateur pourra remettre a zéro le compteur associé, et éventuellement ajuster le seuil de déclenchement.

HISTORIQUE DES DEFAUTS
Cette page permet d'afficher I'historique des défauts du générateur, et pour chaque défaut, le contexte de son occurrence.
Les historiques peuvent étre exportés sur un support de stockage externe.

RESET USINE ET IMAGE DE SAUVEGARDE INSTALLATION
La fonction de réinitialisation des parametres usine permet a I'utilisateur de remettre tout ou partie des données internes du générateur dans I'état ou elles
étaient en sortant de l'usine.

Plusieurs niveaux de remise a zéro existent :

- remise a zéro de la configuration du générateur
- remise a zéro des utilisateurs
- remise a zéro complete de l'installation

L'utilisateur devra choisir le niveau de remise & zéro voulu puis redémarrer l'installation. La remise & zéro des paramétres ne sera effective qu'une fois
linstallation redémarrée.
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8 - OPTIONS
8.1. GROUPE DE REFROIDISSEMENT, REF. W000273516
8.2. DEVIDOIR DMU W500, REF. W000371926

8.3. COMMANDE A DISTANCE RC JOB II, REF. W000371925

La commande & distance RC JOB Il permet :

v' Derégler quelques paramétres (vitesse fil, réglage fin et fréquence, tension créte, tension d'arc et dynamisme selon la configuration du poste de
soudage hors et en soudage).

D'appeler un programme de soudage et de I'exécuter.
De chainer plusieurs programmes de méme procédé.
De modifier et de sauvegarder un programme de soudage.

De visualiser hors et en soudage les parameétres de soudage réglables ainsi que le numéro et le nom du programme a modifier les informations et
I'ergonomie de la RC Job Il sont les mémes que sur I'écran central du dévidoir.

AN N NN

8.4. COMMANDE A DISTANCE RC SIMPLE, REF. W000275904
N |

v De régler la vitesse fil hors et en soudage
v De régler la hauteur d'arc hors et en soudage
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8.5. CHARIOT TROLLEY II, REF. W000383000

v De déplacer aisément la source de puissance dans un environnement atelier.

8.6. FILTRE A POUSSIERES, REF. W000373703

8.7. PRISE RC JOB Il SUR GENERATEUR, REF. W000374008

8.8. POIGNEE TUBE, REF. W000279930
8.9. CARTE PUSH PULL, REF. W000275907

8.10. POWERBOX, REF. W000305106
La POWERBOX permet d'alimenter le CITOWAVE Ill & partir d'un réseau triphasé 230V.

8.11. ADAPTATEUR TIG, REF. W000379466
8.12. OPTION SECURITE DE DEBIT, REF. W000376539
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8.13. FAISCEAUX

Faisceau AIR 2 M - 70 MM2
Faisceau AIR 5 M - 70 MM2
Faisceau AIR 10 M - 70 MM2
Faisceau AIR 15 M - 70 MM2
Faisceau AIR 25 M — 70 MM? (sur cde
Faisceau AIR 30 M — 70 MM? (sur cde
Faisceau AIR 40 M — 70 MM? (sur cde
Faisceau AIR 50 M — 70 MM? (sur cde

Faisceau EAU 2 M — 95 MM?
Faisceau EAU 5 M — 95 MM?
Faisceau EAU 10 M - 95 MM2
Faisceau EAU 15 M - 95 MM?
Faisceau EAU 25 M — 95 MM? (sur cde)
Faisceau EAU 50 M - 95 MM?

Faisceau EAU ALU 2 M - 95 MM?2
Faisceau EAU ALU 5 M - 95 MM?2
Faisceau EAU ALU 10 M - 95 MM2
Faisceau EAU ALU 15 M — 95 MM?2
Faisceau EAU ALU 25 M - 95 MM2

réf. W000275894
réf. W000275895
réf. W000275896
réf. W000275897
réf. W000276901
réf. W000371246
réf. W000371245
réf. W000371244

réf. W000275898
réf. W000275899
réf. W000275900
réf. W000275901
réf. W000276902
Nous consulter

réf. W000371044
réf. W000371045
réf. W000371175
réf. W000371174
réf. W000371239

FR

A\

Pour tous les Faisceaux : durant le soudage

Pour les faisceaux en 70 MM2, | MAX =

Pour les faisceaux en 95 MMZ, | MAX =

ATTENTION
100% 160%  |35% T° Amb.
310A |350A 1420A  J40°C
355A J400A 480A  [25°C
100% [60%  [35% T° Amb.
370A |430A [520A  40°C
430A |500A [600A  |25°C
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9 - MAINTENANCE
9.1. ENTRETIEN

2 fois par an, en fonction de I'utilisation de I'appareil, inspecter :
e  Lapropreté du générateur
e Les connexions électriques et gaz.

ATTENTION
L'encrassement des filtres anti poussiéres peut étre a lorigine d'une baisse du facteur de marche du
générateur.

ATTENTION : 2 FOIS PAR AN
Soufflage par air comprimé.
=  Etalonnage des choix de mesure courant et tension.
= Vérifier les connexions électriques des circuits de puissance, de commande et d'alimentation.
= L'état des isolants, des cables, des raccords et des canalisations.

> (P

ATTENTION
A chaque mise en route de linstallation et avant toute intervention technique SAV, vérifier que :

=  Les bornes de puissance ne soient pas mal serrées.
= |l s'agit de la bonne tension d'alimentation réseau
=  Le débit du gaz.
=  L'état de la torche.
=  Lanature et le diamétre du fil.
9.2. GALETS ET GUIDE FILS

Ces accessoires assurent, dans des conditions d'utilisations normales, un service prolongé avant de nécessiter leur échange.
Il arrive cependant qu'aprées un temps d'utilisation, une usure exagérée ou un colmatage dii a un dép6t adhérant, se manifeste.
Pour minimiser ces effets négatifs, il est bon de veiller a I'état de propreté de la platine.

Le groupe moto réducteur ne nécessite aucun entretien.

9.3. TORCHE

Vérifier régulierement le bon serrage des connexions assurant I'amenée du courant de soudage, les contraintes mécaniques associées aux chocs
thermiques contribuent a desserrer certaines pieces de la torche notamment :
=  tube contact
=  céble coaxial
= lance de soudage
=  connecteur rapide
Vérifier le bon état du joint équipant I'clive d'amenée de gaz.
Eliminer les projections entre le tube contact et la buse d'une part, entre la buse et la jupe d'autre part.
L'élimination des projections est d'autant plus facile qu'elle est faite a des intervalles de temps rapprochés.
Il faut éviter d'utiliser un outil dur qui rayerait les surfaces de ces pieces favorisant I'accrochage ultérieur des projections.

SPRAYMIG SIB, W000011093
SPRAYMIG H20, W000010001

Souffler le conduit d'usure aprés chaque passage d'une bobine de fil. Effectuer cette opération par le c6té fiche a raccordement rapide de la torche.
Changer si nécessaire le guide fil d’entrée torche.

Une usure importante du guide fil favorise les fuites de gaz vers I'arriere de la torche.

Les tubes contacts sont prévus pour un usage prolongé. lls sont toutefois usés par le passage du fil, I'alésage devient donc supérieur a la tolérance
admise pour un bon contact entre le tube et le fil.

On constate la nécessité d’en effectuer le changement lorsque les conditions de transfert de métal deviennent instables ; le réglage des paramétres étant
par ailleurs normal.
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9.4. PIECES DE RECHANGE
Capots

CITOWAVE IlIl 420-520

W000387149
90002952P /90002939P
/90003030P

90002940P -

0 /90002932P

W000386040

el
|

90002931P

90002943P"
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Composants internes et onduleur :

CITOWAVE Ill 420
~~WO000385005

~._ CITOWAVE Ill 520
~W000384737
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90000389P

920002950P

WO000386043

WO000384740

~90002920P
v

CITOWAVE Ill 420

W000385779
Ww00038473¢9

_90002920P

W000385777° 00033&73“
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W000148%11
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T FR
WO000387150 _ WO000277882
{& o € WO000384733
s 53
WO000384735
W000385787
W000373702
v |7
7
W000148911

9.5. LISTE DES DEFAUTS

Les défauts listés ci-dessous peuvent étre résolus en suivant les indications
la liste ci-dessous, contactez le service aprés vente.

avec vigilance. Si un défaut apparu sur le générateur n'est pas présent dans

ATTENTION

Toute intervention nécessitant le décapotage du générateur ou d’'un de ses périphériques doit étre
exclusivement faite par un agent mandaté ou autorisé par LINCOLN ELECTRIC.

| CAUSES | REMEDES

I AFFICHAGE DE MESSAGE E03 « Dépassement puissance max »

Dépassement de la puissance maximum autorisée par la source de
courant

Vérifier que les paramétres du programme de soudage ne dépassent pas
les caractéristiques de la source de courant (Mode FREE notamment)

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E07 « Surtension réseau » ou « sous-tension réseau »

Surtension ou sous-tension du réseau d'alimentation triphasée de la
source de courant (tolérance 400V - 3~ +15% /- 20%)

Vérifier les caractéristiques du réseau

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E15 «

Dépassement courant moyen maxi »

Dépassement du courant moyen maximum autorisé par la source de
courant

Vérifier que les paramétres du programme de soudage ne dépassent pas
les caractéristiques de la source de courant (mode Free notamment)

I AFFICHAGE DE MESSAGE E16 « D

épassement courant amorgage maxi »

Dépassement du courant instantané maximum autorisé par la source de

Vérifier que les paramétres du programme de soudage ne dépassent pas

courant

les caractéristiques de la source de courant (mode Free notamment)

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E25 « Dépassement facteur de marche »

Dépassement du facteur de marche de la source de courant

44

| Attendre le refroidissement de la source de courant
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|| AFFICHAGE DE MESSAGE E30 « Echec Amorgage » [

Mode AUTOMATIQUE uniquement

Temporisation de 3 secondes apres le lancement soudage dépassée sans
amorgage détecté

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E32 « Rupture d'arc » [

Mode AUTOMATIQUE uniquement

| Détection d'une rupture d'arc.

|| AFFICHAGE DE MESSAGE

E33 « probléme programme » [

Appel d'un programme non existant ou non autorisé

Le programme n'est pas compatible avec cette version logicielle

La configuration n'est pas compatible avec cette version logicielle

Un programme est corrompu :

Ce programme est visible dans la liste des programmes sur I'écran de la
face avant du générateur.

La configuration de l'installation est corrompue

Une liste de programmes est corrompue

Veuillez mettre a jour le logiciel du generateur.
Veuillez mettre a jour le logiciel du generateur.

Une suppression du programme est nécessaire

Un nouveau parametrage de l'installation est nécessaire.
Veuillez reconfigurer les listes de programmes

|| AFFICHAGE DE MESSAGE

E42 « Alimentation instable » [

L'alimentation électrique est instable

| Veuillez vérifier votre installation électrique.

|| AFFICHAGE DE MESSAGE

E44 « Calibration faisceau » [

Impossible de finaliser la calibration automatique.

Vérifier que la procédure de calibration affichée a I'écran est strictement
respectée

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E45 «

Commande arrét immédiat soudage » [

Demande d'arrét immédiat de soudage par I'utilisateur

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E49 « Vérifier connexion périphérique » [

Plus de communication avec un périphérique

| Vérifier la connexion du périphérique affiché

AII est impératif de connecter et de déconnecter le périphérique lorsque l'installation est hors tension

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E50 « Probléme de refroidissement » [

Probléme de pression ou de débit du groupe de refroidissement

l AFFICHAGE DE MESSAGE E52 « Electrode collée» [

MMA uniquement.
Détection du collage de I'électrode avec la piece

Décoller I'électrode

l AFFICHAGE DE MESSAGE E53 « Fil collé» |

MIG uniquement
Détection du collage du fil & la piece

Couper le fil

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E63

« Excés couple moteur dévidage » [

Couple excessif du moteur de dévidage

Verifier que la gaine du fil n’est pas encrass2e et que rien n'empéche l'avancée
du fil et le mouvement de la platine de dévidage

|| AFFICHAGE DE MESSAGE

E72 « Synergie non présente » [

Lancement en soudage d’un programme dont la synergie utilisateur n'est
pas présente dans le générateur de soudage

Importer ou définir la synergie utilisateur correspondante au programme courant

[ AFFICHAGE DE MESSAGE E80 « Détection contréle Process | min » [

Dépassement de seuil bas de surveillance de courant de soudage défini par I'utilisateur

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E81 « Détection contrdle Process | max »

Dépassement de seuil haut de surveillance de courant de soudage défini par I'utilisateur

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E82 « Détection contrdle Process U min »

Dépassement de seuil bas de surveillance de courant de soudage défini par I'utilisateur

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E83 « Détection contrdle Process U max »

Dépassement de seuil haut de surveillance de courant de soudage défini par I'utilisateur

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E84 « Détection contréle Process Dévidoir | min »

Dépassement de seuil bas de surveillance de courant de moteur de dévidage défini par I'utilisateur

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E85 « Détection contréle Process Dévidoir | max »

Dépassement de seuil haut de surveillance de courant de moteur de dévidage défini par I'utilisateur
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I AFFICHAGE DE MESSAGE E86 « Logiciel absent » [

Logiciel absent pour un périphérique donné | Veuillez effectuer une mise & jour du générateur

I AFFICHAGE DE MESSAGE _« Erreur bus CAN » [
La communication avec un périphérique est trés perturbée. Vérifier la Il est imperatif de connecter et de déconnecter le périphérique lorsque
connexion du périphérique. linstallation est hors tension
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ANNEXE 1 - TABLES DE SYNERGIES

Angle a plat
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 X X X X
Ar92C02 8 M20 X X X X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M4 X X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier  Ar 82 CO2 18 M21 X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar92 CO2 8 M20 X
Ar98 02 2 M13 X

Fil Massif Acier Ar 82 CO2 18 M21 X X
Ar 92 CO2 8
Fil Massif Acier Ar 82 CO2 18 X X X X
Ar 92 CO2 8 M20 X X X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M14 X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Aluminium Magnésium 5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 3.5% Ar 11 - X X - X
He70Ar30 I3 X x| x
Aluminium Magnésium 4,5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Silicium Ar 11 . X X . X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Ar 11 X X
He 70 Ar 30 13 X X
Cuivre Aluminium Ar 11 - X X -
Cuivre Silicium Ar 11 X X
Cuivre Ar 98 CO2 2 M12 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Ar98,502 1,5 M13 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 210 1 M12 X X
Ar 11 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 625 1 M12 X X
Ar 11 I X X I
Ar 80 He 20 13 X X
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Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium
Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Nickel

Cuivre Silicium

Fil Fourré Rutile Acier

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Fil Fourré Acier Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

48

Ar 82 CO2 18

Ar 82 CO2 18
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar98 02 2
Ar98 022
Ar92 CO2 8

Gaz
co2
Ar 82 CO2 18

Ar92C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

Ar

Ar

Co2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Co2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar98 022
Ar92 CO2 8
Ar98 02 2

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar92CO2 8
Ar98 02 2

M21
M21

M14
M13
M13
M20

M1
M21
M20

M14
M11
M12

M21
M21
M1

M21
M21
M13
M20
M13

M21
M20

M14
M11
M12

M12
M20
M13

0.6 0.8
X
X X
X X
X X
X
X
X

x

X
X
X
X
X
X
1.0 1.2
X X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X

X X X X

X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X xX X

1.6

<X X X

X X X X X X X X X X X xX X X

X X X X X
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Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Galvanisé
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium

Aluminium

CITOWAVEIII

Ar 82 CO2 18

Ar92 C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar92C028
Ar98 02 2

X X X X x X

xX X

X X X X X

xX X X X X X x X

X X X X x X

X X X X X

X X X X x X
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ANNEXE 2 - CYCLES DE SOUDAGE MIG/MAG SPECIFIQUES

Application

Point fort

Avantages

FR

Toutes positions

Universel pour toutes les positions

— Short Arc Tous matériaux ) N .
Remplissage Utilisable sur tous les matériaux
» ) Universel pour toutes les positions
Easy Short Arc Tous materiaux Pas de zone globulaire - »
Utilisable sur tous les matériaux
) Prolonge la zone de comportement Short Arc
- Acier N . )
— Speed Short Arc | Premiere passe Vitesse d'avance rapide
nox
Faibles déformations
. Lo ) ) Forte pénétration
High Pénétration Speed Acier Remplissage o
Fil libre important
) . . Universel pour toutes les positions
m Pulsé Tous matériaux Fines épaisseurs o
Absence de projection
. i Acier Meilleur mouillage qu'en Pulsé
Soft Silence Pulsé Inox o )
Inox Réduction de 50% du bruit de I'arc
R s Mod Al Al L Réduction des porosités
ray Moda u u non préparés
[J"I.I"I- pray Prep Augmentation des pénétrations
N - Faible énergie
rrr . Toutes positions
ASQ |  Advanced SeQuencer Tous matériaux Finos éoa Bel aspect
L ines épaisseurs
- P Verticale montante en trace directe
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ANNEXE 3 - SYMBOLES

Signification

Connexion pour clef
USB

Connexion de la
commande a
distance

Connexion Ethernet

Connexion sortie
puissance — du
générateur

Connexion sortie
puissance + du
générateur

Connexion a la
machine en cas
d'automatisation de
linstallation (RI)

Connexion du groupe
de refroidissement
W000275516

Attention, possibilité
de présence de
tension dangereuse,
ne pas toucher.

Connexion de Terre

CITOWAVEIII
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ES La soldadura por arco y el corte de plasma pueden ser peligrosos
para el operador y las personas que estan cerca del area de trabajo.
Leer el manual de operaciones.



CONTENIDO

1 - INFORMACION GENERAL 4
1.1. PRESENTACION DE LA INSTALACION ....o.vvvvritereveeessesseessesssssssssssssssssssesssssssssssssssssessssssssssssssss s sssssss s ssssss s sssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssons 4
1.2. COMPONENTES DEL EQUIPO PARA SOLDAR .......ceireeeveeeeeressssseeeeseeeeeeesssessss s ssssseeses s sseseeses s s s s s e ss s snsessenee 4
1.3. ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LAS FUENTES DE ALIMENTACION .....ooooouieveeeeeseeeecesessseeeesesssessesessssssssessesssssssesesssssssesesesssessssssssesssesesesssssseessssssseeneon 6
1.4. ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LA UNIDAD DE REFRIGERACION. ........oiirorvvvveeeereoisssssseesessseeeesessessssssesssssssssssssssssssssssssssssssessssssssesssssssssssssasssssssssssssenes 6
2- PUESTA EN MARCHA 7
2.1, CONEXIONES ELECTRICAS A LA RED ....ooooooooieeseeesesceeeeessaesssssssssssssssssssssssssessssssssssssssss s sssssssssssses s sssssssssssssesss s sssssssssssseassssssssssssssssessssssssssssssssssssessn 7
2.2. CONEXION DE LA UNIDAD DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE .........cconieeseeeeeeeesesssssssssssssssessesssessssssssssssssssessessss s sssssssssesssesss s sssssssssesssssssassssssssssssseens 7
2.3. CONEXION DE LA TORCHA Y LA UNIDAD DE REFRIGERACION .....c.couuereeieeeeeeeeeseeesssssssseseseeeeessesssessesssssseessessessss s ssesessse s sssssessses s s sssseeeassen 7

2.4, CONEXION DE LA ENTRADA DE GAS.......ocoesesesssesessssssss sttt 7

2.5 PUESTA EN MARCHA ...ttt 8
3- PUESTA EN MARCHA FACIL 9
3.1 FUNCIONES DEL PANEL FRONTAL .....coiuuiiiiiiiiiiiiiiisissississsisssis sttt bbb 6454455044850 9
3.2. PRIMER AJUSTE DE FACIL ACCESO PARA SOLDAR ...ccccucuuurmrmssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss s 11
4 - FUNCIONALIDADES AVANZADAS DEL CITOWAVE Il 16
4.1 CONFIGURACIQN AVANZADA DEL CICLO DE SOLDADURA MIG-MAG. ........couriiiiiiiiiiiisiisississ st 16
4.2. CONFIGURACION AVANZADA DEL CICLO DE SOLDADURA MIG ....... .21

4.3. SELECCION Y GESTION DE LOS PROGRAMAS DE SOLDADURA....... .22
4.4, IMPORTACION/EXPORTACION DE PROGRAMAS DE SOLDADURA ... .25
4.5. GESTION DE USUARIOS Y TRAZABILIDAD...........coooovsssrsssisssssssssssins .25
4.6. LIMITACIONES DE PROGRAMACION.......... 21
4.7. PROCESO DE CONTROL.....coutiuiiiiiiisiiieiiesisissiesissssss st 46866 28
5- SOLDADURAS TIG Y MMA 30
6 - CONFIGURACION DETALLADA
6.1. CONEXION DE LA UNDIDAD DE REFRIGERACION.........ccoooiitiiritieeieiisi st
6.2. DESCRIPCION DE LA AUTOMATIZACION DE INTERFAZ..
6.3. COMUNICACIONES EXTERNAS ..ottt 588888
7 - MANTENIMIENTO DE LA INSTALACION
8 - OPCIONALES 37
8.1. UNIDAD DE REFRIGERACION, REF. WO00273516.........ccriieiiriiiieiieiieiisissisi sttt bbb 37
8.2. CARRETE DMU W500, REF. W000371926........... .37

8.3. CONTROL REMOTO RC JOB II, REF. W000371925....
8.4. CONTROL REMOTO RC SIMPLE, REF. W000275904 .
8.5. CARRO DE TALLER II, REF. W000383000................... .38

8.6. FILTRO DE POLVO, REF. W000373703 .........oovorerreseeesesecererereersene .38
8.7. DE ENCHUFE RC JOB Il EN EL GENERADOR, REF. W000374008...
8.8. MANIJA TUBULAR, REF. W000279930............ovrrerresreesererererereersenn
8.9. TARJETA DE PUSH-PULL, REF. WO00279907 «....eeeeeeeseesesesesesesesssesssssssesesesesesssssssesssesssesessssssssessesesesesesesesesesesesesesesesesesesesssesesesesesesesssesssesesssssesssssssesssssssssssss
8.10. POWERBOX, REF. WOO0305L06 ...........oeveeeveveeeessessesssseesssseseesssssssssseeessseseessssssssssesessssseessssssssssssesessssseseesssssssssseessssessessssessssssesssssesessssssssssseesssseseesssssssss
8.11. ADAPTADOR DE TIG, REF. W000379466..........
8.12. FLUJO DE LA SEGURIDAD, REF. W000376539
8.13. HARNESES -..eeeeeseeeeeeeeeeeeeeeeeeeseseesesssssssessses
9 - MANTENIMIENTO 40
LTSI N = 111 0T 40
9.2, RODILLOS Y GUIA DEL ALAMBRE............coooveveeeesseesesseseeessseeeessssssssssessessseseesessassssssseesssseseessssesssssssesssssesesssssssessesssssessessssessssssesssssesessssssssssssssesseseeeessesssss 40
9.3. TORCHA
0.4 REPUESTOS ..ovvvveeeeeeeeeeeseeeseseseesses et ssesesssesee e eseess s seeess 244011t s 240ttt 1
ANEXO 1 - TABLAS DE SINERGIAS 47
ANEXO 2 - CICLO ESPECIFICO DE SOLDADURA MIG 50
ANEXO 3 - SIMBOLOS 51

ESQUEMAS ELECTRICOS 52




B

1 - INFORMACION GENERAL
1.1. PRESENTACION DE LA INSTALACION

El equipo CITOWAVE Ill es un equipo manual para soldar que permite:
(=] Soldadura MIG-MAG

[=7 Alimentacion de diferentes tipos de alambre
= Acero, acero inoxidable, aluminio y alambres especiales
= Alambres sdlidos y tubulares
= Diametros de 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

[=] Soldadura de electrodo revestido

[=] Soldadura TIG

[=] Proceso de ARCO-AIRE comprimido con electrodos con la torcha para ranurar: ARCO-AIRE. (diametro maximo de electrodos 6.3 mm)
[=] para comunicar los datos de soldadura desde y hacia los periféricos externos. USB - ETHERNET

Suministrado como paquete listo para usar asociado con el alimentador de alambre DMU W500. La fuente de alimentacién de este equipo también
puede utilizarse para aplicaciones automaticas simples.

1.2. COMPONENTES DEL EQUIPO PARA SOLDAR

El equipo para soldar consiste de 7 componentes principales:

1. Fuente de alimentacion de 420A 0 500A, incluye el cable de alimentacién (5m) y el cable a tierra (5m),
Unidad refrigerante,

Alimentador de alambre,

Canalizacién bidesconectable entre el alimentador de alambre y la fuente de alimentacion,

Carro de taller (opcional),

Carro del alimentador de alambre (opcional),

Soporte del pivote (opcional).

Nooakown

Cada articulo se pide y suministra por separado.

Las opciones ordenadas con el equipo de soldadura se entregan por separado. Para instalar estas opciones, consulte las instrucciones proporcionadas
con cada elemento opcional.
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ATENCION:
A Los mangos de plastico no estan disefiados para levantar el equipo.
La estabilidad del equipo esta garantizada s6lo para una pendiente de un maximo de 10°.
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1.3. ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LAS FUENTES DE ALIMENTACION

CITOWAVE IIl CITOWAVE Il
420 520
W000384991 W000384992
Lado primario
Fuente de alimentacion primaria 400V 400V
Frecuencia de suministro de energia primaria 50/60Hz 50/60Hz
Consumo primario efectivo 21.1A 285 A
Consumo primario maximo 27,1 A 339 A
Fusible principal 25A Gg 32AGg
Mé&xima potencia aparente 18,9 KVA 23,8 KVA
Maxima potencia activa 17,7 KW 22,4 KW
Generador de energia recomendado 30 KVA 40 KVA
Potencia activa en modo de espera (IDLE) 29W 29W
Eficiencia a corriente maxima (MIG) 87 89
Factor de potencia en corriente maxima (MIG) 0,93 0,94
Cos Phi 0,99 0,99
Lado secundario
Tension sin carga (de acuerdo al estandar) en MIG 73V 73V
Rango de soldadura max. MIG 148V/35V 14,8V/39V
15A 1 420A 15A / 500A
Rango de soldadura max. MMA 15A / 420A 15A / 500A
Ciclo de trabajo al 100% en MIG (ciclo de 10 min a 40°C) 350A 450A
Ciclo de trabajo al 60% en MIG (ciclo de 6 min a 40°C) 420A 500A
Ciclo de trabajo en la corriente maxima a 40°C en MIG 60% 60%
Varios
Dimensiones (LxAxAlt.) 720%295x525 720%295x525
Peso 36 kg 40 kg
Temperatura de funcionamiento -10° C/+40° C -10° C/+40° C
Temperatura de almacenamiento -20° C/+55° C -20° C/+55° C
Conexion de la torcha “Européen” “Européen”
indice de proteccion P23 P23
Clase de aislamiento H H
Normas 60974-1 & 60974-1 & 60974-
60974-10 10
1.4. ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LA UNIDAD DE REFRIGERACION
REFRIGERADOR
REF. W000273516
Fuente de alimentacién
Tension de alimentacion monofésica 230V +15 % - 50/60 Hz
Frecuencia 50/60 Hz
Consumo de corriente 14A
Circuito de refrigeracion
Caudal maximo de flujo 3,6 I/min
Presion maxima a caudal de flujo cero 4.5 bar
Capacidad del tanque 51
Disipacion térmica 1,3 KW a20°C 1l/mn
Caracteristicas mecanicas
Peso en vacio 16 kg
Peso en condicion de operacion 21 kg
Dimensiones 700 x 279 X 268 mm
Tipo de proteccion IP23S
Estandar CEI 60974 — 2, CEI 60974-10
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2 - PUESTA EN MARCHA

2.1. CONEXIONES ELECTRICAS A LA RED

CITOWAVE Ill es un equipo para soldar trifasico de 400 V.
Si su suministro red corresponde a los requisitos, conecte el conector "trifsica + tierra" al extremo del cable de alimentacion.

ATENCION: Debido a que la impedancia del sistema de baja tensién publica en el punto de acoplamiento comin es inferior a :

98,2 mQ for the CITOWAVE Ill 420

20,6 mQ or the CITOWAVE I 520

Este equipo es compatible con las normas IEC 61000-3-11 e IEC 61000-3-12 y se puede conectar a los sistemas publicos de baja
tension. Es la responsabilidad del instalador o del usuario del equipo, mediante consulta con el operador de la red de distribucion, si es
necesario, asegurarse que la impedancia del sistema cumple con las restricciones de impedancia.

2.2. CONEXION DE LA UNIDAD DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE

ATENCION
Este procedimiento se debe llevar a cabo con la fuente de alimentacion apagada. Los enchufes deben estar bien conectados. Se debe
controlar su ajuste con regularidad, especialmente en forma posterior al traslado de una instalacion.

2.3. CONEXION DE LA TORCHA Y LA UNIDAD DE REFRIGERACION

Esta torcha de soldadura MIG se conecta a la parte frontal del alimentador de alambre, después de asegurarse de que ha sido equipado
adecuadamente con las piezas de desgaste correspondientes al cable utilizado para la soldadura.

Si utiliza la torcha de REFRIGERACION POR AGUA, asegtirese de conectar la unidad de refrigeracion a la parte posterior del la fuente de alimentacion,
asi como el arnés del “agua”.

ATENCION
Para llenar la unidad de refrigeracion, utilice exclusivamente el liquido proporcionado por la soldadora Lincoln Electric.
Se necesita la configuracion en la interfaz para garantizar un buen funcionamiento de la unidad de refrigeracion, véase § 6.1.
La operacion en vacio de la unidad de refrigeracion, mientras se encuentra desconectada de la torcha puede generarle dafios.

2.4. CONEXION DE LA ENTRADA DE GAS

La manguera de gas estd conectada con el arés que conecta la fuente de alimentacién con el alimentador de alambre. Sélo debe conectarse a la
salida de presion del regulador del cilindro de gas.

[=7 Colocar el cilindro de gas en el carro en la parte posterior de la fuente de alimentacion y sujetar el cilindro con la correa.
[=] Abra la valvula del cilindro ligeramente para permitir que se escapen las impurezas existentes y luego vuelva a conectarla.
[=7 Instale el regulador de presién o medidor de flujo.

[=7 Conecte la manguera de suministro de gas con el arnés del alimentador de alambre a la salida del regulador.

(=] Abra el cilindro de gas.

Durante la soldadura, la tasa de flujo de gas (I/min) debe corresponder al diametro de la boquilla (mm).

ATENCION
AsegUrese de que el cilindro de gas esté hien asegurado en el carro por una la correa de seguridad.
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Para un uso 6ptimo, la instalacion de soldadura debe respetar las siguientes restricciones de posicionamiento para la refrigeracion correcta.

2.5. PUESTA EN MARCHA

El interruptor principal se encuentra en la parte posterior del generador. Gire este interruptor para encender la maquina.
Nunca se debe activar este interruptor durante la soldadura. En cada puesta en marcha, el generador muestra la version
del software, la potencia y el dispositivo opcional conectado, como datos relevantes de la fuente de alimentacion.

ATENCION Al ponerlo en marcha por primera vez, es necesaria la configuracion, véase § 6.1.
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3 - PUESTA EN MARCHA FACIL

Para garantizar un uso dptimo de la instalacion y una buena comprension de las siguientes instrucciones de uso, le recomendamos que lea el manual
de instrucciones del alimentador de alambre primero.

3.1. FUNCIONES DEL PANEL FRONTAL

PRIMERA CONFIGURACION DE LA INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (HMI, por sus siglas en inglés)

La interfaz hombre-maquina (HMI) esta ubicada en el panel frontal de la fuente de alimentacion:

Validacién

Boton de escape para cancelar las operaciones en curso o volver al mend o pagina anterior

Ajuste del codificador

[ 4] Codificador de seleccion y navegacion
Botdn correspondiente a los iconos actuales de la pantalla

|I] Pantalla de color

PANTALLA DE LA INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (HMI)

l—“‘ Seleccion del mend principal

Validacion de la seleccion actual

t‘ L . Volver

Ej Pégina de inicio de sesion del usuario

“ Acceso a la ventana de informacion

CITOWAVE I
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La pagina de inicio contiene 8 menUs principales:

TIG LIFT Trazabilidad
MMA Configuracion
MIG/MAG Mantenimiento

Programas de soldadura Sinergia del usuario

@\ T
EICY 3

ETAPAS DE CONFIGURACION DE LA HMI

Para el primer uso de la fuente de alimentacion, debe llevar a cabo las 5 etapas siguientes.

ETAPA 1

Seleccion del idioma de la interfaz
—

|

[Language

=== Seleccion del idioma

2
@

m Validacién de la seleccién

| 1 | Posicién
| 2 | Idioma seleccionado

ETAPA 2:

Configuracion de la fecha y la hora
El reloj se utiliza para las funciones de trazabilidad y de exportacion.

Time: Hour: Minute: . M ' Cambio del valor ®
[ 10 |

—

1—" Cambio de la columna @

m Guardar

10 CITOWAVE Il
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ETAPA3:

Nombre de la fuente de alimentacion.

Este es el nombre que se utiliza para identificar la maquina al comunicar instalaciones.

Verifique que las distintas instalaciones tengan nombres diferentes. Durante una exportacion a un dispositivo de almacenamiento externo, el nombre
del directorio creado esta compuesto por el nombre de la fuente de alimentacion y la fecha.

GEN-1 v . ' @
®_-| M Cambio en la columna de caracteres
z

1
1—"‘ Agregar o eliminar un caracter @

m Guardar ®

ETAPA 4 :
Calibracion de la fuente de alimentacion (paragraphe 6.1)

CALIBRACION DEL ARNES

Es indispensable la calibracion de los arneses para soldar con buena calidad.
Debe volverse a hacer la calibracion en caso de cambio de polaridad o en caso de cambiar alguno de los siguientes componentes:
e Torcha
e Amés
e Cable atierra
e Posicion del sujetador del cable a tierra

Acceso en el menu: MIG > SETUP > Calibracion del arnés
e Calibracion automatica: (Sélo disponible en MIG). Siga las instrucciones en la pantalla.

ATENCION
A Durante esta operacion, se genera una corriente de 400A por segundo. Es indispensable, entonces, el uso del equipo de proteccion
correcto requerido para la soldadura durante esta operacion, en particular, las gafas de proteccion.

3.2. PRIMER AJUSTE DE FACIL ACCESO PARA SOLDAR

PRESENTACION DE LA PAGINA DE AJUSTE DE LA SOLDADORA MIG

2900000

mmm 10‘&' smmr}@

—

1—" Seleccidn de parametros

L

Seleccion de valores de parametros

m Validacion

Gestion de programas de Acceda alaZonaloalaZona Gestion del ciclo de ) ” Acceso a la ventana de
Configuracion : 9
soldadura 11 soldadura informacion

CITOWAVE I 11
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1 Barra de sinergia + Modo de disparo

Base de datos de sinergias de LE /Sinergias
del usuario

N

3 Eleccion del metal

4 Eleccion del diametro de alambre 9 Representacion del ciclo de soldadura
5 Eleccion del gas 10 Valores indicativos de soldadura

6 Eleccion de la transferencia de arco 11 Parametros principales de soldadura
7 Eleccion del modo de trabajo A

8 Eleccion del modo de disparo

CONFIGURACION DEL MODO DE BARRA DE SINERGIA Y EL MODO DE DISPARO

@ Sinergias

STD Sinergias estandares previstas por Lincoln Electric. Estas sinergias son especialmente adecuadas para la mayoria de las
aplicaciones. Las sinergias estandares estan optimizadas para filetes planos.

UER Las sinergias del usuario previamente creadas o cargadas por el usuario. El CITOWAVE Il puede almacenar hasta 50 sinergias de
usuario.

Algunas sinergias requieren la inversion de la polaridad de la fuente de alimentacion (inversion de los 2 cables de alimentacion). Siga las instrucciones
que aparecen en pantalla.

@ @ @ Eleccion de los consumibles (metal, diametro, gas)

La soldadura por MIG-MAG requiere el uso de alambre adaptado para el tipo y didmetro, asi como el uso del gas apropiado. Consulte la tabla de
sinergias en el anexo 1.

Eleccion de la transferencia de arco (anexo 2)

® Eleccion del modo de trabajo
El modo SYN permite trabajar en un punto de funcionamiento determinado ajustando solo la velocidad del alambre en el intervalo adecuado

El modo MAN le permite ajustar el voltaje y la velocidad del alambre en todo el rango en forma separada.

Eleccion del modo de disparo

Este modo define la forma en que el soldador usa el disparador de la torcha.

Los ciclos a continuacién describen el modo 2T y 4T durante un ciclo de soldadura simple de 5 etapas:

Hor

1

L

!

L
ﬁllll
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| Pre-gas

| Retarda el avance de alambre
| Etapa de soldadura

| Llenado del crater

| Post-gas

<] , : Disparador presionadol/liberado
.@‘ : Velocidad del Gﬁ% %
488> alambre /

El soldador sostiene el disparador durante toda la soldadura. Al presionar el disparador se iniciara la soldadura (el comienzo del pregas) y al soltar el
disparador se detendra la soldadura (inicio de llenado del crater).

Sin embargo, el soldador puede acortar el llenado del crater mediante una pulsacion breve en el disparador durante esta fase (si se activa la opcion
correspondiente de la configuracion).

(| N||=—

Descripcion

Opcion
Configuracion > Instalacion > Ciclo :

- Acortar el control del descenso de pendiente
- Llamada del programa con el disparador de soldadura

El Modo de punto ®®® ¢s un modo especial 112 T y puede definir el tiempo de la etapa (3) de soldadura en los parametros de ciclo de soldadura.

ttar

e
-

Descripcion
El modo 4T implica que el soldador puede soldar sin mantener presionado el disparador. Pulsa y suelta el disparador una primera vez para iniciar la
soldadura, y luego pulsa y suelta una segunda vez para terminar la soldadura.

Opcion
Configuracion > Instalacion > Ciclo :

- Llame al programa de activacion fuera del proceso de soldadura.
- Llame al programa de activacion en el proceso de soldadura.

CONFIGURACION DE LOS PRINCIPALES PARAMETROS DE SOLDADURA

El ciclo de soldadura se actualiza con la configuracién de los principales parametros de soldadura.
En el siguiente parrafo, detallamos la configuracion de los principales pardmetros de soldadura:

CITOWAVE I
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Voltios
equivalent
es

I
VELOCIDAD DEL ALAMBRE
Modo MANUAL.: Al poner el cursor de velocidad del alambre, pulsando OK se muestran los parametros en conjunto para facilitar el ajuste de los parametros
Configuracion
Modo Unidad Intervalo Etapa
SYN Lg veIpmdad de cable varia en un rango establecido por la mimn Dep(.ende _de 04
sinergia. la sinergia
MAN | Lavelocidad del alambre no esta limitada por la tabla de sinergia. m/mn [1;25] 0.1
VOLTAJE DEL ARCO
La tension de arco se define de acuerdo con el régimen de arco:
e  plano: voltaje promedio
e  pulsado: seleccione el voltaje
Configuracion
Modo Unidad Intervalo Etapa
Longitud del arco: | ¢ 50 1| +50 1
SsyN | Laajuste relativa del voltaje de arco en + 50 incrementa en torno ncrementos =50 1
al valor sinérgico programado. Voltios 10 || +10 0.2
Voltaje del arco:
MAN La ajuste absoluta del voltaje del arco durante la fase de Voltios [10; 50] 0.2
soldadura.
AJUSTE FINO
El ajuste fino se define segln el régimen del arco:
e Plano: Dinamismo del arco
e  Pulsado: Potencia de impulso de corriente
Configuracion
Modo Unidad Intervalo Etapa
SYN | Ajuste fino relativo en + 10 incrementa en torno al valor sinérgico
y programado. Incrementos -10 || +10 1
MAN

Consejo para el ajuste:

En régimen plano, un valor bajo de ajuste fino permite una subida rapida de la corriente de acceso rapido. Por lo tanto, el régimen es dinamico y
caliente, lo que permite la soldadura en posicion, pero tiene el inconveniente de generar mas salpicaduras. Por el contrario, un alto valor de ajuste fino

reduce el dinamismo y enfria el bafio de soldadura.

Nota: La posicion de soldadura se facilita ain mas por la transferencia de arco de “veleocidad de arco corto” que por la transferencia de arco “suave”.
En el modo pulsado, el ajuste fino adapta la energia del impulso de corriente y optimiza el desprendimiento de la gota.

En particular, si caen proyecciones finas del alambre, reduzca el ajuste fino; si caen mas bien gotas grandes, aumente el ajuste fino.

14
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PAGINA DE SOLDADURA MIG

S6lo podréa soldar si el color del icono en la parte superior izquierda es verde.

- Gk STB%";«’"‘Z’-.,O ‘%’;.’ [== sw itor

[ 1 ] Medida de corriente del arco
|I| Medida de voltaje del arco
[ 3 ] Velocidad del alambre

|I| Corriente del motor del alimentador de alambre
|I| Tiempo de soldadura (incluye todas los etapas del ciclo de soldadura)

@ La corriente del motor del alimentador de alambre es proporcional al torque del motor. Si se supera los 1.3A en un régimen constante, verifique que
el revestimiento del alimentador de alambre no esté obstruido con suciedad.

Los pardmetros de soldadura anteriores se pueden consultar en la pagina de configuracion desde el men MIG-MAG.
Si el "programa de llamada de activacion de la soldadura” esta INACTIVO: Presione brevemente el gatillo para vaciar (si hay cambio de programa).

CITOWAVE I 15



4 - FUNCIONALIDADES AVANZADAS DEL CITOWAVE lli

4.1. CONFIGURACION AVANZADA DEL CICLO DE SOLDADURA MIG-MAG
CONFIGURACION DEL CICLO DE SOLDADURA MIG-MAG

El menu de configuracion del ciclo de soldadura MIG ﬁ- distingue 7 fases del ciclo de soldadura
Pre-gas

Inicio en caliente

Etapa de soldadura

Llenado del crater

Recalentamiento del alambre

Afilar el alambre

Post-gas

Nooak~ownE

é ATENCION
La tension se encuentra al final del alambre desde la fase de avance lento de alambre hasta la fase de pulverizacion de post retraccion.

| 1 | Lista de fases del ciclo
| 2 | Fase del ciclo seleccionada
| 3 | Tabla de parametros de la fase del ciclo seleccionada.

Utilice el codificador izquierdo para recorrer las configuraciones.
Utilice el codificador derecho para ajustar el parametro seleccionado.

| 4 | Cambie el cursor entre la seleccion de fase del ciclo y la tabla de parametros.
También es posible con los botones ACEPTAR y SALIR.

1. Pre-gas

Tiempo de gas antes de que comience el ciclo de soldadura

Variables: T(s) [0.0;10.0]
H 2. Inicio en caliente/Inicio suave
En la fase de inicio en caliente, una velocidad del alambre mayor que la velocidad del
alambre en la fase de soldadura permite una penetracion mas rapida en la puesta en
marcha.

Variables: T(s) [0.0;10.0]
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S Inicio suave

La fase inicio suave puede predeterminarse para el inicio de la soldadura, lo que permite una
velocidad de alambre limitada con bajo consumo de energia.

Variables :
Tiempo de transmision: T(s) [0.00 ; 10.00]
Tiempo de transicion: T(s) [0.00 ; 10.00]
Principales parametros de soldadura de espera en Inicio en caliente/Inicio suave.

Nota: Si la configuracion excede la capacidad de la fuente, se muestra la curva roja
Observacion:

Con el modo SYN, la velocidad del alambre del etapa de inicio en caliente/inicio suave se ajusta en forma relativa a la velocidad del alambre de la
etapa de soldadura (A 70 %), la velocidad real se muestra para informacion en color gris, y se puede ajustar en forma directa con el modo MAN:
velocidad del alambre (m/min) [1.0 ; 25.0].

3. Soldadura

Este menU permite afinar el ajuste de la etapa de soldadura. para mas informacion acerca de los modos que se explican brevemente a
continuacion:

Observacion:

Una vez que haya elegido el modo, se actualizan los principales parametros de soldadura. Posteriormente, es posible ajustar los parametros de
cada modo directamente desde la pagina principal de ajuste de soldadura.

Iﬂ? Secuenciador avanzado ( idar, n‘"F)

Secuencia la fase de soldadura en dos regimenes 1y 2, que pueden tener diferentes transferencias de arco: plana o pulsada.

La transferencia del arco del régimen 1 es la seleccionada en la barra de sinergia de la pagina principal de ajuste de soldadura.

Variables :

Transferencia del arco del régimen 2: Transferencia 2

Parametros principales de soldadura de los regimenes 1y 2

Los tiempos de los regimenes 1y 2 son independientes y permiten la ajuste de un ciclo disimétrico. T(s) [0.1 ; 5.0]
Tiempo de transito T(s) [0.00 ; 1.0]

El Modo intermitente ( HZT)

La soldadura se realiza en forma intermitente por una sucesion de tiempos de encendido y de apagado.
Variables :

Parametros principales de soldadura
Los tiempos de la etapa de encendido y apagado son independientes y permiten el ajuste de un ciclo disimétrico. T(s) [0.5 ; 10.0]

Observacion:

Puede optar por realizar sélo el inicio en caliente en el primer tiempo de encendido en el menu: Configuracion > Instalacion > Ciclo.

Modo de etapas ( n‘“F)

Cargar el cambio mediante una pulsacion breve en el gatillo
Variables :
NUmero de etapas [2 ; 4]
Parametros principales de soldadura de cada etapa

Llamada de programa durante la soldadura ( Eﬂ')
Una vez activada esta opcion, puede llamar a los programas con el disparador mientras se esta soldando.. Gestion de programas.

Observacion:

Puede activar la llamada de programa sin estar soldando, en el men: Configuracion > Instalacion > Ciclo
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4. Llenado del crater

La fase de llenado del crater permite llenar el crater al final de la soldadura para un buen
acabado de la misma. Se hace mediante la disminucion del régimen de arco al final de la
soldadura (descenso de pendiente) y luego manteniendo un nivel bajo de velocidad del
alambre durante un tiempo definido (etapa de llenado del créter).

Variables :

Tiempo de la etapa: T(s) [0.05 ; 10.00]

Tiempo de transicion: T(s) [0.05 ; 10.00]

Principales parametros de soldadura de la etapa de Inicio en caliente/Inicio suave.

Observacion :

Con el modo SYN, la velocidad del alambre de la etapa de llenado del créter se ajusta en
forma relativa a la velocidad del alambre de la etapa de soldadura (A [-70 %)), la velocidad real
se muestra para informacion en color gris, y se puede ajustar en forma directa con el modo
MAN: velocidad del alambre (m/min) [1.0 ; 25.0].

Puede activar la opcion de acortar el control de descenso de pendiente en el menu:
Configuracion > Instalacion > Ciclo.

5. Recalentamiento del alambre

El calculo del tiempo de recalentamiento del alambre evita que el alambre se atasque en el corddn de soldadura y se puede ingresar ya sea
automaticamente como una funcién de velocidad del alambre al final de la soldadura, 0 manualmente por el soldador. Si el tiempo es demasiado corto,
el alambre podria adherirse en el bafio de soldadura. Si el tiempo es demasiado largo, el alambre podria recalentarse en la punta de contacto.

Variables :

Manual - Tiempo de recalentamiento del alambre (ms) [0, 500]
Automatico — Ajuste fino de recalentamiento del alambre (ms) [-100 ; 200]
(véase § 3.5.4. automatico)

6. Afilar el alambre
Puede configurar 3 pardmetros:

Afilar el alambre : La pulverizacion de post retraccion permite expulsar la gota al final del alambre después de la soldadura
Prueba de alambre atascado: Verifica si el alambre se encuentra atascado en el bafio de soldadura al final de la soldadura

espegado automatico: Si la prueba indica que el alambre esta atascado, un impulso de potencia recalentara automaticamente e
ngt't'SIpbquIbttd pulso de pot lentard automaticamente el
hilo del alambre, y luego lo verificara.

7. Post-gas

Tiempo de la salida de gas después del final de la soldadura para evitar la oxidacion mientras
que el corddn esta todavia caliente.

Variables: T(s) [0.0; 20.0]

18
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CICLO COMPLETO DE SOLDADURA MIG-MAG

=

w S

| Pre-gas

| [Avance] lento de pulgadas de alambre

| Inicio en caliente H

| Fase de soldadura
| Llenado del crater

| Recalentamiento del alambre

B B4 o

| Pulverizacion de post retraccion

N o) o o] LN —

| Post-gas

AJUSTE DEL GOLPE
Se puede acceder al ajuste del golpe en el men( Instalacion de la pagina MIG-MAG.
Nota: el golpe es la segunda fase del ciclo de soldadura.

El golpe de cada sinergia es 6ptimo como modo predeterminado en la mayoria de los casos de aplicaciones. Sin embargo, puede que el usuario quiera
modificar las caracteristicas de golpe en algunos casos muy especificos de aplicaciones.

Parametros de ajuste del golpe:
K = coefficient variable de -10/ 0/ +10

Nombre del parametro Descripcion
Avance del alambre bajo de golpe K Permite modificar el avance del alambre bajo antes del golpe.
Corriente de golpe K Permite sintonizar la potencia de corriente del golpe.
. - Permite sintonizar la potencia del arco durante la transicion entre el golpe de arco y el
Potencia de transicion del golpe K ; . i
primer régimen del ciclo de soldadura.

ATENCION
A El usuario es responsable de un eventual mal funcionamiento que pueda causar una modificacion de los parametros de
golpe.
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Se puede acceder al Men de sinergia del usuario desde la pagina principal. Esta funcion de la fuente de alimentacién permite al usuario crear sus propias
sinergias a partir de las existentes.

En la barra de sinergia, que se encuentra en la parte superior de la pantalla como en el ment de MIG, elija una sinergia existente seleccionando los
siguientes parametros: metal, diametro, gas, transferencia de arco. Elija los parametros mas cercanos posibles a la sinergia de usuario que desea crear.

SINERGIAS DEL USUARIO

Una vez seleccionados los parametros, pulse el boton “Creacion de sinergia del usuario”:

1. Laprimera etapa es la seleccion de los puntos de sinergia que serviran de apoyo a las nuevas curvas sinérgicas. Seleccione al menos 2 puntos,
a continuacion, validelos.

En este ejemplo esqueméatico de una curva sinérgica, se
seleccionan 4 puntos para crear la sinergia de usuario.

2. Lasegunda etapa es la modificacion de los puntos seleccionados, la adicion de nuevos puntos o la eliminacion de puntos existentes.
Seleccione un punto de la lista, pulse “editar”. Consulte a continuacion los pardmetros ajustables:

- Velocidad del alambre (m/min): para crear un nuevo punto, cambie este valor y pulse el boton de agregar punto.
- Longitud del arco

- Ajuste fino

- Espesor (mm)

- Ajuste del golpe

El ajuste de estos parametros permite adaptar la sinergia del usuario de acuerdo a sus necesidades.

1 El usuario afiadio 3 puntos en los 4 puntos de apoyo, al
& configurar los parametros ajustables para los nuevos
1 valores de velocidad del alambre.
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La nueva curva sinérgica (en rojo) es diferente de la
anterior gracias a los ajustes seleccionados.

3. Eltercer paso es guardar la sinergia del usuario. La fuente de alimentacion permite la creacion de hasta 50 sinergias de usuario. Asegurese
de que todos los campos estan llenos para encontrar facilmente las referencias y condiciones de uso de la sinergia de usuario creada. Pulse
Aceptar para validar el campo o Salir para volver atras y modificar el campo anterior.

Se puede acceder a las sinergias de usuario creadas en la barra de sinergia del mend MIG. Puede exportar sinergias creadas desde el ment de
sinergia de usuario, pulsando el botdn de exportacion (pagina 20).
Desde el menu de sinergia de usuario, puede eliminar sinergias creadas con la tecla de eliminacion de sinergias.

4.2. CONFIGURACION AVANZADA DEL CICLO DE SOLDADURA MIG

PRESENTACION DE PROGRAMAS
La gestion de programas es el mismo para los 3 procesos de soldadura, MIG, MMA'y TIG.

@

1 | Estado actual del programa

2 | Menu de gestion de programas

Programas de trabajo: MIG, MMA y TIG

En forma predeterminada, las paginas de ajuste de soldadura de los procesos MIG, MMA y TIG utilizan los programas de trabajo: MIG, MMA y TIG.

Este programa proporciona una base de trabajo que permite la soldadura inmediata una vez que se hacen los ajustes rapidos.

Este programa no se puede guardar y todas las modificaciones realizadas en el mismo se perderan después de reiniciar la fuente de alimentacion. No
puede formar parte de una lista de programacion ni exportarse.

Para un uso integral, es necesario crear programas numerados. La CITOWAVE Ill puede contener hasta 100 programas.

Crear un programa

Para crear un programa, pulse g:t: y seleccione “Crear un programa”, luego pulse Aceptar.
Seleccione el niimero del programa creado.
Luego llame al programa (de ser necesario, vea la etapa 3 de la primera configuracion de la HMI)

No puede crear un programa en estos tres casos:
- Sise encuentra activada una lista de programacion.
- Sielusuario no tiene el derecho de administrar los programas.
- Sise encuentra activada una limitacién en el programa actual.
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Guardar un programa

Una vez que se ha realizado una modificacién en la configuracion de un programa creado, aparece el simbolo E lo que significa que la
modificacion se puede guardar.

Para guardar las modificaciones, pulse g\\\: seleccione “Guardar programa”, luego pulse Aceptar y el simbolo E desaparecera.

Para cancelar las modificaciones realizadas desde la Ultima vez que se guardd el programa, seleccione “Restaurar” y pulse Aceptar.

Renombrar un programa
Para renombrar un programa, pulse g\\\, seleccione «renombrar un programa, luego pulse Aceptar.

Cargar un programa

Para cargar un programa ya creado, pulse g:t: Con el botén .“i, seleccione el programa que quiere cargar en la lista de programas creados.
También puede cargar programas desde la pagina de seleccion de programas de soldadura.

Copiar un programa
Para copiar un programa, cargue el programa que quiere copiar y luego cree un nuevo programa a partir del que cargé.

4.3. SELECCION Y GESTION DE LOS PROGRAMAS DE SOLDADURA @

Se puede acceder a esta pagina desde la pagina principal. Da una vision general de los programas disponibles (excepto programas enmascarados). Para
cargar un programa desde esta pagina, seleccione el programa y pulse Aceptar.
Py T ——y

[Program Selection |

1  program MIG 01

2 program MIG 02

Gestion de programas

Listas de programas MIG 4T

Gestion Listas de programas

[g;% Vista previa del programa seleccionado

Ndmero del programa

1
2 Nombre del programa

3 Proceso de soldadura del programa (MIG, TIG, MMA)
4

5

Velocidad del alambre (MIG)/Corriente (TIG y MMA)
Programa de indicadores de estado
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PAGINA DE GESTION DEL PROGRAMA

La pagina de gestion de programa permite una gestion compleja de los programas de soldadura. Por esa razén, esta pagina es diferente a la pagina de
seleccion a fin de limitar su derecho de acceso.

% Ademas de las acciones ya presentadas (Copia de seguridad, Restaurar y Cargar), el gestion de programas puede:

Eliminar un programa: Eliminar un programa, el nimero asociado queda vacante.

Enmascarar el programa desde la pagina de seleccion de programa, el programa es accesible sélo para

l: Enmascarar un programa: . )
aquellos usuarios que tengan el derecho de acceso a la gestion del programa

Bloquear los parametros sinérgicos de un programa. Los Unicos ajustes que puede modificar desde la

@ Bloquear un programa: pagina de ajuste de soldadura son los pardmetros principales de soldadura.

Accion sobre todos los programas: La accion se lleva a cabo sobre todos los programas involucrados.

Para desenmascarar o desbloquear un programa, seleccione Desenmascarar o Deshloquear.

GESTION DE LOS PROGRAMAS MIG 4T &2

La lista de programacion de MIG 4T es un caso especial de lista de programacion en la que se pueden encadenar los programas MIG 4T durante la
soldadura, debido a que son compatibles: tienen la misma sinergia (metal, didmetro del alambre y gas).

Las listas de programacion MIG 4T permiten optimizar soldaduras complejas adaptando cada condicion especifica de operacion del corddn a un
programa especial de soldadura. La transicion se puede llevar a cabo sin detener la soldadura, como en automatico N1, y mejora asi la productividad.

El soldador pasa de un programa a otro durante la etapa de soldadura pulsando brevemente el disparador (el tiempo corto de pulsacion del disparador
se define en Configuracion > Instalacion > Ciclo). Una pulsacion larga hace que la soldadura se detenga o que comience la pendiente como un modo
de 4T normal. Las etapas transitorias (inicio caliente/llenado del crater) se gestionan como en un modo normal de 4T.

Modo de ciclo 4T con llamada de disparador del programa durante la fase de soldadura y de pendiente:

Program 1 Program 2

APy

l_I

x
i

e
=
 —
#
-

El primer programa de la lista puede elegirse libremente entre los programas existentes. La adicion de un programa en la lista se limita a los programas
existentes y compatibles, aquellos que pueden encadenarse con el primer programa durante la soldadura.

GESTION DE LAS LISTAS DE PROGRAMA rlii—-@@
La lista de programacion permite juntar en una misma lista un grupo de programas de soldadura.

Uso de ejemplos

v Partes complejas: Para las soldaduras, ocasionales o regulares, que requieran de diferentes procesos de soldadura, diametros de alambre y
otros parametros, pueden agruparse los programas necesarios en una lista y asi lograr que sean de facil acceso.

v Especificaciones de procedimientos de soldadura: Se pueden agrupar programas necesarios en una lista para respetar el procedimiento.

v’ Gestion del usuario: Puede restringirse el acceso de un usuario a los programas de la lista seleccionada.
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Gestion de las listas

|Joblist Management:

Listas de programas configuradas en la fuente de
alimentacion

NUmero de la lista

Listas de programas

Nombre de la lista

Activar o desactivar una lista

Activar una lista

Agregar una nueva lista

O N OO |~ ODN

Eliminar una lista existente

Vea a continuacion iconos Utiles para la gestion de listas.

@@ =| | Listade programacion | (=¥ Lista de programacion MIG 4T @ Programa

iconos de accion

- L L Vista
+ Agregar/Eliminar E /E[ Activacion / Desactivacion [Q previa @ Edicion

El orden de colocacion de un programa en una lista sera el orden de encadenamiento de la pagina de ajuste de soldadura.
Activacion

Cuando se activa una lista de programacion E solo podra seleccionar los programas de esta lista desde la pagina de ajuste de soldadura y el icono de
lista de programacion aparece en la parte superior izquierda de esta pagina. Los programas se encadenan en el mismo orden en que se afiaden a la lista.
No es posible crear un programa mientras haya una lista activada.

Si se enmascara o bloguea uno de los programas de una lista, la misma ya no podra volver a ser activada.

Las listas de programacion se hacen fuera de la secuencia de soldadura. Puede activar la llamada de programa cuanod no se suelda, en el menu:
Configuracion > Instalacion > Ciclo.
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4.4. IMPORTACION/EXPORTACION DE PROGRAMAS DE SOLDADURA

La exportacion de programas de soldadura puede ser (til para importar los programas en otro puesto de soldadura, 0 para conservar una copia de
seguridad de esos programas en un medio de almacenamiento externo.

Un programa exportado esta asociado a su numero de entre los 100 nimeros disponibles. Si un programa esta vinculado a una sinergia de usuario, esta
sinergia se exportara e importara con este programa de forma automatica.

Un programa importado en una fuente de alimentacién se envia a su nimero original y, en tal caso, borra el programa inicial asociado con el mismo
namero.

Tomemos el ejemplo de la importacion de los programas 1y 2 entre los 100 programas de una fuente de alimentacion A a otra fuente de alimentacion B:

A B B
1| Program 1, - 1 1 | Program 1,
2 | Program 2, -> 2 | Program 2; 2 | Program 2,
42 42 | Program 42, 42 | Program 42
100 100 100

El programa 1a se importa en este nimero.
El programa 2A bloque¢ al programa 2B. Se pierde el programa 2B
El programa 42B se retiene porque no hay ninglin programa 42 presente en A.

En este ejemplo, los programas de la fuente de alimentacién B no son idénticos con los de la fuente de alimentacion A ya que se ha mantenido el
programa 42. Para obtener programas idénticos entre A y B, elimine todos los programas de la fuente de alimentacion B antes de realizar la importacion.

MODE FREE
EL CITOWAVE Il tiene un modo libre en el que el operador puede acceder a los ajustes de los parametros de soldadura adicionales. esto le permite ajustar
el generador para aplicaciones particulares.

Ajustes adicionales marcha suave:
« tension del arco / voltaje de pico
+ dinamismo

Ajustes adicionales corriente pulsada:

Al colocar el cursor sobre velocidad sin alambre [SPEED WIRELESS], al presionar OK se muestran los parametros en conjunto para facilitar el ajuste de los
pardmetros

« frecuencia

* pulso tiempo

« corriente basica

ATENCION
en el modo libre el generador ya no es un modo sinérgico. de esta manera el comportamiento de soldadura esta
directamente relacionado con los valores establecidos por el operador. este modo sélo debe ser utilizado por personal
cualificado.

4.5. GESTION DE USUARIOS Y TRAZABILIDAD

PRESENTACION DE LOS PERFILES DE USUARIO

En forma predeterminada, en la primera puesta en marcha de la fuente de alimentacion, la lista de usuarios se encuentra vacia. En este caso, cada usuario
puede utilizar la fuente de alimentacion y acceder de forma libre a todas las funciones y los archivos de trazado generados son anénimos.

Cuando sea necesario identificar los archivos de trazado que se generaron, generar limitaciones de uso para ciertos usuarios, o evitar el uso de la fuente de
alimentacion para un usuario no identificado, puede crear usuarios con niveles de derechos adaptados. Es posible volver a una lista vacia en:

Mantenimiento > Reajuste de fabrica > Base de datos del usuario
Los niveles de derechos disponibles son los siguientes, en orden decreciente:
1. Administrador

2. Técnico
3. Soldador
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Para que se le permita acceder a una funcién de la fuente de alimentacion, el usuario debe tener un nivel superior o igual al nivel de derechos de acceso

asociados con la funcion.
El derecho de acceso de cada funcion se puede consultar y modificar en la pagina de gestion:

Configuracion > Gestidn de usuarios > Gestion de derechos

Lista de las funciones cuyos derechos de acceso se pueden modificar:

ES

Nombre del derecho de acceso

Descripcion

Nivel predeterminado de derechos

de acceso
Limitacion del programa Limitaciones Técnico
Proceso de control Sincronizacion del proceso de control Técnico
Sinergia del usuario Acceso al menu de sinergias del usuario Técnico
Ajuste del golpe Afinacion del golpe Técnico
lista de los programas de activacion Acceso a la pagina de listas de programacion Técnico
Illstas de activacion de los programas mig Acceso a la lista de programacion MIG 4T Técnico
Gestion de programas Acceso a la pagina de gestion de programacion Técnico
Seleccion de programas Seleccion del programa de soldadura Soldador
Trazabilidad Acceso al menu de trazabilidad Técnico
Configuracion Acceso al menu de configuracion Técnico
Mantenimiento Acceso al menl de mantenimiento Administrador
Instalacion Acceso al menu de instalacion MIG Soldador
Calibracion Calibracion del arnés Soldador

Gestion de usuarios

Acceso a la pagina de gestion de usuarios

Administrador

Gestion de usuario:

El primer perfil de usuario deber ser un perfil de administrador con contrasefia. No se podra acceder a los perfiles de técnico y soldador si no se ha creado

el primer perfil. Un perfil de soldador puede crearse sin una contrasefia, entonces se convierte en el usuario predeterminado si no se ha hecho una

identificacion.
ATENCION:
Guarde su contraseiia de administrador con mucho cuidado.
Perdid su contrasefia Pénganse en contacto con su distribuidor o con los servicios de postventa.
IDENTIFICACION DEL USUARIO

Desde la pagina principal, el botdn « E% » permite el acceso a la pagina de identificacion del usuario. De no haber ningun usuario creado, la pagina no

se encontrara disponible.
Identificacion del usuario:

- Permite 0 niega el acceso a las diferentes funciones de la fuente de alimentacion, segun el perfil.

- Establece en los archivos de trazado generados el nombre del usuario identificado.

Para ser identificado como un usuario, seleccione el usuario deseado, valide y escriba la contrasefia si es necesario.

g%@ Modifica la contrasefia de un usuario

D

Zﬂ Finaliza la sesion actual

Crea un perfil de usuario a partir del perfil asociado a la memoria USB. La insercién de la memoria USB provoca la identificacion
automatica del usuario. La memoria USB se puede desconectar sin finalizar la sesion.

A\

ATENCION:

NO deje la memoria USB conectada a la fuente de alimentacion durante su uso, debido al peligro de deterioro.
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4.6. LIMITACIONES DE PROGRAMACION

Se puede acceder a la pagina de limitaciones desde la instalacion de la pagina de ajuste de soldadura MIG.
1er uso: Brecha de limitacion en el ajuste de programacion.

La limitacién de ajuste se trata de los parametros principales de la etapa de soldadura del programa actual:
Velocidad del alambre
Longitud del arco
Ajuste fino

Para activar la limitacion, gire el codificador . hd '
El valor seleccionado abre una ‘ventana’ con la que el soldador puede trabajar sobre este parametro. Esta limitacion se aplica sélo sobre el programa en
el cual ha sido activada.
Ejemplo: De no haber ninguna ‘ventana’, no permite ninguna libertad de ajuste para el parametro alrededor del presente valor de programa.

Una ‘ventana’ de 3 permite una liberta de +3 en el parametro de ajuste alrededor del presente valor de programa.
Si se implementa la gestion de usuarios sobre la fuente de alimentacion, puede denegarse el acceso a la pagina de limitacion para un determinado perfil
de usuario. Véase § 2.4.1.

Ejemplo: Un usuario técnico crea un programa y establece una limitacion en la brecha de ajuste de los parametros principales de soldadura. Un usuario
soldador no tiene acceso a la pagina de limitacion y esta limitado en este programa a la brecha de limitacion que el técnico ha permitido. En todo otro
programa sin limitacion, todos los usuarios tienen la misma libertad en los ajustes de pardmetros.

290 yso: Limitacion de programa actual

Una vez que ha activado esta funcion, sélo puede acceder a las paginas:
- Ajuste de soldadura
Ajuste de ciclo
Visualizacion de los antiguos parametros de soldadura
Pagina principal
Identificacion del usuario

El usuario puede guardar las modificaciones, renombrar el programa actual, pero no puede crear ni cargar un programa.
Para eliminar o modificar la limitacion vuelva a la pagina de limitaciones.

Si se implementa la gestién de usuarios sobre la fuente de alimentacion, puede denegarse el acceso a la pagina de limitacién para un determinado perfil
de usuario.

Ejemplo: Un usuario técnico crea un programa y establece una limitacion de programa actual. Un usuario soldador no tiene acceso a la pagina de
limitacion y no se le permite utilizar otro programa mas que el creado por el técnico.
3er uso: Limitacion de la lista de programa actual

Esta limitacion es una extension de la limitacion de programa actual aplicada a las listas de programacion.

4% yso: Bloqueo de la interfaz
Esta funcion permite limitar el uso de la interfaz para la consulta de los valores de los parametros, no se puede modificar ningun pardmetro.

En este modo, sélo es posible acceder a:
La pagina de ajuste de soldadura
La pégina de ajuste del ciclo de soldadura
La visualizacion de los pardmetros de soldadura
La pagina principal
La identificacion del usuario
Para eliminar el bloqueo de la interfaz, vuelva a la pagina de limitaciones.

El usuario puede elegir bloquear sdlo la interfaz de la fuente de alimentacion, o todas las interfaces (fuente de alimentacion, alimentador del alambre y el
comando RC Job).

5t uso: Blogueo de programacion @

Se puede acceder desde la gestion de programas. Bloquea los parametros sinérgicos de un programa; en la pagina de ajuste de soldadura, podra ajustar
solo los pardmetros principales de soldadura.
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4.7. PROCESO DE CONTROL
El proceso de control permite mejorar el control de las variables de soldadura. De hecho, el equipo CITOWAVE IlI es capaz de alertar al usuario que el
valor de una de las siguientes variables se encuentra fuera de un corredor de control:

Soldadura actual

Corriente del motor del alimentador de alambre (da una idea de la velocidad del alambre)

Voltaje del arco

El corredor de control esta definido por un umbral superior y un umbral inferior que el usuario puede ajustar cada variable. Para ajustarlos, el usuario
puede hacer referencia a los valores maximo y minimo medidos durante la soldadura anterior. Se puede acceder a esos valores desde el menu: “Ayuda
de ajuste”.

Se activa un mensaje de fallo cuando el tiempo de salida del mismo es mayor que la inhibicion de un limite de tiempo de ajustable: T(s).

En el siguiente ejemplo, el umbral superior se cruza 2 veces y el tiempo acumulado es mayor que T.
Solo si se excede t2 se activa el fallo = t1 <2y T2> T

A T 12

Lim + - - - -~ A R~ N - -

Lim-f - - - - SR g A

E = Disparo de fallo

Se puede acceder a la pagina de proceso de control en la instalacion del mend MIG. Puede elegir activar el control s6lo sobre determinadas variables.
Para establecer los valores del umbral, puede hacer referencia a los valores maximo y minimo medidos durante la soldadura anterior. Se puede acceder a
esos valores en el menu: “Ayuda de ajuste”.

Estos pardmetros de proceso de control se asocian a un programa de soldadura. Esos pardmetros pueden variar de un programa a otro.

Hay tres tipos de deteccion de fallas definidas en el ment Configuracion > Instalacion > Fallas

Tipo Efecto Contenido de la ventana visualizada

Valor extremo alcanzado por la variable

Bloqueo Blogueo inmediato tan pronto como se detecta un error Duraci6n de la falla = Tiempo de inhibicién

Para cada variable y cada falla detectada:
Valor extremo alcanzado
Duracion total

U|t|ma linea: Duracion acumulativa de fallos.

Visualizacion de falla al final de la soldadura que
Indicativo desaparece con la absolucién o cuando se inicia un
nuevo ciclo

No hay efecto visible, sélo puede buscarse en el historial

Sin bloqueo de fallas

Mostrar una alerta emergente

Todas las fallas se almacenan en el historial. Se encuentra disponible la siguiente informacion:
- Falla
- Ndmero de falla
- Variable controlada
- NUmero de programa
- Fecha/Hora
- Usuario identificado
- Valor m&ximo alcanzado
- Longitud total de la falla
- Defectos acumulables de longitud total sobre la variable

Cuando se activa el control de proceso, aparece un punto de color al lado de la variable controlada en la pagina en soldadura MIG. Si el punto permanece
verde durante la soldadura, no se han hallado fallas; de lo contrario, este se vuelve rojo.
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TRAZABILIDAD

El menu de trazabilidad , accesible desde la pagina principal, se divide en dos partes:
Configuracion
Permite activar la exportacion de las caracteristicas de soldadura mediante la configuracion de la demora de exportacion después de la soldadura. T(s) [1:

100]
Seleccionar el trazado de soldadura afiade parametros adicionales para el informe.

Existen dos opciones de exportacion posibles:

USB - necesita una demora ajustable antes de la exportacion para evitar perturbaciones electromagnéticas.
FTP — servidor conectado a la fuente de alimentacion.

Informe de trazabilidad

Muestra el informe de trazabilidad de la ltima soldadura.
Para exportar un informe de trazabilidad, conecte un medio de almacenamiento externo y pulse el botdn de exportacion.
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5- SOLDADURAS TIG Y MMA

ELEVACION TIG
El CITOWAVE lll es un puesto de soldadura de procesos multiples y, como tal, permite soldar en TIG y MMA.

En este modo, el usuario debe utilizar el adaptador TIG s réf. W000379466 uministrado para este uso.

Debe utilizar la operacion ‘EMPEZAR DE CERO'.

El ciclo permite una ‘pendiente de descenso’ al final del pasaje de soldadura.

El funcionamiento de la pagina TIG es similar al de la pagina MIG.

El programa de trabajo es el programa TIG. El usuario debe crear un programa enumerado para guardar la informacion del programa.
Los parametros de ajuste son los que se describen a continuacion:

Nombre del parametro Descripcion
P Intensidad del arco(A): Nivel de corriente ordenado durante la fase de soldadura
Tiempo de pregas(s) Tiempo de pregas
Tiempo de postgas(s) Tiempo de postgas
Desvanecimiento de arco (A) Soldadura descendente de fin de soldadura
Tiempo de la pendiente(s) Tiempo de la pendiente de corriente
MMA
En este modo, el usuario puede conectar la torcha al alimentador de alambre (polaridad positiva) o en la fuente de alimentacion (polaridad positiva y
negativa).

El funcionamiento de la pagina MMA es similar al de la pagina MIG.

El programa de trabajo es el programa MMA. El usuario debe crear un programa enumerado para guardar la informacion del programa.

Cuando el usuario selecciona un programa MMA, la alimentacion se activa sélo después de un tiempo de 10 segundos (para evitar los inconvenientes de
comienzo durante el paso en un programa MMA).

Ademas, la fuente de alimentacion tiene incorporada una funcién que permite la deteccion del golpe de un electrodo, y en ese caso, detiene
automaticamente la potencia en el extremo del electrodo hasta que se realiza el recalentamiento del alambre.

Los parametros de ajuste son los que se describen a continuacion:

Nombre del parametro Descripcion
— Intensidad del arco(A): Nivel de corriente ordenado durante la fase de soldadura
Dinamismo: Ajuste del dinamismo de arco durante la fase de soldadura
Dinamismo especial: Ajuste especial sobre la intensidad
ATENCION:
Cuando la fuente de alimentacion se encuentra en el modo MMA, la corriente de soldadura también estara presente en el
conector MIG y al final de la torcha MIG, de estar conectado.
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6 - CONFIGURACION DETALLADA
6.1. CONEXION DE LA UNDIDAD DE REFRIGERACION

La torcha de soldadura MIG se conecta a la parte frontal del alimentador de alambre, después de asegurarse de que ha sido equipado adecuadamente
con las piezas de desgaste correspondientes al alambre utilizado para la soldadura. Consulte las instrucciones de la torcha.

Si utiliza una torcha de refrigeracion por agua, asegUrese de conectar su unidad de refrigeracion a la parte posterior de la fuente de alimentacion, asi
como al arnés de agua. Luego, asegurese de que la seleccion de la torcha sea correcta:

En el menu: Configuracion > Instalacion > Sistema de refrigeracion, establezca el valor asociado con el parametro: ‘seleccién de refrigeracion’
Con = Funcionamiento automatico
Sin = Deja de funcionar para utilizar un soplete refrigerador de aire
Siempre encendido = Funcionamiento continuo desde la puesta en marcha de la fuente de alimentacion.

Falla de agua: Active o no la advertencia de agua de la unidad de refrigeracion en funcion de la presencia del captor pertinente.

Inhibiciéon Tm de la falla de agua (s): Tiempo de inhibicion antes de activar una falla de agua agregado a los 12 segundos que se contabilizan de modo
predeterminado luego de la puesta en marcha de la unidad de refrigeracion. Nivel de entrada de falla: Invierta el sentido de advertencia de deteccion de la
unidad de refrigeracion (para adaptarse a la mayor parte de la unidad existente)

Inhibicién de tiempo de agua predeterminado:
De forma predeterminada, el disparador de eventos de agua predeterminado sucede 12 segundos después del inicio de la unidad de refrigeracion.

La inhibicion del tiempo de agua predeterminado agrega una demora de 0 a 50 segundos a los 12 segundos establecidos de modo predeterminado.

Este capitulo detalla todos los parametros de ajuste en el mend Configuracién. Cuando un sujeto ya se ha detallado, consulte el capitulo indicado.

Interfaz del usuario

Idioma - Fecha y hora - Nombre Pégina 10

Soldadura de postvisualizacién Configuracion del tiempo de postvisualizacion de los pardmetros de soldadura

Retroiluminacion Configuracion de la retroiluminacion de la pantalla de la fuente de alimentacion

Tiempo de sesién del administrador Configuracion del tiempo antes de que el usuario finalice sesion

Protector de pantalla
Instalacion

Configuracion del tiempo antes de la activacion del protector de pantalla

General

Inversor Potencia del inversor de la fuente de alimentacion

Modo de alimentador de alambre Eleccion del alimentador de alambres utilizado una o varias veces

Automatizacion Activacion del MIG — Modo de automatizacion
” Conexion de los potenciémetros al alimentador de alambre. Véase Instrucciones del
Potenciémetros )
alimentador de alambre
Ciclo

Configuracion de la demora méaxima de pulsacion del disparador para considerarse como
una pulsacion corta [0.1 ; 0.5]

Tiempo corto de pulsacion del
disparador (s)

Inicio en caliente s6lo durante la
primera vez de encendido

Llamada de programa al disparar fuera
de la soldadura

Control de acortamiento de la
pendiente

Falla

En modo intermitente, un inicio en caliente sélo durante la primera vez de encendido

Activacion de la llamada de programa fuera de la soldadura

Permite acortar la pendiente al hacer una corta pulsacion en el disparador

Tipo de falla del control de proceso

Pégina 28

Interrupcion predeterminada del arco

Activacion de la deteccion de la falla de voltaje del arco(en mode automatique)

Tipo de salida de realimentacion

Tipo de salida de la realimentacion de intensidad N1 con respecto a la evolucion de la
corriente de arco. (en mode autre)

Nivel de salida de la falla de
automatizacion

Configuracion del nivel de salida de la sefial de falla. (en mode automatique)

Unidad de refrigeracion

Seccion de refrigeracion

Aire 0 agua.

Falla de agua

Activacion de la falla de agua en la unidad de refrigeracion, en caso de existir el sensor
pertinente. (option)
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Tiempo de inhibicién de la falla de
agua

Ajuste de la demora antes del disparo de falla de agua cuando la unidad de refrigeracion se
inicia(si défaut actif)

Nivel de entrada de predeterminacion

Invierte la falla de sefial de la unidad de refrigeracion. Normalmente abierto o normalmente
cerrado. (si défaut actif)

Comandos manuales

Velocidad manual avanzada del
alambre(m/min)

Configuracion de la velocidad del alambre predeterminada al pulsar el boton de velocidad
manual avanzada del alambre en el alimentador de alambre.

Tiempo de purga del gas

Configuracion del tiempo de apertura de la valvula de gas cuando el usuario pulsa el boton
de purga de gas en el alimentador de alambre.

Gestion de usuarios

‘ Pagina 26

Importar/Exportar USB - Ethernet

‘ Pégina 25

Contadores

‘ Pégina 36

Red

Estado de la red

Configuracion del estado de la red 5.

Configuracion de la red

Configuracion de la red: entrada DHCP o manual.

Anfitriones de la red

Gestion de anfitriones de la red.

6.2. DESCRIPCION DE LA AUTOMATIZACION DE INTERFAZ

Configuration>Installation>Général >Automatisation

La interfaz N1 distingue las siguientes sefiales:

SENAL SENS TIPO OBSERVACIONES
1 | bCY* CERCA DEL COMIENZO DE SOLDADURA ENTRADA TOR OPTOACOPLADOR, 5V -5 MA
2 | RI® CERRADO CUANDO SE DETECTA CORRIENTE SALIDA TOR CONTACTO DEL RELE, 2 A-48V
CERRADO CUANDO NO SE DETECTA UN MODO SALIDA TOR CONTACTO DEL RELE, 2 A-48V
3 | PREDETERMINADO | PREDETERMINADO EN LA FUENTE DE
ALIMENTACION

* Desviacion del ciclo ** Deteccion de corriente de soldadura
Figura: Soldadura para la interfaz N1 en conector J2

Level auto 1

J2
q_BS ._0_: u oGY g)\(I:Y: Desviacion del ciclo
_|_—:'O: M o
1 1
;0: K RI RI: Deteccion de corriente de soldadura
.O: T PRET Predeterminado
:Ou L comimun Modo predeterminado compartido y

1! RI
:.: C F,\V  d&trompeur

—1—90c terre Tierra

Configuracion de instalacion en automatizacion del nivel N1

Cuando se habilita el modo de automatizacion N1:

Ya no se encuentran disponibles los menis MMA y TIG

Se agrega una pagina especifica a la automatizacion del nivel N1 en la instalacién del mend MIG
Se habilitan las sefiales de COMIENZO DE ARCO (RI) y CICLO DE COMIENZO (DCY)

Sélo se encuentran disponibles los ciclos especificos de soldadura automatica

Puede activar la automatizacién N1 y el modo de funcionamiento de la salida Rl en el menu: Configuracion>Instalacion>General.
La opcion del nivel activo como sefial PREDETERMINADA se define en el mend: Configuracién>Instalacién>Predeterminado.
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Configuracion del ciclo de automatizacion
En el ment MIG, la pagina especifica de auto “CONFIGURACION” le permite configurar:

Nivel del umbral RI (rango: A) ;

Deteccion de arco roto (rango: s) ;

Demora antes de inicio del movimiento (rango: s) ;
Demora antes de la detencion del movimiento (rango: s) ;
Velocidad de movimiento (rango: cm/min).

La deteccion de arco roto permite la configuracion del modo predeterminado de arco roto.
La velocidad de movimiento es la informacion de un usuario, pero no se opera por la instalacion.
Los otros parametros se utilizan para configurar la salida RI de los 3 modos siguientes:

PROCESO RI El relé RI se cierra 100 ms tan pronto como la corriente sobrepasa el “umbral RI” definido en la instalacion.
El relé Rl se abre tan pronto como el nivel de corriente va por debajo del “umbral RI".
Parametro: Nivel de deteccion del umbral RI.

ARCO RI (Rl rapido) El relé Rl se cierra 20 ms tan pronto como la corriente sobrepasa 15 A.
El relé Rl se abre al final de la soldadura tan pronto como el nivel de corriente va por debajo de 15 A.
COMANDO DE MOVIMIENTO El relé Rl se cierra tan pronto como se terminan el tiempo y el golpe definidos en la instalacion.

El relé Rl se abre tan pronto como se termina el tiempo después del comienzo de la pendiente.
Parametros: tiempo antes del comienzo y antes de la detencidn.

Observacion: La salida Rl en el modo COMANDO DE MOVIMIENTO no va por debajo de 1 si decide comenzar a soldar de nuevo durante la fase
de pendiente.

Figura: Diferentes modos de funcionamiento de RI

Soldadura
Corriente —
Arco RI | F—
“»20ms

I“ M I
Proceso RI +—100ms

—» —>
Com. de
movimiento 1 2

Comienzo de la Detencion de
*: Golpe exitoso (RI+RT) soldadura la soldadura

Parametros sintonizables:
1. Tiempo luego de que comienza el movimiento

2. Tiempo luego de que se detiene el movimiento
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6.3. COMUNICACIONES EXTERNAS

Es posible la comunicacién con una memoria USB tan pronto como se detecta una memoria USB en la fuente de alimentacion.

Pre-gas

Retarda el avance de alambre
Inicio suave

Inicio en caliente

Soldadura

Llenado de crater
Recalentamiento del alambre
Postgas

Es posible la comunicacion con anfitrién remoto via Ethernet:

R R I

s R

v" Sila fuente de alimentacion esta equipada con una direccién de IP. Mend Configuracion > Red > Configuracion de la red

Hay dos formas de afectar una direccion de IP a la fuente de alimentacion:

- DHCP: recuperacion automatica de la direccion de IP
- Manual: entrada manual de los parametros de red

v" Si el anfitrion remoto esta definido en la fuente de alimentacion. Hay dos formas de eliminar el anfitrion:

- Otra fuente de alimentacion con direccion de IP
- Computadora con servidor FTP en el puerto 21

Las comunicaciones externas distinguen dos funciones principales:

e Solo informacion exportable:
Trazabilidad/Historial de fallas/Contadores

e Informacién exportable e importable:

Programas de soldadura/ onfiguracion de la fuente de alimentacion (ver abajo)/Copia de seguridad de instalacion/Sinergias del usuario

La importacion/exportacion de los programas de soldadura y de la configuracion de la fuente de alimentacién se encuentra disponible en el menu:

Configuracion > Importacién/Exportacion

34



I

Esta pagina permite gestionar la entrada y salida a Ethernet y USB de la siguiente informacion:
Programas de soldadura

Listas de programacion Todos los programas de soldadura y listas existentes en la fuente de alimentacion

Listas de programacion MIG 4T

Configuracion de la fuente de

alimentacion
Interfaz del usuario Todos los parametros almacenados en el mend Configuracion > Interfaz del usuario
Instalacion Todos los parametros almacenados en el mend Configuracion > Instalacion
Gestion de usuarios Todos los derechos de acceso y de usuarios
Configuracion de la red Configuracion de la red de Configuracion > Red > Configuracion
Anfitriones de red Anfitriones remotos de Configuracién > Red > Anfitriones
Configuracion de trazabilidad Configuracion de trazabilidad de Trazabilidad > Configuracion

La importacion/exportacion de la copia de seguridad de instalacion se encuentra disponible en el mend:
Mantenimiento > Copia de seguridad de instalacion

Copia de seguridad de instalacion para:

Restaurarla més tarde en esta fuente de alimentacion o en otra fuente de
alimentacion

Mantenerla por razones de trazabilidad

Copia de seguridad de instalacion

La fuente de alimentacion se muestra en la columna izquierda y el medio de almacenamiento externo se muestra en la columna derecha:

Exportacion Importacion
Fuente de Almacenamiento Fuente de Almacenamiento
alimentacion externo alimentacion externo

—| —

Exportacion: ::E

Para realizar una exportacion de un medio de almacenamiento externo, seleccione los elementos destinados a la exportacion, pulse el botdn de
transferencia, nombre el archivo y espere hasta el final de la exportacion.

— S—

Importacion:
Navegue en el medio de almacenamiento externo hasta la carpeta que contiene el archivo que desea importar, seleccione el archivo, pulse el boton de

) 3] ) . y
transferencia y espere hasta el final de la importacion.

Se detalla la importacion de programas de soldadura en § IMPORTACION/EXPORTACION, pagina 26.
La importacion de la configuracién de la fuente de alimentacion restaura la configuracién anterior.
La importacion de la copia de seguridad de la instalacion restaura la copia de seguridad dela instalacion anterior, excepto:

Versiones de software de la fuente de alimentacion
El identificador de la fuente de alimentacion (que se debe hacer en forma manual)

Los programas de soldadura no se borraran si su nimero no esta asociado a un programa en la copia de seguridad de Instalacion.
Para obtener una copia exacta del estado de la fuente de alimentacion, hagale un reajuste de fabrica a la fuente de alimentacion antes de la importacion.

ATENCION
Para restaurar la Instalacion, es necesario que sea compatilbe la versién de software de la fuente de alimentacion con la
version de la fuente de alimentacion de la que se hizo la copia de seguridad.

ATENCION
Durante la importacion de sinergia de usuario, se sobreescribira la sinergia real almacenada en la fuente de alimentacion
que tenga la misma ID.
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7 - MANTENIMIENTO DE LA INSTALACION
ACTUALIZACION DEL SOFTWARE

Se puede acceder a esta pagina en el men( Mantenimiento g . Permite actualizar el software con un archivo desde una memoria USB. Este
archivo es suministrado por Lincoln Electric para mejorar las funciones de la fuente de alimentacion. El usuario debe elegir el archivo en la memoria USB y
luego iniciar la carga pulsando el boton de transferencia.

Puede identificarse la version del software de cada parte de la instalacion en la pagina: Identificacion de software.

ATENCION
Con cada nueva version de software se suministrara una tabla de compatibilidad entre las diferentes versiones de software.
Le recomendamos que actualice el software con una version compatible bajo el riesgo de perder informacion interna de la
fuente de alimentacion.

ATENCION
Le recomendamos hacer una copia de seguridad de la instalacion antes de cualquier actualizacion de software.

ATENCION
No toque el suministro de energia o la memoria USB durante la actualizacion, en el caso de tener que reiniciar por completo
la operacion.

CONTADORES

Esta pagina contiene varios contadores que permiten el mantenimiento de las piezas de desgaste y de los consumibles. Cada contador esta asociado a
un umbral (ya sea ajustable o no). Si el contador asociado va por debajo del valor del umbral, se informa una advertencia al usuario que necesita tal
conocimiento.

Articulo Contador asociado Accion de mantenimiento a realizarse
Tubo de contacto Numero de golpes Reemplazo
Boquilla Tiempo de soldadura Limpieza

Tiempo de activacion de la

Liquido de refrigeracion unidad de refrigeracion Drenaje
Carrete_(_utll cua_ndo s6lo Longitud del alambre Cambio del carrete, renovacion de los
se utiliza un tipo de
desenrollado elementos
alambre)
Funda Tiempo de alimentacion del Cambio
alambre

Fuente de alimentacion Tiempo del arco Limpieza del filtro, sopladura

Una vez realizada la accién de mantenimiento, el usuario puede reajustar el contador pertinente y posiblemente ajustar el umbral.

HISTORIAL DE FALLAS
Esta pagina muestra el historial de fallos de la fuente de alimentacion, y para cada predeterminacion, el contexto de su acontecimiento.
El registro predeterminado se puede exportar en un medio de almacenamiento externo.

REAJUSTE DE FABRICA Y COPIA DE SEGURIDAD
La funcion de reajuste de fabrica permite al usuario reajustar toda la informacion interna de la fuente de alimentacion o parte de ella al estado de salida de
fabrica.

Existen varios niveles de reajuste:
Reajuste de la configuracion de la fuente de alimentacion
Reajuste de la lista de usuarios
Reajuste de la instalacion
El usuario debe elegir el nivel de reajuste y luego recomenzar la instalacion. Reinicie su maquina para efectivizar los ajustes.
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8 - OPCIONALES
8.1. UNIDAD DE REFRIGERACION, REF. W000273516
8.2. CARRETE DMU W500, REF. W000371926

8.3. CONTROL REMOTO RC JOB II, REF. W000371925

Funciones del control remoto:

AN

Configuracion de los ajustes de parametro (velocidad del alambre, ajuste fino, voltaje de pico, voltaje del arco y dinamismo) segun la
configuracion de ajustes, durante la soldadura y fuera de ella.

Llamar un trabajo de soldadura y ejecutarlo.

Encadenar varios trabajos en un mismo proceso.

Modificar y guardar un trabajo de soldadura.

Mostrar parametros de soldadura ajustables, durante y fuera de la soldadura, asi como el nimero y el nombre del trabajo

AN NI NN

La informacion y la ergonomia del RC Job Il son las mismas que en la pantalla frontal del alimentador de alambre.

8.4. CONTROL REMOTO RC SIMPLE, REF. W000275904

A~

: EQ},'Q&./ *
Ig:% Eh (A

v’ Ajustar la velocidad del alambre durante y fuera de la soldadura.
v’ Ajustar la tensién del arco durante y fuera de la soldadura.
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8.5. CARRO DE TALLER I, REF. W000383000

Para mover la fuente de alimentacion de forma facil en un ambiente de taller.

8.6. FILTRO DE POLVO, REF. W000373703

8.7. DE ENCHUFE RC JOB Il EN EL GENERADOR, REF. W000374008

8.8. MANIJA TUBULAR, REF. W000279930
8.9. TARJETA DE PUSH-PULL, REF. W000279907

8.10. POWERBOX, REF. W000305106
La unidad de POWERBOX puede suministrar energia al CITOWAVE Il desde la red eléctrica trifasica de 230V.

8.11. ADAPTADOR DE TIG, REF. W000379466
8.12. FLUJO DE LA SEGURIDAD, REF. W000376539
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8.13. HARNESES

Hace AIRE 2 M - 70 MM?2
Hace AIRE 5M - 70 MM?
Hace AIRE 10 M - 70 MM?
Hace AIRE 15 M - 70 MM?
Hace AIR 25 M —70 MM?
Hace AIRE 30M — 70 MM?2
Hace AIRE 40M - 70 MM?
Hace AIRE 50M — 70 MM?

Hace AGUA 2 M - 95 MM?

Hace AGUA 10 M — 95 MM?
Hace AGUA 15 M — 95 MM?
Hace AGUA 25 M — 95 MM?
Hace AGUA 25 M — 95 MM?
Hace AGUA 50 M — 95 MM?

Hace AGUA ALU 2 M — 95 MM?
Hace AGUA ALU 5 M - 95 MM?
Hace AGUA ALU 10 M - 95 MM?
Hace AGUA ALU 15 M - 95 MM?
Hace AGUA ALU 25 M - 95 MM?

réf. W000275894
réf. W000275895
réf. W000275896
réf. W000275897
réf. W000276901*
réf. W000371246*
réf. W000371245*
réf. W000371244*
*costumbre

réf. W000275898
réf. W000275899
réf. W000275900
réf. W000275901
réf. W000276902
Consultarnos

réf. W000371044
réf. W000371045
réf. W000371175
réf. W000371174
réf. W000371239

A WARNING
For all harness : during welding
"
I/;f:_ %"\‘tt\-. Kh
\‘-//

For harness 70 MM2?, | MAX =

100% 160%  |35% T° Amb.
310A |350A }420A  J40°C

355A |400A 480A  [25°C

For harness 95 MM2, | MAX =

100% [60%  |35% T° Amb.

370A |430A [520A  [40°C

430A |500A |600A  25°C
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9 - MANTENIMIENTO
9.1. MANTENIMIENTO

Dos veces al afio, de acuerdo al uso del dispositivo, examine lo siguiente:
=  Limpieza del generador
=  Conexiones eléctricas y de gas

ATENCION : DOS VECES AL ANO

ATENCION
La obstruccion del filtro de polvo puede conducir a la disminucion del ciclo de trabajo del generador.

=  Soplado con aire comprimido.
=  Realizar la calibracion de la configuracion de voltaje y corriente.
= Verificar las conexiones eléctricas de los circuitos de alimentacion, control y suministro de energia.
= Verificar la condicion de aislamiento, cables, conexiones y conductos.
ATENCION :

En cada puesta en marcha de la unidad de soldadura y antes de llamar a atencién al cliente por servicio técnico,
verifique que:

Los terminales de alimentacion estén correctamente ajustados.

El voltaje de la red seleccionada sea correcto.

Haya un flujo de gas apropiado.

La torcha esté en muy buenas condiciones.

Tipo y didmetro del alambre.

A\

9.2. RODILLOS Y GUIA DEL ALAMBRE

En condiciones normales de uso, estos accesorios tienen una vida Util larga antes de que sea necesaria su sustitucion.

Algunas veces, sin embargo, después de haber sido utilizados durante un periodo de tiempo, puede notarse el desgaste excesivo o la obstruccion debido
a la adhesion de depésitos.

Para minimizar tales efectos nocivos, asegurese de que la placa del alimentador de alambre permanezca limpia.

La unidad del motorreductor no necesita mantenimiento.

9.3. TORCHA

43830338

Verifique regularmente el ajuste adecuado de las conexiones de la fuente de corriente de la soldadura. Los esfuerzos mecénicos relacionados a los
choques térmicos tienden a aflojar algunas partes de la torcha, en particular:
=  Eltubo de contacto
=  El cable coaxial
= Laboquilla de soldadura
=  El conector rapido
Verifique que la junta de la llave de entrada de gas esté en buenas condiciones.
Quite las salpicaduras entre el tubo de contacto y la boquilla y entre la boquilla y la manga.
Las salpicaduras son mas féciles de quitar si el procedimiento se repite en intervalos cortos.
No utilice herramientas duras que puedan rayar la superficie de estas piezas y hacer que las salpicaduras se peguen.

V¥ SPRAYMIG SIB, W000011093

¥ SPRAYMIG H20, W000010001
Sople el revestimiento después de cada cambio de un carrete de alambre. Realice este procedimiento desde el lado del enchufe conector de montaje
rapido de la torcha.
De ser necesario, reemplace la guia de entrada del alambre de la torcha.
El desgaste severo de la guia de alambre puede causar fugas de gas hacia la parte trasera de la torcha.
Los tubos de contacto estan disefiados para un uso prolongado. Sin embargo, el pasaje del alambre hace que se desgasten y se amplie el orificio mas de
los margenes de tolerancia admisibles para un buen contacto entre el tubo y el alambre.
La necesidad de reemplazarlos se hace evidente cuando el proceso de transferencia del metal se vuelve inestable, todas las configuraciones de los parametros de
trabajo restantes son normales.
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9.4. REPUESTOS
Capots

CITOWAVE Il 420-520

WO000387149
90002952P 70002939P
90003030P

90002940P
™~ /90002932P

W000386040

o

~W000373702

./ 90002941P
90002931P—

90002315P

90002948P "

90002949P

e
\
-

90002943P "

4



Composants internes et onduleur :

~ CITOWAVE Il 420
~~W000385005

CITOWAVE IIl 520
~W000384737
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90000389P

90002950P

W000148911

!
)

AR
S

g

W0003846043

W000384740

90002920P

DIGIWAVE IlI 420

— ) 1
000384 ,
W // e W000384739

90002920P

W000385779

DIGIWAVE Il 520 @l ey

QI

W000385777

ES
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9.5. DESCRIPCION DE LA LISTA DE FALLAS

ES
W000384733
W000385787
WO000373702
ey
W000148911

Las fallas que se enumeran a continuacion pueden arreglarse siguiendo las indicaciones con cautela. Si aparece una falla que no aparece en la lista a

continuacion, pdngase en contacto con los servicios de postventa.

Toda intervencion que requiera la apertura de la carcasa del generador o uno de sus periféricos debe

hacerse exclusivamente por un agente desig

ATENCION

nado o autorizado por Lincoln Electric.

| CAUSAS

| SOLUCIONES

|| Visualizacién de la E03 MENSAJE "Superd max"

exceder la potencia maxima permitida por la fuente de alimentacion

compruebe que los parametros del programa de soldadura no superan las
caracteristicas de la fuente de corriente ( incluyendo el modo free )

|| Visualizacion del mensaje E07 " Fuente de alimentacié

n sobre voltaje " 0 " Fuente de alimentacion con tensién "

Sobretension o subtension de red de suministro de fase de la fuente de
alimentacion (400 V Tolerancia-3~15%/-20 %)

Comprobar caracteristicas de la red

|| Visualizacion del mensaje E15 "Desbordamiento maxima promedio actual "

Exceder la fuente de alimentacion autorizada

Compruebe la configuracion del programa de soldadura no superan las
caracteristicas de la fuente de corriente (incluido el modo libre ) maxima
corriente media

|| MENSAJE DE PANTALLA E16 " Superacion de arranque actual maximo "

Exceder la fuente de alimentacion autorizada

Compruebe la configuracion del programa de soldadura no superan las
caracteristicas de la fuente de corriente (incluido el modo libre ) méxima
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|| MENSAJE DE PANTALLA E25 " ciclo de trabajo Adelantamiento "

Dépassement du facteur de marche de la source de courant Adelantamiento del ciclo de trabajo de la fuente de energia que el generador

se enfrie

|| MENSAJE DE PANTALLA E30 « error en el arranque»

S6lo timeout modo AUTOMATICO 3 segundos eficaces deteccion de la puesta en marcha de soldadura sin
pulso

|| MENSAJE DE PANTALLA E32 « Broken Bow»

Slo timeout modo AUTOMATICO | arco de deteccion de rotura.

[ MENSAJE DE PANTALLA E33 « problema del trabajo»

Llamar a un programa no existente o no autorizada

El programa no es compatible con esta version de software por favor, actualice el generador de software.

La configuracion no es compatible con esta version de software
por favor, actualice el generador de software.
Un programa esté dafiado:
Este programa se puede ver en la lista de programas en la pantalla en | programa de supresion es necesario
la parte frontal del generador.

La configuracion del sistema esta dafiado se requiere paramétrage una nueva instalacion.
Esta dafiada una lista de programas por favor, vuelva a configurar las listas de programas
|| MENSAJE DE PANTALLA E42 « suministro estable» [
La fuente de alimentacion es inestable | confirmar su sistema eléctrico
|| MENSAJE DE PANTALLA E44 « problema de calibracion arnés» [
Imposible para finalizar la calibracidn automatica. Compruebe que el procedimiento de calibracion en la pantalla es muy
respetado

|| MENSAJE DE PANTALLA E45 « para soldar cese inmediato»

Exigir el cese inmediato del usuario soldadura

|| MENSAJE DE PANTALLA E49 « Comprobar la conexién de dispositivos»

Més comunicacion con un dispositivo | Compruebe la conexion del dispositivo que se muestra

A Es imprescindible conectar y desconectar el dispositivo cuando el sistema esta apagado

|| MENSAJE DE PANTALLA E50 « problema de refrigeracién»

Problema de la presion o el flujo de la unidad de refrigeracion

|| MENSAJE DE PANTALLA E52 « electrodo pegado»

MMA solamente:
Deteccion de alambre pegado en la habitacion Despegue del electrodo

|| MENSAJE DE PANTALLA E53 « alambre pegado» [
MIG sélo
La deteccion de la adherencia del hilo en la pieza de trabajo Cortar el cable

|| MENSAJE DE PANTALLA E63 « El exceso de torque tambalea» [
Par motor excesivo desenrollado compruebe que la vaina del cable no es encrasse y que nada impide el

movimiento de la rosca y el movimiento de la alimentacion de alambre

|| MENSAJE DE PANTALLA E72 « Ausente sinergia» [
Lanzamiento programa de soldadura cuya sinergia usuario no esta importacion o definir el programa actual sinergia usuario correspondiente
presente en el generador de soldadura

|| MENSAJE DE PANTALLA E80 « Control del proceso de deteccién | min»

Umbral de supervision de deshordamiento de baja corriente de soldadura definida por el usuario

|| MENSAJE DE PANTALLA E81 « Deteccion de procesos de control de E max»

Umbral de supervision de desbordamiento de baja corriente de soldadura definida por el usuario

|| MENSAJE DE PANTALLA E82 « U min Deteccion Control de Procesos»

Umbral de supervision de desbordamiento de baja corriente de soldadura definida por el usuario

|| MENSAJE DE PANTALLA E83 « Proceso U de control maximo de deteccidon»

Superado el umbral alto supervision corriente de soldadura definida por el usuario
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|| MENSAJE DE PANTALLA E84 « Deteccion Proceso Carrete Control | min»

Excederse del motor bajo control de la corriente umbral tambaledndose definido por el usuario

|| MENSAJE DE PANTALLA E85 « Deteccion Control de Procesos rollo Imax»

Motor monitoreo excedido alto umbral actual tambaleandose definido por el usuario

|| MENSAJE DE PANTALLA E86 « Software ausente»

Falta de un determinado dispositivo | haga un software generador de actualizacion

|| MENSAJE DE PANTALLA « Error CAN bus»

La comunicacién con un dispositivo esta muy perturbado . Compruebe la | Es imprescindible conectar y desconectar el dispositivo cuando el sistema esta

conexion del dispositivo. apagado
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ANEXO 1 - TABLAS DE SINERGIAS

Angle a plat
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 mM21 X X X X X
Ar 92 C0O2 8 mM20 X X X X X
Ar 96 C02 3 02
1 M4 X X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier  Ar 82 CO2 18 M21 X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar92 CO2 8 M20 X
Ar98 02 2 M13 X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 CO2 18 M21 X X
Ar92 CO2 8 M20 X X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 M21 X X X X
Ar92 CO2 8 M20 X X X X
Ar 96 C02 3 02
1 M14 X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Aluminium Magnésium 5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 3.5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 4,5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Silicium Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Ar 11 X X
He 70 Ar 30 13 X X
Cuivre Aluminium Ar 11 - X X -
Cuivre Silicium Ar 11 X X
Cuivre Ar 98 CO2 2 M12 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Ar98,502 1,5 M13 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 210 1 M12 X X
Ar 11 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 625 1 M12 X X
Ar 11 X X
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Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium
Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Nickel

Cuivre Silicium

Fil Fourré Rutile Acier

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Fil Fourré Acier Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr
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Ar98 02 2
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Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Galvanisé
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium

Aluminium

Ar98 02 2

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar92 C02 8
Ar98 02 2

Gaz
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar

M13

M21
M20

M14
M11
M12

M12
M21
M21
M20
M13

0.6 0.8
X X
X
X
X

X

0.6 0.8

X
1.0 1.2
X X

1.0 1.2
X

X X X X

1.6

X X X X X
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ANEXO 2 - CICLO ESPECIFICO DE SOLDADURA MIG

Aplicacion

Destacados

Beneficios

Todos los materiales

Todas las posiciones

Universal para todos los puestos

| s===  Short Arc embalaje Apto para todos los materiales

- P Universal para todos los puestos
B Easy Short Arc Todos los materiales NingUn &rea globular Apto para todos los materiales

Amplia el area de la conducta Arco corto
. Acier primer paso Répida velocidad de avance
— Speed Short Arc Inox deformaciones pequefias
embalae penetracion

g High Pénétration Speed Acier Sin cables Large

- ) Universal para todos los puestos
lm Pulsé Todos los materiales Las capas finas Ninguna proyeccion

La mejor ubicacion en Pulsada

_l'ﬂ Soft Silence Pulsé /:Cler Inox 50% de reduccion en el ruido del arco
I_. nox
S Alu no preparados Reduccion de la porosidad )
Spray Moda Alu El aumento de la penetracion
[J'I.ﬂ_
I Todos los materiales Todas las posiciones 2:ngfonzgmogg e
_ﬂ I Advanced SeQuencer Cosleapasiines Verticalmente hacia arriba en la huella directa
s
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ANEXO 3 - SIMBOLOS
Significado Simbolos
Para la conexion de
memoria USB .%
Conexion de control (E—

remoto

Conexion Ethernet
Conexion de potencia
de salida menor

Conexion de potencia
de salida mayor

Conexion de la

fuente de A@T@
alimentacion si el

nivel 1 de

automatizacion esta

activado (RI)

Conexion de la
unidad de
refrigeracion
W000275516

ATENCION: posible
presencia de voltaje
peligroso. No tocar.

Conexion a tierra A




I

ESQUEMAS ELECTRICOS

SECONDARY

PRIMARY
. FILTER
I—-@ 1 110 - “RT —l C
L 4 i — PRIMARY 8 IGB1 J —
Rk
EARTI ARTH . o b——% _ 1.
AW T‘,l,l\f TORE B SEC
3 PASSING = e
s L ooy N ="
L TETLL T '
N
PRIMARY SIDE g5 8% Secondary self — m
FAN T '
= | SECONDARY SIDE
I o xlvis:l‘—‘ FERRITE ﬂ:ﬂ:ﬁ
B100MN AJVI"\'YI‘"'JV viv 5 < > USEFLUG
I anm-
Iil-)']]'t U A l[JA A_
- ARAAma|
o VAR ¥ 57000050000 550000~
X : FE3: 2ix Bl4
3307 E : B HMI
= B o
=
= P n
B3 = L . WIRE FEEDER
[ = B1 3 =
[ 1. 1 g 3
= = =R ¥
=9 =} = T
= oo =3 Em =] i e T
= AUKILIARY Ej £ :E 4 I
POWER SUPPLY =3 = " (¢ =
=3 s 7 ;
= S CYCLE CONTROL -
-
B10 | | ¥
v, CELIE i gg' A H
Sahs ' 3
COOLER SOCKET - T.P\'FI.-NI NN SOCKET | I;“ E
4 A 1 'ﬁ I’J <I|
gzl arwocouracT : :E 1:—_]_4.~..F
= == =1
] g} [ S
e i =5 =
I' ] T =] B
A= By
- ] =] I
= ] 4= —
7 g —
r
|

CITOWAVE i1 420



I

SECONDARY
PRIMARY
, FILTER -
| I 50 o B ‘ ) n i) —
u L i —-5 PRIMARY 8 IGBT B+ _
:j ] = i 120 [ i - m
EARTH, FARTH 5 o B D——E 4 ! - :‘lz
SOHE — I SECONDARY
o jjl'?:iim'n Bl 0L ~ = e | —
- _—[IDDI][] - Ell o :[] FILTER T2
....... =5 " o o T =
L TIRRY = . I
PRIMARY SIDE 5 5§ T . _,_rm_ : i — m
- 33 B4 Secondary self ~
W 4]D———D[I—— A~
FAN
SE3 r 1
SECONDARY SIDE F/
. 15 D 0000-
— ™ ]':[ LEMI
paliyy = FERRITE 1
2 § USB PLUG
=] =] oE2
| 421
oy
|:<|
g : . -
ol i {=F
et o] L v : ]
= = e oy .
pevvee Bs ,m'l]l][ll] ml]l]l][l‘ W‘ﬂl][ll]- )
il ,{,lnuuunﬁ .,,,,ﬂn[]nnnn[r? - i _ wl .
3 3 ]
- % ] E: 3 Har |
[] == E. i
1A o [==p i P N n
LB Doy =& S P e
-f;g. . B33 Bl = b s
e R [P =3 T
—~= A = =1 <410 1
=S [I] = =S5 =5
I g L =3 = i 4,70F
=i oo AUKILIARY =1 3 :g - C Iy ! I
| POWER SUPPLY = = o 293 ot [y Y=
SE——=S SHED =
= Lo CYCLE CONTROL =3 I —
=g T
g=:=al =
BIO 5 [ | t
o ce I I E
T E] E
S TiF 4 . | Et}s;"?s:l:i(.
COOLER SOCKET -— LEVEL NUNIN} SOCEET - C
X . l__l_lll.a ]”fil
—L Locam 3' ;= :: TnF
- = =
1) i =)
; 22 &=
) =]
_ .' (S T
PR =
I 2 =
q :
— P »—
- N ] -g
s w{=
4 o
s
¢
oo
*_‘

CITOWAVE il 520



I

OERLIKON

CITOWAVE 111

ISTRUZIONI PER IL FUNZIONAMENTO E LA MANUTENZIONE

Cat n° : 8695-1264
Rev ' B c € Contatto: www.oerlikon-welding.com
Data :02/2018



IT

La saldatura ad arco e il taglio al plasma possono essere pericolosi
per 'operatore e le persone che si trovano in prossimita dell’area di
lavoro. Vi preghiamo di leggere attentamente il manuale operativo.
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1 - INFORMAZIONI GENERALI
1.1. PRESENTAZIONE INSTALLAZIONE

CITOWAVE Ill & un set di saldatura che vi permettera di:
[=] Saldatura MIG-MAG

= Acciaio, acciaio inossidabile, alluminio e fili speciali
= Fili solidi e animati
= Diametri da 0,6-0,8-1,0-1,2-1,4-1,6 mm

[=] Saldatura a elettrodo rivestito

[=] Saldatura TIG

(=7 Processo di scriccatura ARC-AIR mediante torcia per scriccatura: ARC AIR (diametro massimo elettrodo 6,3 mm).
(=71 Comunicare i dati di saldatura da e verso una periferica esterna.

L'attrezzatura € da intendersi un pacchetto di installazione pronta all'uso da impiegare con I'alimentatore di filo DMU W500. La fonte di alimentazione di
questo gruppo di lavoro puo essere utilizzata anche per semplici applicazioni automatiche.

1.2. COMPONENTI SET DI SALDATURA

Il set di saldatura é formato da 7 componenti:
1. Fonte di alimentazione 420A o 500°, incluso il cavo di alimentazione (5m) e il cavo di messa a terra (5m),
Unita di raffreddamento,
Alimentatore di filo,
Doppio circuito disinseribile tra I'alimentatore di filo e la fonte di alimentazione,
Carrello di lavoro (opzionale),
Carrello alimentatore di filo (opzionale)
Supporto perno (opzionale)

N o gk N

Ogni componente viene ordinato e fornito separatamente.
Le opzioni ordinate con il set di saldatura sono consegnate separatamente. Per installare tali opzioni, leggete attentamente le istruzioni fornite con le
stesse.
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ATTENZIONE:
A I manici in plastica non devono essere utilizzati come set di sollevamento. La stabilita dell'attrezzatura € garantita fino a un limite di
inclinazione pari a 10°.
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1.3.SPECIFICHE TECNICHE FONTI DI ALIMENTAZIONE

CITOWAVE Il CITOWAVE lll
420 520
W000384991 W000384992
Parte primaria
Energia primaria 400V 400V
Frequenza energia primaria 50/60Hz 50/60Hz
Consumo effettivo energia primaria 21.1A 285A
Consumo massimo energia primaria 27,1 A 339 A
Fusibile primario 25AGg 32AGg
Massima potenza apparente 18,9 KVA 23,8 KVA
Massima potenza attiva 17,7 KW 22,4 KW
Generatore di corrente consigliato 30 KVA 40 KVA
Potenza attiva in standby (IDLE) 29W 29W
Efficienza a corrente massima (MIG) 87 89
Fattore di potenza a corrente massima (MIG) 0,93 0,94
Fattore di potenza (Cos Phi) 0,99 0,99
Parte secondaria
Voltaggio in assenza di carico (Secondo standard) en MIG 73V 73V
S . 14,8V /35V 14,8V /39V
Massimo intervallo di saldatura Max MIG 15A / 420A 15A / 500A
Massimo intervallo di saldatura MMA 15A [ 420A 15A / 500A
Ciclo di lavoro al 100% en MIG (ciclo di 10 min. a 40°C) 350A 450A
Ciclo di lavoro al 60% en MIG (ciclo di 6 min a 40°C) 420A 500A
Ciclo di lavoro a corrente massima al 40°C en MIG 60% 60%
Varie
Dimensioni (Lxwxh) 720%295x525 720%295x525
Peso 36 kg 40 kg
Temperatura in attivita -10°C/+40° C -10°C/+40° C
Temperatura di conservazione -20° C/+55° C -20° C/+55° C
Connessione torcia “Européen” “Européen”
Grado di protezione IP 23 IP 23
Classe di isolamento H H
Standard 60974-1 & 60974-1 & 60974-
60974-10 10

1.4. SPECIFICHE TECNICHE UNITA’ DI RAFFREDDAMENTO

UNITA’ DI RAFFREDDAMENTO
REF. W000273516
Fornitura energia
Tensione di alimentazione monofase 230V +15 % — 50/60 Hz
Frequenza 50/60 Hz
Consumo energetico 14A
Circuito di raffreddamento
Massima velocita di flusso 3,6 I/min
Pressione massima a velocita di flusso zero 4.5 bar
Capacita serbatoio 51
Dissipazione termica 1,3 KW a 20°C 1l/mn
Caratteristiche meccaniche
Peso a vuoto 16 kg
Peso in condizioni di lavoro 21 kg
Dimensioni 700 x 279 x 268 mm
Classe di protezione IP23S
Standard CEI 60974 — 2, CEI 60974-10

CITOWAVEIII



2 - AVVIAMENTO

2.1. COLLEGAMENTI ELETTRICI

CITOWAVE Il  un set di saldatura trifase a 400 V.
Se i vostri collegamenti elettrici rispettano i requisiti di installazione, collegare la spina “trifase+ messa a terra” posta alla fine del cavo di alimentazione.

AVVERTENZA: L'impedenza del sistema di alimentazione pubblica a bassa tensione al punto di accoppiamento comune ¢ inferiore a
98,2 mQ for the CITOWAVE Ill 420

20,6 mQ or the CITOWAVE I 520

L'attrezzatura & quindi conforme alle norme IEC 61000-3-11 e IEC 61000-3-12 e puo essere collegata agli impianti pubblici a bassa
tensione. L'installatore o utente dell'attrezzatura ha la responsabilita di assicurare che I'utilizzo del macchinario rispetta i limiti di
impedenza previsti, consultando, se necessario, il gestore di distribuzione della rete elettrica.

2.2. COLLEGAMENTO DELL'UNITA’ ALIMENTATORE DI FILO

ATTENZIONE
il collegamento deve essere eseguito a impianto spento. Le spine elettriche devono essere ben collegate. Il serraggio delle stesse deve
essere controllato regolarmente, soprattutto dopo la movimentazione dell'impianto.

2.3. COLLEGAMENTO DELLA TORCIA E DELL’UNITA’ DI RAFFREDDAMENTO

La torcia per saldatura MIG e situata davanti all'alimentatore di filo. Assicurarsi che sia stata correttamente collegata con il filo utilizzato per la saldatura.
Se utilizzate una torcia RAFFREDDATA AD ACQUA, assicuratevi che la vostra unita di raffreddamento sia collegata con la parte posteriore della fonte di
alimentazione, come anche con le tubazioni acqua.

ATTENZIONE
Per riempire 'unita di raffreddamento, utilizzate unicamente il liquido fornito da Lincoln Electric.

Al fine di assicurare un buon funzionamento dell'unita, € necessario configurare correttamente l'interfaccia, cf § 6.1.
Le operazioni a vuoto possono danneggiare I'unita di raffreddamento, nel caso in cui essa sia scollegata dalla torcia.

2.4, COLLEGAMENTO GAS

La tubatura gas € collegata al circuito che unisce la fonte di alimentazione con I'alimentatore di filo. Collegare la tubatura all'attacco del regolatore di
pressione del cilindro gas.

[=7 Posizionare il cilindro gas sul carrello nella parte posteriore della fonte di alimentazione e agganciare il cilindro con il laccio di sicurezza.
(=1 Aprire delicatamente la valvola del cilindro per permettere alle impurita esistenti di fuoriscire dal dispositivo e richiudere.

[=7 Montare il regolatore di pressione/flussometro

[=7 Collegare all'attacco del regolatore la tubatura gas fornita con il circuito dell’alimentatore di filo

(=71 Aprire il cilindro gas.

Durante il processo di saldatura, la velocita di flusso del gas (I/min) deve corrispondere al diametro dell'erogatore (mm).

ATTENZIONE:
assicurarsi che il cilindro gas sia ben posizionato sul carrello attraverso il laccio di sicurezza.

CITOWAVE I 7



Per un utilizzo ottimale, l'installazione deve rispettare i seguenti limiti di posizione per il corretto raffreddamento.

2.5. AVWIAMENTO

L'interruttore principale & situato nella parte posteriore del generatore. Ruotare l'interruttore per attivare I'attrezzatura. Questo
interruttore non deve mai essere ruotato durante la saldatura. Ad ogni avviamento, il generatore visualizza la versione del
software, I'energia e il dispositivo opzionale collegato, secondo la rilevanza dettata dalla fonte di energia.

ATTENZIONE:
al primo avviamento viene richiesta la configurazione dell'impianto, cf § 6.1.

8 CITOWAVE Il
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3 - AVVIAMENTO VELOCE

Per assicurare un uso ottimale dell'installazione e una buona comprensione delle presenti istruzioni, vi consigliamo di leggere inizialmente il manuale
operativo dell'alimentatore di filo.

3.1. FUNZIONI PANNELLO ANTERIORE
PRIMA CONFIGURAZIONE DELL'INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (HMI)

L' interfaccia uomo-macchina (HMI) € situata nel pannello anteriore della fonte di alimentazione:

Convalida

Tasto di cancellazione delle operazioni in corso o per tornare al menu o pagina precedente

Codificatore configurazione

Codificatore selezione e navigazione
Tasto corrispondente alle icone presenti sullo schermo

|I] Schermo colore

SCHERMO INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (HMI)

l—" Menu di selezione principale

Convalida della selezione corrente

t“’ . Indietro
LS _ Pagina login utente

# Accesso alla finestra informativa

CITOWAVE I



La homepage comprende 8 menu principali:

’b’ TIG LIFT Tracciabilita

ﬁ MMA “ Configurazione
w ’ MIG/IMAG ‘é’ Manutenzione
E ! Programmi di saldatura |% Sinergia utente

FASI CONFIGURAZIONE HMI

Per il primo utilizzo della fonte di alimentazione, & necessario seguire le 4 fasi seguenti:

FASE 1:

Scelta della lingua interfaccia
f—

|

=== Selezione lingua

m Convalida selezione

| 1 | Posizione
| 2 | Lingua selezionata

FASE 2:

Impostazioni tempo e data
L'orologio € utilizzato per le funzioni tracciabilita ed esporta.

.i"‘ Cambio valore @
f—

1—1 Cambio colonna ®

m Salva

10
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FASE 3:

Nome della fonte di alimentazione.

Questo & il nome utilizzato per identificare I'attrezzatura quando comunica con l'installazione.

Vi chiediamo di controllare che le installazioni abbiano dei nomi differenti. Durante I'esportazione dei dati in un dispositivo di archiviazione esterno, il
nome della directory creata € composto dal nome della fonte di alimentazione e dalla data.

GEN-1 v . ' @
®_‘ M Cambio nella colonna caratteri

—

3 1—" Aggiunta o eliminazione di un carattere @

> L L. @

FASE 4:

Calibrazione fonte di alimentazione (Paragraphe 6.1)

CALIBRAZIONE CIRCUITO

Al fine di assicurare una buona qualita della saldatura, & necessario calibrare i circuiti.
In caso di cambio polarita, & necessario eseguire nuovamente la calibrazione o cambiare una delle seguenti componenti:
e Torcia
e  Circuito
e Cavo di messa aterra
e  Posizione della pinza del cavo di messa a terra

Accesso al menu: MIG > CONFIGURAZIONE > calibrazione circuito
e  Calibrazione automatica: (disponibile solo in modalita MIG). Seguire le istruzioni riportate sullo schermo.

ATTENZIONE
Durante questa operazione, viene generata per 1 secondo una corrente di 400°. Durante questa operazione € obbligatorio indossare
I'attrezzatura di protezione richiesta per la saldatura, in particolare gli occhiali di protezione.

3.2. PRIMA PROGRAMMAZIONE PER ACCEDERE FACILMENTE AL PROCESSO DI SALDATURA

PRESENTAZIONE DELLA PAGINA DI PROGRAMMAZIONE SALDATURA MIG

2909 000
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1—"‘ Selezione parametri
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Selezione valore parametri
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Barra sinergia + modalita grilletto

Banca dati sinergie LE / sinergie utente

Scelta metallo

Scelta diametro filo

Scelta gas

Scelta trasferimento arco

Scelta modalita di lavoro

Scelta modalita grilletto

O N |~ (WIN|—-

IMPOSTAZIONI MODALITA’ BARRA SINERGIA E MODALITA’ GRILLETTO

@ Sinergie

E

Rappresentazione ciclo di lavoro

10

Valori indicativi di saldatura

1

Principali parametri di saldatura

STD Le sinergie standard sono gia fornite da Lincoln Electric. Tali sinergie si adattano efficacemente alla maggior parte delle applicazioni.

Le sinergie standard sono ottimizzate dal cordone di saldatura liscio.

UsSr

Sinergie utente create o caricate in precedenza dall'utente. CITOWAVE Il pué memorizzare fino a 50 sinergie utente.

Alcune sinergie richiedono l'inversione di polarita della fonte di alimentazione (inversione di 2 cavi). Seguite le istruzioni visualizzate sullo schermo.

@ @ @ Scelta dei beni di consumo (metallo, diametro, gas)

MIG-MAG Welding richiede I'utilizzo di un filo adeguato per tipo e diametro, come anche l'utilizzo di un gas appropriato. Vedere la tavola sinergie

presente nell'allegato 1.

@ Scelta del trasferimento arco (allegato 2)

® Scelta della modalita di lavoro

La modalita SYN vi permette di lavorare su di un punto predeterminato regolando solamente la velocita del filo secondo intervalli idonei.

La modalita MAN vi permette di regolare la tensione e la velocita del filo separatamente sulla gamma completa.

Scelta della modalita grilletto

Questa modalita definisce il modo in cui il saldatore utilizza il grilletto presente sulla torcia.

| cicli di seguito descrivono la modalita 2T e 4T durante un semplice ciclo di saldatura, suddiviso in 5 fasi:

Lor

—

l_I

el

W ——
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| Pre-gas

| Avanzamento filo

| Fase di saldatura

| Riempimento cratere
| Post-gas

(| N =—=

LS e grilletto premuto/rilasciato
.@' velocita filo %
I8¢ /

g B

Descrizione

Il saldatore trattiene il grilletto per tutta la durata della saldatura. Premendo il grilletto comincera la saldatura (inizio pre-gas); rilasciando il grilletto la

saldatura terminera (inizio riempimento cratere).

Tuttavia, il saldatore puo accorciare la fase di riempimento del cratere tenendo premuto il grilletto per qualche istante (se & stata attivata I'opzione
corrispondente di configurazione).

Opzione
Configurazione > Installazione > Ciclo:

- Accorciare il controllo di caduta di tensione
- Richiamo programma dal grilletto fuori saldatura

La modalita spot @& & una modalita speciale 112 T e potrete definire la durata della fase (3) nei parametri del ciclo di saldatura.

tiar

ey

5
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3 4

I
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Descrizione
La modalita 4T implica che il saldatore possa saldare senza tenere premuto il grilletto. Infatti, il grilletto viene premuto e rilasciato una prima volta per
iniziare la saldatura; viene poi premuto e rilasciato una seconda volta per terminare il processo.

Opzione
Configurazione > Installazione > Ciclo:

- Richiamo programma grilletto fuori saldatura
- Richiamo programma grilletto durante saldatura.

IMPOSTAZIONI PRINCIPALI PARAMETRI DI SALDATURA

Il ciclo di saldatura @ € aggiornato con la programmazione dei principali parametri di saldatura.
Nel paragrafo di seguito sono descritti i principali parametri di saldatura.

CITOWAVE I
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VELOCITA’ FILO
Modalita MANUALE:
E posizionare il cursore su VELOCITA' FILO, premere OK per visualizzare i parametri e per facilitarne le modifiche.
Impostazioni
Modalita Unita Intervallo fase
SYN L_al velpcna del filo varia a seconda della tipologia impostata dalla m/mn In I?ase glla 04
sinergia. sinergia
MAN La velocita del filo non & limitata dalla tabella di sinergia. m/mn [1;25] 0.1
TENSIONE ARCO
La tensione dell'arco viene definita in base al regime dell'arco:
e In piano: tensione media
e  pulsato: scegliere tensione
Impostazioni
Modalita Unita Intervallo Fase
Lunghezza arco: | i 50 50 1
SYN La relativa regolazione della tensione dell'arco da 50 aumenta ncrementi S0 1+ D
in base al valore sinergico programmato. Volt 10 || +10 02 |
Tensione arco:
MAN Regolazione assoluta della tensione dell'arco durante la fase di Volt [10; 50] 0.2
saldatura.
MESSA A PUNTO DELL’INSTALLAZIONE
La messa a punto dell'installazione si definisce in base al regime dell'arco:
e Inpiano: dinamismo arco
e  Pulsato: energia corrente impulso
Impostazione
Modalita Unita Intervallo Fase
SYN La regolazione relativa da £10 aumenta in base al valore .
e sinergico programmato. Incrementi -10 || +10 1
MAN

Consigli per la regolazione:

Eqivalente
Volt

In regime piano, un valore basso della regolazione permette un aumento rapido della corrente di corto circuito. In questo modo, il regime € dinamico e
caldo e permette di saldare in posizione, con 'inconveniente che vengono generati maggiori spruzzi. Al contrario, un valore alto di regolazione riduce il
dinamismo e raffredda il gruppo di saldatura.

Nota: la posizione di saldatura & semplificata ulteriormente dal trasferimento arco “arco corto veloce” che “armonizza” il trasferimento arco.

Nella modalita pulsata, la messa a punto dell'installazione regola I'energia della corrente pulsata e ottimizza il distacco della goccia.
In particolare, se il saldatore intende ottenere degli spruzzi piccoli, occorre ridurre i valori; se invece desidera ottenere delle gocce piu grandi, occorre
aumentare i valori relativi I'attivazione del processo.

14
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PAGINA SALDATURA MIG

E possibile procedere alla saldatura solo se il colore dellicona in alto a sinistra & verde.

|I| Misurazione corrente arco
|I| Misurazione tensione arco

[ 3 ] Velocitafio

III Corrente motore alimentatore di filo

[ 5 | Duratasaldatura (incluse tutte le fasi del ciclo di saldatura)

@ La corrente motore dell'alimentatore di filo & proporzionale alla coppia motore. Oltre 1.3A a regime costante, controllare che il rivestimento
dell'alimentatore di filo sia libero da impurita.

| precedenti parametri di saldatura sono disponibili nella pagina di CONFIGURAZIONE dal menu MIG-MAG.
Qualora la modalita ,richiamo programma grilletto fuori saldatura” fosse INATTIVA, premere il grilletto per poco tempo per scaricare (per cambio programma)

CITOWAVE I 15
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4 - FUNZIONALITA’ AVANZATE DI CITOWAVE llI

4.1. IMPOSTAZIONI AVANZATE CICLO DI SALDATURA MIG-MAG
IMPOSTAZIONE CICLO DI SALDATURA MIG-MAG

Il menu di programmazione del ciclo di saldatura MIG %- e caratterizzato da 7 fasi.

1. Pre-gas
2. Hotstart
3. Fase disaldatura
4. Riempimento cratere
5. Bruciatura del filo
6. Affilatura filo
7. Post-gas
é ATTENZIONE
La tensione & presente alla fine del filo dalla fase di avanzamento filo alla fase di spray protettivo.
Z
| 1 | Lista delle fasi del ciclo
| 2 | Fase ciclo selezionato
| 3 | Fase tabella parametri del ciclo selezionato.
Utilizzare il codificatore sinistro per scorrere le impostazioni.
Utilizzare il codificatore destro per regolare il parametro selezionato.
| 4 | Premere il cursore tra la selezione della fase del ciclo e la tabella dei parametri.
E’ possibile anche premere i tasti OK ed ESC
1. Pre-gas
Durata gas prima che inizi il ciclo di saldatura
Variabili:  T(s) [0.0;10.0]
H 2. Hotstart/Softstart

Nella fase hotstart, una maggiore velocita rispetto alla velocita del filo durante la fase di
saldatura consente un avvio piti veloce. Al contrario, la fase di hotstart consente un avvio
lento con un progressivo acceleramento della velocita del filo.

Variabili: - T(s) [0.0;10.0]
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5 Softstart

La fase softstart puo essere preimpostata per l'inizio della saldatura, consentendo una velocita
del filo limitata e una bassa energia.

Variabili:
Temps de palier: T(s) [0.00 ; 10.00]
Tempi di transizione: T(s) [0.00; 10.00]
Principali parametri di saldatura di transizione Hostart/Softstart.

NB : se le impostazioni superano la capacita della fonte, la curva rossa visualizza
Nota:

Con la modalita SYN, la velocita del filo della fase di Hotstart/Softstart & regolata relativamente alla velocita della fase di saldatura (A 70 %), la
velocita reale & visualizzata in colore grigio. Tale velocita & regolabile direttamente con la modalita MAN: velocita filo (m/min) [1.0 ; 25.0].

3. Saldatura

Questo menu vi consente di perfezionare la programmazione della fase di saldatura.

Nota:

| principali parametri di saldatura vengono aggiornati una volta selezionata la modalita desiderata. In seguito € possibile regolare i parametri di
ciascuna modalita direttamente dalla pagina principale di programmazione del processo.

T3
=T, Sequenziatore avanzato ( i, IIJI)

Ordinare la fase di saldatura in due regimi, 1 e 2, i quali hanno differenti trasferimenti arco: in piano o pulsato.
Il trasferimento arco del regime 1 ¢ il trasferimento selezionato dalla barra di sinergia della pagina principale di regolazione della saldatura.
Variabili:
Regime trasferimento arco 2: Transfer2
Pincipali parametri di saldatura dei regimi 1 e 2

La durata dei regimi 1 e 2 ¢ indipendente e consente la programmazione di un ciclo asimmetrico. T(s) [0.1 ; 5.0]
Tempo di transito T(s) [0.00 ; 1.0]

El Modalita intermittente ( Hﬂ')

La saldatura viene eseguita in modo intermittente mediante una successione di tempi ON e OFF.
Variabili:
Principali parametri di saldatura
La durata della fase ON e OFF & indipendente e consente la regolazione di un ciclo asimmetrico. T(s) [0.5 ; 10.0]

Nota:

Potrete scegliere di eseguire la fase hotstart solo nel primo tempo ON nel menu: Configurazione > Installazione > Ciclo.

Modalita passo a passo ( Eﬂ')
Premere il grilletto per poco tempo per cambiare la direzione
Variabili:

Numero fase [2 ; 4]
Principali parametri di saldatura di ciascuna fase

17
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Richiamo programma durante la saldatura ( ﬁﬂ')

Una volta attivata questa opzione, con il grilletto potrete richiamare i programmi durante la saldatura. Vedere § 4.2, pagina 32. Gestione
Programma.

Nota:
Potrete richiamare il programma fuori saldatura mediante il menu: Configurazione > Installazione > Ciclo

4. Riempimento cratere

Per una migliore finitura del processo, la fase di riempimento cratere permette di riempire il
cratere alla fine della saldatura. Il iempimento é effettuato mediante abbassamento del regime
dell'arco al termine del processo di saldatura (caduta di tensione), mantenendo poi un livello
basso di velocita di filo per un tempo definito (fase riempimento cratere).

Variabili:
Tempo fase: T(s) [0.05 ; 10.00]
Caduta di tensione: T(s) [0.05 ; 10.00]

Principali parametri di saldatura fase riempimento cratere
Nota:

Con la modalita SYN, la velocita del filo durante la fase di riempimento cratere & regolata in
base alla velocita del filo nella fase di saldatura (A [-70 %]). La velocita reale ¢ visualizzata in
colore grigio ed & direttamente regolabile con la modalita MAN: velocita filo (m/min) [1.0 ;
25.0].

Potrete attivare I'opzione controllo riduzione caduta di tensione con il menu:
Configurazione > Installazione > Ciclo.

5. Bruciatura del filo
Evitare I'incollaggio del filo nel bagno spostando la fermata del filo e la fermata del potere...
Variabili:

Manuale — tempo bruciatura del filo (ms) [0, 500]
Automatico — regolazione tempo bruciatura filo (ms) [-100 ; 200]
6. Affilatura filo

Potete impostare 3 parametri:

Affilatura filo: Lo spray protettivo consente di espellere la goccia alla fine del filo dopo la saldatura
Test inceppamento filo: verifica se il filo & rimasto inceppato nel profilo di saldatura alla fine del processo

Disinceppamento automatico: se il test indica che il filo € inceppato, un impulso di energia brucera automaticamente il filo che verra
poi controllato.

7. Post-gas

Durata della fuoriuscita del gas dopo la fine della saldatura al fine di prevenire I'ossidazione
quando il profilo & ancora caldo.

Variabili: - T(s) [0.0;20.0]
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CICLO COMPLETO DI SALDATURA MIG-MAG

| Pre-gas

| Avanzamento filo

| Hotstart H
| Fase di saldatura

| Riempimento cratere c

| Bruciatura del filo || Spray protettivo

| Post-gas

Nf|o||o |||~

PARAMETRI INNESCO
La regolazione dell'innesco & disponibile nel menu CONFIGURAZIONE della pagina MIG.
Nota: I'innesco € la seconda fase del ciclo di saldatura.

Nella maggior parte dei casi, I'innesco di ogni sinergia € preimpostato in modo ottimale. Tuttavia, in pochi casi specifici di applicazione, I'utente pud
volere modificare le caratteristiche dell'innesco.

Parametri di rilevazione dell'innesco:
K = Coefficiente variabile -10/0/+10
Nome del parametro Descrizione

Avanzamento filo basso innesco K | Consente di modificare 'avanzamento del filo basso prima dell'innesco

Corrente innesco K Consente di regolare I'energia corrente di innesco.

Consente di regolare I'energia dell'arco durante il transito tra 'innesco arco e il primo
regime del ciclo di saldatura.

Energia di transizione innesco K

ATTENZIONE
L'utente & responsabile per 'eventuale disfunzione causata da una modifica dei parametri di innesco.
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I menu sinergie utente & presente sulla homepage. Questa funzione della fonte di alimentazione consente all'utente di creare le sue proprie sinergie
partendo da quelle gia esistenti.

Dalla barra di sinergia situata nella parte superiore dello schermo, come nel menu MIG, scegliete una sinergia esistente selezionando i seguenti parametri:
metallo, diametro, gas, trasferimento arco. Scelgliere tali parametri in base alla sinergia utente che si intende creare.

SINERGIA UTENTE

Dopo aver selezionato i parametri, premete il tasto Creazione Sinergia Utente:

1. La prima fase & la selezione dei punti di sinergia che serviranno da supporto per le nuove curve sinergiche. Selezionare almeno 2 punti e poi
convalidare.

In questo esempio schematico di curva sinergica sono stati
selezionati 4 punti per creare la sinergia utente.

2. Laseconda fase e la modifica dei punti di selezione, I'aggiunta di nuovi punti o I'eliminazione di punti esistenti.
Selezionare un punto tra la lista, quindi premere “modifica”. Vedere di seguito i parametri che € possibile impostare:

- Velocita filo (m/min): per creare un punto nuovo, cambiare questo valore e premere il relativo tasto per aggiungere il punto.
- Lunghezza arco

- Messa a punto

- Spessore (mm)

- 1A

- Uy

- Regolazione innesco

L'impostazione di questi parametri vi permettera di modificare la sinergia utente in base alle vostre necessita.

L'utente aggiunge 3 punti ai 4 punti di supporto
2 impostando i parametri per i nuovi valori della velocita
filo.

20
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1 In base alle nuove impostazioni, la nuova curva
sinergica (in rosso) é differente dalla prima.

3. Laterza fase consiste nel salvataggio della Sinergia Utente. La fonte di alimentazione consente la creazione di massimo 50 Sinergie Utente.
Assicuratevi che siano stati completati tutti i campi obbligatori al fine di trovare faciimente le referenze e utilizzare le condizioni della Sinergia
Utente create. Premere OK per convalidare il campo, oppure Esci per tornare indietro e modificare il campo precedente.

Le Sinergie Utente create sono disponibili nella barra delle sinergie del menu MIG. Potrete esportare le sinergie create dal menu Sinergia Utente
premendo il tasto di esportazione (pagina 20).
Dal menu Sinergia Utente potrete eliminare le sinergie create premendo il tasto di cancellazione della sinergia.

4.2. PROGRAMMI E LIST DI SALDATURA

PRESENTAZIONE DEI PROGRAMMI
La gestione del programma & uguale per i 3 processi di saldatura MIG, MMA e TIG.

.

o

@

I
ok ST e 24 o . [— sw ftar

ed (m/min) Arc intensity (A) 00 Arc intensity (A)

1 | Stato corrente del programma

2 | Menu gestione programma

Programmi di lavoro: MIG, MMA e TIG

Le pagine di programmazione della saldatura dei processi MIG, MMA e TIG sono preimpostate e possono essere utilizzate per mezzo dei programmi di
lavoro: MIG, MMA & TIG.

Dopo che sono state inserite le impostazioni rapide, questo programma fornisce una base di lavoro per eseguire una saldatura immediata.

Tale programma non € stato salvato e tutte le modifiche apportate su di esso verranno perse dopo il riavvio della fonte di alimentazione. Inoltre, non puo
fare parte di una lista di programmi e non pud essere esportato.

Per un utilizzo piu preciso, dovrete creare dei programmi numerati. CITOWAVE Il pud contenere fino a 100 Programmi.

21




I T

Creare un programma

Per creare un programma, premere g’\x\v e selezionare “Creare programma”; premere poi OK
Selezionare il numero del programma creato
Richiamare poi il programma (se necessario, vedere la fase 3 della prima configurazione HMI)

Se & presente almeno uno di questi 3 casi, non potete creare un programma:
- E attivata una lista programma.
- L'utente non & autorizzato a gestire il programma.
- E'attivata la limitazione di un programma corrente.

Salvare un programma
Una volta che € stata eseguita una modifica su di un programma creato, viene visualizzato il simbolo H; cio significa che la modifica é stata salvata.

Per salvare le modifiche, premere @\x\ selezionare “Salvare programma”, premere poi OK e il simbolo H scomparira.

Per cancellare le modifiche presenti dall'ultimo salvataggio, selezionare “Ripristino” e premere OK.

Rinominare un programma

Per rinominare un programma, premere @iﬁ e selezionare “rinominare un programma”, premere poi OK.
NB: la presente funzione non memorizza le modifiche

Caricare un programma

Per caricare un programma gia creato, premere g& Con il tasto .“‘, selezionare il programma che si intende caricare; esso & presente nella lista
dei programmi creati puis OK.
Potrete anche caricare programmi dalla pagina di selezione dei programmi di saldatura.

Copiare un programma
Per copiare un programma, caricare il programma che si intende copiare e quindi crearne uno nuovo da quello precedentemente caricato.
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4.3. SELEZIONE E GESTIONE DEI PROGRAMMI DI SALDATURA (=

E’ possibile raggiungere questa pagina dalla homepage. Questa funzione offre una panoramica dei programmi disponibili (ad eccezione dei programmi
nascosti). Per caricare un programma da questa pagina, selezionare il programma e premere OK.

O @ @

[Program Selection |

rogram Mg

2 program MIG 02

QT Gestione programma
m Liste programma MIG 4T

== LEJ Gestione Liste programma

@ Anteprima programma selezionato

Numero programma

Nome programma

Velocita filo (MIG) / Corrente (TIG e MMA)
Stato del programma

1
2
3 Processo di saldatura del programma (MIG, TIG, MMA)
4
5

PAGINA GESTIONE PROGRAMMA

La pagina di gestione del programma consente di gestire i programmi di saldatura. Per questo motivo, la pagina é differente dalla pagina di selezione al
fine di limitare le autorizzazioni allaccesso.

Ig:) In aggiunta alle funzioni gia presenti - Backup, Ripristino, e Carica — mediante la gestione del programma € possibile:

Eliminare un programma: Eliminare un programma. Il relativo numero diventa vacante.

Nascondere un programma dalla pagina di selezione. Tale programma € accessibile solamente dagli

cl Nascondere un programma: . - P
utenti che sono autorizzati a gestire il programma.

=
-

Proteggere i parametri sinergici del programma. Dalla pagina di regolazione della saldatura & possibile

() | Proteggere un programma: modificare solamente i principali parametri.

Azionare su tutti i programmi: L’azione & eseguita su tutti i programmi corrispondenti.

Per rimuovere la modalita nascondi o proteggi di un programma, selezionare Libera o Sblocca.
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MIG 4T GESTIONE PROGRAMMI &2

La lista programma MIG 4T & un caso particolare di lista di programma nella quale i programmi MIG 4T sono abbinati durante la saldatura poiché
compatibili: stessa sinergia (metallo, diametro filo e gas).

Il programma MIG 4T consente di ottimizzare saldature particolarmente complesse adattando ogni specifica condizione di lavoro del cordone verso un
particolare programma di saldatura. La transizione puo essere eseguita senza interrompere la saldatura, come nel N1 automatico, migliorando la
produttivita.

Durante la fase di saldatura, il saldatore puo passare da un programma a un altro semplicemente premendo il grilletto (€ necessario tenere premuto il
grilletto secondo quanto impostato in Configurazione > Installazione > Ciclo). Una pressione prolungata causa l'interruzione della saldatura o una caduta di
tensione per iniziare a una normale modalita 4T. Le fasi transitorie (hotstart /riempimento cratere) sono gestite come in una normale modalita 4T.

Di seguito & presente uno schema per la modalita ciclo 4T con grilletto da premere per il richiamo del programma durante la saldatura e la fase di caduta di
tensione:

Program 1 Program 2

=

g
e
-

Il primo programma della lista puo essere scelto liberamente tra i programmi esistenti. L’aggiunta di un programma nella lista & limitato ai programmi
esistenti e compatibili, i quali possono essere attribuiti durante la saldatura con il primo programma.

—
—=
=

GESTIONE LISTE PROGRAMMA Bl

La lista del programma consente di raccogliere un gruppo di programmi di saldatura in un’unica lista.
Esempi utili

v’ Pezzi complessi: per saldature occasionali o regolari che richiedono differenti processi di saldatura, diametri filo o altri parametri, i programmi
necessari possono essere raggruppati in una lista e sono facilmente disponibili.

v Specifica procedura di saldatura: i programmi necessari possono essere raggruppati in una lista per rispettare tale procedura.

v’ Gestione utente: I'accesso dell'utente puo essere limitato ai programmi della lista di selezione.

20 @

Gestione lista

[Joblist Management:

N Name
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Numero della lista
Liste programma
Nome della lista

Consultare di seguito le icone utili per la gestione della lista.

abilitare o disabilitare un elenco
Aggiungere una nuova lista
Eliminare una lista esistente

Programmi di saldatura presenti all'interno della lista

Liste programma impostate nella fonte di alimentazione

Lista programma

&=

Lista Programma MIG 4T

Programma

Icone di accesso

i

Aggiungere /
Eliminare

|

Attivare / Disattivare

El

Anteprima

=

Versione

L'ordine di posizione di un programma in una lista sara dato dall’'ordine di attribuzione proveniente dalla pagine di programmazione della saldatura.

Attivazione

Quando una lista del programma é attivata M dalla pagina di programmazione della saldatura potrete selezionare solamente i programmi di questa
lista. L'icona della lista del programma verra visualizzata nell'angolo superiore sinistro di questa pagina. L'ordine di attribuzione dei programmi dipende
dall'ordine in cui sono stati aggiunti nella lista. Non € possibile creare un programma mentre € attivata una lista.

Se uno dei programmi della lista & nascosto o eliminato, la lista non puo pit essere attivata.

| programmi della lista sono creati per un abbinamento fuori saldatura. Potrete richiamare il programma fuori saldatura dal menu: Configurazione >

Installazione > Ciclo.

4.4, IMPORT/EXPORT DEI PROGRAMMI DI SALDATURA

L’esportazione dei programmi di saldatura puo essere utile per importare determinati programmi su di un altro strumento di saldatura, o per conservare un

archivio di questi programmi su di un dispositivo di archiviazione dati esterno.

Un programma esportato & associato al suo numero tra i 100 numeri disponibili. Se il programma €& collegato a una sinergia utente, la sinergia sara

automaticamente esportata e importata con questo programma.

Un programma importato sulla fonte di alimentazione € inviato al suo numero originario e cancellato se il programma iniziale & associato allo stesso

numero.

B:

A
1| Program 1,
2 | Program 2,
42
100

Il programma 1A ¢ stato importato mantenendo il suo numero.
Il programma 2A ha sostituito il programma 2B. Il programma 2B €& stato rimosso..
Poiché non sono presenti altri programmi 42 in A, € stato conservato il programma 42B.

2 | Program 2g

42 |Program 424

100

=)

B

1 | Program 1,

2 | Program 2,

42 | Program 42,

100
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In questo esempio, i programmi della fonte di alimentazione B non sono identici con quello della fonte di alimentazione A, poiché il programma 42 é stato
conservato. Per ottenere dei programmi identici tra A e B, eliminare tutti i programmi della fonte di alimentazione B prima di eseguire Iimportazione.

MODE FREE

Il CITOWAVE Il ha una modalita libera in cui I'operatore pud accedere a ulteriori impostazioni dei parametri di saldatura. cio consente di regolare il
generatore per applicazioni particolari.

Impostazioni aggiuntive corsa silenziosa:
* Tensione dell'arco / Tensione di picco
* Dinamismo

Ulteriori impostazioni corrente pulsata:
Posizionando il cursore su VELOCITA® SENZA FILO e premendo OK, & possibile visualizzare i parametri e facilitarne le modifiche

* Frequenza

* Tempo di impulso
« Corrente di base

N

4.5. GESTIONE UTENTI E TRACCIABILITA’
PRESENTAZIONE PROFILI UTENTI

ATTENZIONE
nella modalita libera il generatore non & pit un modo sinergico. in tal modo il comportamento saldatura € direttamente
correlata ai valori impostati dall'operatore. questa modalita deve essere utilizzata solo da tecnici qualificati.

Al primo avviamento della fonte di alimentazione, la lista degli utenti € vuota. In questo caso, ogni utente pud utilizzare la fonte di alimentazione e
accedere facilmente a tutte le funzioni; le tracce dei file sono anonime.

E’ possihile creare gli utenti con livelli di autorizzazione, quando € necessario identificare le tracce dei file generate e per garantire limitazioni nell'uso dei
programmi da parte di determinati utenti, oppure per evitare l'ultilizzo della fonte di alimentazione da parte di utenti non autorizzati. E' possibile tornare

indietro a una lista vuota con:

Manutenzione > Reset di fabbrica > Database Utente

I livelli di autorizzazioni disponibili sono i seguenti, in ordine decrescente:

1.  Amministratore
2. Tecnico
3. Saldatore

Per poter accedere a una funzione della fonte di alimentazione, l'utente deve disporre di un livello piu elevato o uguale di autorizzazione in base al livello

di autorizzazioni associate alla funzione.

Il diritto di accedere a ogni funzione pud essere consultata e modificata nella pagina di gestione:
Configurazione > Gestione Utente > Autorizzazione Gestione

Elenco delle funzioni per le quali & possibile configurare i diritti di accesso in base al profilo:

Nome autorizzazione Descrizione Livello d'. autorizzazione
preimpostato

Limitazione programma Limitazioni Tecnico
Controllo processo Regolazione controllo processo Tecnico
Sinergia utente Accesso al menu sinergie utente Tecnico
Regolazione innesco Regolazione innesco Tecnico
attivazione elenco programmi Accesso alla pagina della lista programma Tecnico
attivazione elenchi programmi MIG 4T Accesso alla lista programma MIG 4T Tecnico
Gestione programma Accesso alla pagina di gestione del programma Tecnico
Selezione programma Selezionare il programma di saldatura Saldatore
Tracciabilita Accesso al menu tracciabilita Tecnico
Configurazione Accesso al menu configurazione Tecnico
Manutenzione Accesso al menu manutenzione Amministrazione
Configurazione Accesso al menu CONFIGURAZIONE MIG Saldatore
Calibrazione Calibrazione circuito Saldatore
Gestione utente Accesso alla pagina gestione utenti Amministratore
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Gestione utente:

Il primo profilo utente deve essere un profilo Amministratore con una password. Non & possibile accedere ai profili Tecnico e Saldatore se non é stato
creato prima il profilo Amministratore. Il profilo di un saldatore puo essere creato senza password; esso diventera I'utente preimpostato se non viene
eseguita un’altra identificazione.

ATTENZIONE
non comunicate la vostra password Amministratore.
Avete perso la password? Vi chiediamo di contattare il vostro rivenditore oppure Il Servizio Post Vendita.

IDENTIFICAZIONE UTENTE
Dalla homepage, il tasto «E%» vi consente di accedere alla pagina identificazione utente. Se non € presente nessun utente, la pagina non € disponibile.
Identificazione utente:

Consentire 0 negare I'accesso a diverse funzioni della fonte di alimentazione in base al profilo.
Impostare nelle tracce file generate il nome dell'utente identificato.

Per essere identificato come utente, selezionare l'utente desiderato, convalidare e inserire la vostra password, se richiesta

Modificare la password utente
Uscire dalla sessione corrente

automatica dell'utente. La chiavetta USB pud essere scollegata senza uscire dal programma.

ATTENZIONE
NON lasciare la chiavetta USB collegata alla fonte di alimentazione durante I'utilizzo poiché & possibile che venga
danneggiata.

g Creare un profilo utente dal profilo associato con la chiavetta USB. L'inserimento della chiavetta USB comporta un’identificazione

4.6. LIMITI PROGRAMMA

La pagina dei limiti del programma & accessibile dal menu CONFIGURAZIONE della pagina di programmazione della saldatura MIG.
USO 1: limitazione impostazione del programma.

La limitazione di impostazione del programma include i parametri principali della fase di saldatura del programma corrente:
Velocita filo
Lunghezza arco
Messa a punto

Per attivare il limite, girare il codificatore . hd '
Il valore selezionato apre una “finestra” sulla quale il saldatore puo lavorare su questo parametro. Questo limite viene applicato solo sul programma sulla
quale € attivato.

Esempio: nessuna ‘finestra’ non permette nessuna liberta di regolazione per il parametro relativo il valore preimpostato del programma.

una finestra’ di 3 permette una liberta di +3 sulla regolazione del parametro sul valore del programma preimpostato.
Se la gestione del programma € implementato sulla fonte di alimentazione, I'accesso alla pagina di limitazione puo essere negata a un particolare profilo
utente, .

Esempio: un utente tecnico crea un programma e imposta un limite di impostazione dei principali parametri di saldatura. Un utente saldatore non puo
accedere alla pagina di limitazioni e puo lavorare sul programma secondo il limite di regolazione impostato dal tecnico. Per tutti gli altri programmi senza
limitazioni, tutti gli utenti hanno la stessa liberta di impostazione dei parametri.

USO 2: limite programma corrente

Una volta che avete attivato questa funzione, potrete solo accedere alle pagine:

Regolazione saldatura

Regolazione ciclo

Visualizzazione dei primi parametri di saldatura
Homepage

Identificazione utente
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L'utente puo salvare le modifiche, rinominare il programma corrente, ma non puo creare 0 caricare un programma.

Per rimuovere o modificare il limite, tornare alla pagine delle Limitazioni.

Se la gestione utente & implementata sulla fonte di alimentazione, 'accesso alla pagina delle Limitazioni puo essere negata a un determinato profilo
utente.

Esempio: un utente tecnico crea un programma e imposta una limitazione al programma corrente. Un saldatore non puo accedere alla pagina limitazione
e non gli & permesso di utilizzare un altro programma al di fuori di quello creato dal tecnico.

USO 3: limitazione lista programma corrente
Questo limite & un ampliamento al limite di programma corrente applicato alle liste del programma.

USO 4: protezione interfaccia
Questa funzione permette di limitare I'utilizzo dell'interfaccia solo per consultare dei valori dei parametri. Non & possibile modificare alcun parametro.

In questa modalita, & possibile solamente accedere a :
La pagina di regolazione
La pagina di regolazione del ciclo di saldatura
La visualizzazione dei parametri di saldatura
La homepage
L'identificazione utente
Per rimuovere la protezione interfaccia, tornare alla pagina delle limitazioni.

L'utente puo scegliere di proteggere l'interfaccia solo della fonte di alimentazione, oppure tutte le interfacce (fonte di alimentazione, alimentatore di filo,
comando servizio RC).

USO 5: protezione programma
E’ possibile accedere dalla funzione di Gestione Programma. Esso protegge i parametri della sinergia di un programma: nella pagina di regolazione della
saldatura potrete regolare solo i principali parametri di saldatura.

4.7. CONTROLLO PROCESSO

Il Controllo Processo consente di migliorare il controllo delle variabili di saldatura. Infatti, CITOWAVE lll & in grado di avvertire 'utente nel caso in cui il
valore di una delle seguenti variabili € esclusa da un controllo corridoio.

Saldatura corrente
Corrente del motore dell'alimentatore di filo (per avere un'idea della velocita filo)
Tensione arco

Il controllo corridoio € definito da una soglia superiore e una soglia inferiore che I'utente puo regolare per ogni variabile. Per regolarle, I'utente puo riferirsi
ai valori minimi e massimi misurati durante la saldatura precedente. Tali valori sono accessibili nel menu: “Aiuto Regolazione”.

Viene visualizzato un messaggio di errore qualora la durata di uscita dello stesso & maggiore rispetto a un tempo limite regolabile di inibizione: T(s).

Nel seguente esempio, la soglia superiore viene incrociata 2 volte.
Solo errore inneschi superioritz =ti <t e T2>T

A T 12
t LT

H
o _ .
c-—_d"-‘

Lim+f - — - - A

Lim-| - - - - e T N A T

E = Errore attivazione

La pagina di Controllo Processo & disponibile nel CONFIGURAZIONE del menu MIG. Potrete decidere di attivare il controllo solo in base a determinate
variabili.

Per impostare i valori soglia, potrete fare riferimento sui valori minimi e massimi misurati durante la saldatura precedente. Tali valori sono disponibili nel

menu:“Aiuto Regolazione”.
| parametri di controllo processo sono associati a un programma di saldatura. Tali parametri possono essere diversi da un programma a un altro.
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Ci sono tre tipi di rilevamento errore definiti nel menu Configurazione > Installazione > Errore

con linizio di un nuovo ciclo.

Tipo Effetto Contenuto della finestra di visualizzazione
. . . . , Valore estremo raggiunto dalla variabile
Blocco Blocco immediato non appena viene rilevato I'errore _
Durata errore = tempo di inibizione
o ) ) Per ogni variabile e per ogni errore rilevato:
Visualizzazione dell’errore alla fine della saldatura. Il g per og
I . Oy . ) N Valore estremo raggiunto
Indicativo messaggio scomparira con la risoluzione dell'errore o

Durata totale
Ultlma linea: durata cumulativa errori.

Nessun Blocco

Effetto non visibile, ricercabile solamente nello storico
degli errori

Visualizza un messaggio di avviso pop-up

Tutti gli errori sono depositati nello storico errori. Sono disponibili i seguenti dati:

Fallimento

Numero errore

Variabile controllata

Numero programma

Data/ Tempo

Utente identificato

Massimo valore raggiunto

Lunghezza totale dell'errore

Lunghezza totale difetti cumulativi della variabile

Una volta che il controllo processo € stato attivato, un punto colorato apparira vicino alla variabile controllata nella pagina salldatura MIG. Se il punto
rimane verde durante la saldatura, non vengono rilevati errori, altrimenti diventano rossi.

TRACCIABILITA’

Il menu tracciabilita , disponibile dalla homepage, € diviso in due parti:

Configurazione

Consente di attivare 'esportazione delle caratteristiche della saldatura configurando il rinvio di esportazione dopo la saldatura. T(s) [1: 100]

Per aggiungere parametri extra al resoconto, selezionare la traccia saldatura.

Sono possibili due scelte:

USB - & necessario un rinvio regolabile prima dell'esportazione per evitare disturbi elettromagnetici.
FTP - server collegato alla fonte di energia.

Resoconto tracciabilita

Visualizza il resoconto di tracciabilita dell'ultima saldatura.
Per esportare un resoconto di tracciabilita, collegare un dispositivo di archiviazione dati esterno e premere il tasto esporta.
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5- SALDATURATIG & MMA

CITOWAVE il € uno strumento di saldatura multi-processo e consente la saldatura in TIG e MMA.

PORTATATIG

Con questa modalita, I'utente deve utilizzare I'adattatore TIG réf. W000379466 fornito per questo utilizzo.
Dovrete utilizzare I'operazione ‘SCRATCH START'.

I ciclo consente una “caduta di tensione” alla fine dellautorizzazione alla saldatura.

Il funzionamento della pagina TIG & simile alla pagina MIG.

Il programma di lavoro € il programma TIG. L'utente deve creare un programma numerato per salvare i dati.
| parametri di regolazione sono descritti di seguito:

Nome del parametro Descrizione
' Intensita arco (A): Livello corrente ordinato durante la fase di saldatura
Tempo Pre-gas (s) Tempo pre-gas
Tempo Pre-Gas () Tempo pre-gas

Corrente arco alla fine della caduta di
tensione (A)
Tempo caduta di tensione (s) Tempo della corrente caduta di tensione

Corrente alla fine della caduta di tensione

MMA

In questa modalita, I'utente puo collegare la torcia all'alimentatore di filo (polarita positiva), oppure alla fonte di alimentazione (polarita positiva e negativa).
Il funzionamento della pagina MMA ¢ simile alla pagina MIG.

Il programma di lavoro & il programma MMA. L'utente deve creare un programma numerato per salvare i dati.

Quando I'utente seleziona un programma MMA, I'alimentazione viene attivata solo dopo 10 secondi (per evitare che cio avvenga durante il passaggio al
programma MMA).

Inoltre, la fonte di alimentazione include una funzione per la quale € possibile rilevare I'attivazione di un elettrodo, €, in questo caso per fermare
automaticamente |'alimentazione alla fine dell'elettrodo fino a quando non é stata completata la bruciatura.

| parametri di regolazione sono descritti di seguito:

Nome del parametro Descrizione
— Intensita arco (A): Livello corrente ordinato durante la fase di saldatura
Dinamismo: Regolazione del dinamismo dell'arco durante la fase di saldatura
Dinamismo innesco: Regolazione dell'innesco
AVVERTENZA

quando la fonte di alimentazione & in modalita MMA, la corrente di saldatura sara presente anche sul connettore MIG alla fine
della torcia MIG, se collegata.
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6 - DETTAGLIO CONFIGURAZIONE
6.1. COLLEGAMENTO UNITA’ DI RAFFREDDAMENTO

La torcia di saldatura MIG € collegata di fronte all'alimentatore di filo; assicurarsi che I'alimentatore sia stato propriamente collegato al filo utilizzato per la
saldatura. Consultate le istruzioni sulla torcia.

Se utilizzate una torcia raffreddata ad acqua, assicuratevi di collegare la vostra unita di raffreddamento alla parte posteriore della fonte di alimentazione,
come anche al collegamento acqua. Assicuratevi poi che la torcia sia correttamente selezionata:

Nel menu: Configurazione > Installazione > Sistema di raffreddamento, impostare il valore associato al parametro: ‘selezione raffreddamento’
Con = funzionamento automatico
Senza = fermare il funzionamento per utilizzare una torcia raffreddata ad aria
Sempre ON = funzionamento continuo fino all'inizio della fonte di alimentazione.

Errore acqua: attivare o non attivare 'avviso di errore acqua dell'unita di raffreddamento in base alla presenza del relativo dispositivo di attivazione.

Tempo inibizione errore acqua (s): tempo di inibizione prima che venga attivato un messaggio di errore acqua, aggiunto ai 12 secondi di tempo
preimpostati dopo I'avviamento dell'unita di raffreddamento. Livello di entrata errore: inverte il senso di rilevamento avviso dell'unita di raffreddamento (per
essere adattato alla maggior parte di unita esistente)

Tempo inibizione acqua preimpostato:
L'attivazione del rilevamento inibizione acqua avviene 12 secondi dopo I'avvio dell'unita di raffreddamento.
L'inibizione dell'errore acqua aggiunge un rinvio di 0 a 50 secondi ai 12 secondi preimpostati.

Interfaccia utente

Lingua — Tempo e data - Nome

Pagina 10

Saldatura post-visualizzazione

Impostazione della durata post-visualizzazione dei parametri di saldatura

Retroilluminazione

Impostazione della retroillimunazione dello schermo della fonte di alimentazione

Tempo sessione amministratore

Impostazione del tempo prima di eseguire l'uscita dal programma

Screensaver Impostazione del tempo antecedente I'attivazione screensaver
Installazione
Generale
Inverter Alimentazione dell'inverter della fonte di alimentazione

Modalita alimentatore di filo

Scelta dell'unico o dei molteplici alimentatori di filo utilizzati

Automazione Attivazione di MIG — Modalita automazione
. . Collegamento dei potenziometri all'alimentatore di filo. Vedere istruzioni dell'alimentatore di
Potenziometri filo
Ciclo

Tempo grilletto

Impostazione del massimo rinvio grilletto considerando un tempo minimo [0.1 ; 0.5]

Hotstart durante solo il primo tempo
ON

Nella modalita intermittente, fase hotstart solo al primo tempo ON

Richiamo programma dal grilletto, fuori
saldatura

Attivazione del richiamo programma, fuori saldatura

Accorciare il controllo caduta di
tensione

Consente di accorciare la caduta di tensione premendo velocemente il grilletto

Errore

Tipo errore controllo processo

Pagina 28

Errore interruzione arco

Attivazione del rilevamento dell'errore tensione arco (in modalita automatica)

Tipo esterno feedback

Tipo esterno dell'intensita feedback N1 relativa all'evoluzione della corrente arco. (altra
modalita)

Livello esterno errore automazione

Impostazione del livello esterno di errore segnale. (in modalita automatica)

Unita di raffreddamento

Selezione raffreddamento

Aria 0 acqua.

Errore acqua

Attivazione dell'errore acqua sull'unita di raffreddamento se presente il relativo sensore.
(option)

Tempo di inibizione dell'errore acqua

Regolazione del rinvio prima dell'attivazione dell’errore acqua all'avviamento dell'unita di
raffreddamento (se errore attivo)

Livello entrata errore

Inversione del segnale di errore dell'unita di raffreddamento. Aperto correttamente o Chiuso
correttamente. (se errore attivo)

3




I T

Comandi manuali

Velocita avanzata filo manuale (m/min) | Impostazione della velocita filo premendo il tasto di velocita avanzata sull'alimentatore di filo.
Impostazione del tempo di apertura della valvola gas nel momento in cui l'utente preme il
tasto di pulizia gas sull'alimentatore di filo.

Tempo pulizia gas

Gestione utente

‘ Pagina 26

Import/Export USB - Ethernet

‘ Pagina 25
Contatori
| Pagina 36
Rete
Stato rete Impostazione dello stato della rete 5.
Configurazione rete Configurazione rete: DHCP o entrata manuale.
Host Rete Gestione dell'host di rete.

6.2. DESCRIZIONE INTERFACCIA AUTOMAZIONE

Configurazione > Impostazione > Generale> Automazione
L'interfaccia N1 comprende i seguenti segnali:

SEGNALE SENS TIPO REMA

1 DCY* VICINO ALL'INIZIO DELLA SALDATURA ENTRATA TOR FOTOACCOPPIATORE, 5V -5 MA

2 RI** DISATTIVO QUANDO LA CORRENTE E’ RILEVATA USCITA TOR CONTATTO RELE',2 A-48V

3 ERRORE DISATTIVO QUANDO NON E PRESENTE UN ERRORE USCITA TOR CONTATTORELE',2A-48V
RILEVATO SULLA FONTE DI ALIMENTAZIONE

* Rilevamento inizio ciclo corrente saldatura**
Immagine: interfaccia filo N1 sul connettore J2

u pled] DCY: inizio ciclo

|_—r0: M av ov
I
I

;0: K RI RI: rilevamento corrente saldatura
O T PRET
I
L

mmun
commu Errore

:.: CFV  détrempeur Errore comune &RI

—1iHoec terre

— Terra

Level auto 1

Installazione configurazione in livello automazione N1
Quando la modalita automazione N1 ¢ attivata:

e | menu MMA e TIG non sono pit disponibili

e Una pagina specifica al livello di automazione N1 & aggiunta in modalita MIG nel menu CONFIGURAZIONE
e | segnali ARC START (RI) e START CYCLE (DCY) sono attivati

e Sono disponibili solo specifici cicli di saldatura automatici

Potrete attivare I'automazione N1 e la modalita di funzionamento dell'uscita RI nel menu: Configurazione>Installazione>Generale.
La scelta di livello di attivazione per il segnale di ERRORE ¢ definito nel menu: Configurazione>Installazione>Errore.
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Configurazione ciclo automazione
Nel menu MIG, la pagina specifica auto "CONFIGURAZIONE" vi consente di impostare:

IIlivello di soglia RI (tipo: A) ;

Rilevamento rottura arco (tipo: s) ;

Rinvio prima dell'inizio del movimento (tipo: s) ;

Rinvio prima della conclusione del movimento (tipo: s) ;
Velocita movimento (tipo: cm/min).

Il rilevamento della rottura dell'arco consente di configurare I'errore di rottura arco.
La velocita del movimento & un’informazione destinata all'utente, ma non & preimpostata nell'installazione

Gli altri parametri sono utilizzati per configurare I'uscita RI delle 3 seguenti modalita:

PROCESSORI Il relé Rl disattiva 100 ms non appena la corrente supera la “soglia RI" definita nella CONFIGURAZIONE.
Il rele RI si attiva non appena il livello della corrente si abbassa oltre la “soglia RI”
Parametro: livello di rilevamento della soglia RI

ARCO RI (Rl veloce) Il rele RI disattiva 20 ms non appena la corrente supera i 15 A.
Il rele Rl si attiva alla fine della saldatura non appena il livello della corrente va sotto i 15 A.
MOUVEMENT COMMAND Il rele RI si disattiva non appena I'innesco e il tempo definito nella CONFIGURAZIONE & terminato.

Il rele RI si attiva non appena il tempo dopo la caduta di tensione € terminato.
Parametri: tempo dopo ['inizio e la fine

Nota: se decidete di iniziare la saldatura ancora durante la fase di caduta di tensione, I'uscita Rl nella modalita COMANDO MOVIMENTO non puo
scendere al di sotto di 1.
Immagine: diverse modalita di funzionamento RI

Saldatura
Corrente
+»20ms

I“I M I
Processo RI +—»100ms

. —
Movimento
Cmd ! 2

Inizio saldatura Fine saldatura

* attivazione avvenuta con successo (RI+RT)
Parametri regolabili:

1. Tempo dopo l'inizio del movimento
2. Tempo dopo la fine del movimento
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1 Pre-gas

2 | Avanzamento filo
3 Softstart

4 Hotstart

5 Saldatura

6/7/8 | Riempimento cratere

9 Bruciatura filo

10 | Postgas

6.3. COLLEGAMENTI ESTERNI

La comunicazione con una chiave USB ¢ possibile non appena essa viene rilevata dalla fonte di alimentazione.
Il collegamento con I'host remoto via Ethernet & possibile:

v" Se la fonte di alimentazione & completa di indirizzo IP. Menu Configurazione > Rete > Configurazione rete
Ci sono due modi per includere I'indirizzo IP alla fonte di alimentazione:

- DHCP: recupero automatico dell'indirizzo IP
- Manuale: inserimento manuale dei parametri di rete

v Se I'host remoto & definito nella fonte di alimentazione:

- Altra fonte di alimentazione con indirizzo IP
- Computer con server FTP sulla porta 21

| collegamenti esterni si suddividono in due funzioni principali:
e  Solo dati esportabili:
Tracciabilita / Storico irregolarita / Contatori
e Dati esportabili e importabili:
Programmi di saldatura / Configurazione fonte di alimentazione (vedere di seguito) / Backup Installazione / Sinergie Utente
L'importazione ed esportazione dei programmi di saldatura e la configurazione della fonte di alimentazione sono disponibili nel menu:

Configurazione > Importazione / Esportazione
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Questa pagina consente di gestire gli input/output via cavo Ethernet e USB dei seguenti dati:

Programmi di saldatura

Liste programmi Tutti i programmi di saldatura esistenti e le liste sulla fonte di alimentazione
Liste programma MIG 4T

Configurazione fonte di alimentazione

Interfaccia utente Tutti i parametri salvati nel menu Configurazione > Interfaccia utente
Installazione Tutti i parametri salvati nel menu Configurazione > Installazione
Gestione utente Tutti gli utenti e i diritti di accesso

Configurazione rete Configurazione di rete di Configurazione > Rete > Configurazione
Host di rete Host remoti di Configurazione > Rete > Host

Configurazione tracciabilita Configurazione tracciabilita di Tracciabilita > Configurazione

L'importazione ed esportazione del Backup Installazione sono disponibili nel menu:
Manutenzione > Backup Installazione

Backup dellinstallazione per:

Successivo ripristino su questa fonte di alimentazione o su un‘altra fonte di
alimentazione

Conservarla per motivi di tracciabilita

Backup Installazione

La fonte di energia ¢ visualizzata nella colonna a sinistra e il dispositivo di archiviazione dati esterno ¢ visualizzato nella colonna a destra:

Esportazione Importazione
Fonte di Dispositivo Fonte di Dispositivo
alimentazione esterno alimentazione esterno

Esportazione: SE

Per eseguire un'esportazione su di un dispositivo di archiviazione dati esterno, selezionare gli elementi da esportare, premere il tasto di trasferimento e
nominare il file. Attendere fino a esportazione completata.

Importazione: ::

Navigate all'interno del dispositivo archiviazione dati esterno fino ad arrivare alla cartella che contiene il file che volete importare, selezionare il file e

0@

La funzione di importazione dei programmi di saldatura & descritta in § IMPORT/EXPORT, pagina 25.
L'importazione della configurazione della fonte di alimentazione ripristina la configurazione precedente.
L'importazione del Backup Installazione ripristina il Backup Installazione precedente ad eccezione di:

premere sul tasto di trasferimento . Attendere fino a importazione completata.

Versioni software della fonte di alimentazione
Identificatore fonte di alimentazione (da eseguire manualmente)

| programmi di saldatura non possono essere cancellati se il loro numero non & associato a un programma sul Backup Installazione.
Per ottenere una copia esatta dello stato della fonte di alimentazione, azzerare le impostazioni di fabbrica della fonte di alimentazione prima
dell'importazione.

ATTENZIONE
per ripristinare l'installazione, & necessario che la versione software della fonte di alimentazione sia compatibile con la
versione della fonte di alimentazione dalla quale € stato eseguito il backup.

ATTENZIONE
durante 'importazione della sinergia utente, viene sovrascritta la sinergia corrente memorizzata nella fonte di aliementazione
con lo stesso id.
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7 - MANUTENZIONE DELL’INSTALLAZIONE
AGGIORNAMENTO SOFTWARE

Questa pagina € disponibile nel menu Manutenzione % . Questa funzione consente di aggiornare il software con un file dalla chiavetta USB. Tale
file viene fornito da Lincoln Electric per migliorare le funzioni della fonte di alimentazione. L'utente deve scegliere il file sulla chiavetta USB ed eseguire
I'aggiornamento premendo il tasto di traferimento.

La versione software di ogni parte dell'installazione puo essere identificata nella pagina: identificazione software.

ATTENZIONE
con ogni nuova versione del software verra fornita una tabella di compatibilita tra le varie versioni software. Vi consigliamo di
aggiornare il software con la versione compatibile al fine di evitare il rischio di perdita di dati interni della fonte di
alimentazione.

ATTENZIONE
vi consigiliamo di eseguire un backup dell'installazione prima di ogni aggiornamento software.

ATTENZIONE
non toccare la fonte di alimentazione o la chiavetta USB durante I'aggiornamento, altrimenti sara necessario ripetere
completamente I'operazione.

CONTATORI

Questa pagina contiene diversi contatori che permettono di semplificare la manutenzione delle parti soggette a usura e la gestione dei beni di consumo.
Ogni contatore & associato a una soglia - regolabile o non regolabile — qualora il relativo contatore superi il valore soglia, all'utente viene riportato un
awvviso; esso richiede il riconoscimento.

Oggetto Contatore associato Manutenzione da eseguire
Tubo contatto Numero innesco Sostituzione
Ugello Durata saldatura Pulizia

Tempo attivazione unita di

Liquido di raffreddamento raffreddamento Scarico
BOb‘F‘f’" Ll quando_wene Lunghezza del filo disteso Cambio bobina - rinnovamento stock
utilizzato solo un filo)
Rivestimento Durata alimentazione filo Cambio
Fonte di alimentazione Durata arco Pulizia, aspirazione filtro

Una volta che é stata eseguita la manutenzione, I'utente pud resettare il relativo contatore e regolare il valore soglia.

STORICO ERRORI
Questa pagina visualizza I'elenco degli errori della fonte di alimentazione, con la descrizione di ogni irregolarita.
Il registro dell'errore pud essere esportato su di un dispositivo di archiviazione dati esterno.

RESET DI FABBRICA E BACKUP INSTALLAZIONE
La funzione reset di fabbrica consente all’'utente di azzerare tutti i dati o parte di essi presenti nella fonte di alimentazione. Tali dati sono stati impostati dal
produttore.

Esistono diversi livelli di azzeramento:
azzeramento della configurazione della fonte di alimentazione
azzeramento della lista utenti
azzeramento dell'installazione
L'utente deve scegliere il livello di azzeramento e riavviare l'installazione. Riavviare il macchinario per rendere effettive le impostazioni.
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8 - OPZIONI

8.1. UNITA DI RAFFREDDAMENTO, RIF. W000273516
8.2. AVWOLGITORE DMU W500, RIF. W000371926

8.3. CONTROLLO A DISTANZA RC JOB I, RIF. W000371925

Funzioni del controllo a distanza:

AN

Per impostare i parametri (velocita filo, messa a punto, tensione di picco, tensione arco e dinamismo) secondo la configurazione data,
durante o fuori il processo di saldatura.

Richiamare un lavoro di saldatura e avviarlo.

Collegare diversi lavori nello stesso processo.

Modificare e salvare un lavoro di saldatura.

Visualizzare i parametri di saldatura regolabili, durante e fuori saldatura. Visualizzare il numero e il nome del lavoro.

AN N NN

Le informazioni e le ergonomie del servizio RC sono le stesse presenti nello schermo centrale dell'alimentatore di filo.

8.4. CONTROLLO A DISTANZA RC SEMPLICE, RIF. W000275904

v Regolazione velocita di filo durante e fuori saldatura.
v Tensione arco regolabile durante e fuori saldatura.
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8.5. CARRELLO DI LAVORO II, RIF. W000383000

Per movimentare facilmente la fonte di alimentazione all'interno di un'area di lavoro.

8.6. FILTRO POLVERE, RIF. W000373703

8.7. SPINA LAVORO SERVIZIO RC Il SUL GENERATORE, RIF. W000374008

8.8. MANICO TUBOLARE, RIF. W000279930
8.9. CARTA PUSH PULL, RIF. W000279907
8.10. PANNELLO DI CONTROLLO, RIF. W000305106

L'unita PANNELLO DI CONTROLLO ¢ in grado di fornire energia a CITOWAVE il da linee elettriche trifase 230V.

8.11. ADATTATORE TIG, RIF. W000379466
8.12. SICUREZZA FLUSSO, RIF. W000376539
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8.13. FASCIO

ARIA fascio 2 M - 70 MM?2

ARIA fascio 5 M - 70 MM?2

ARIA fascio 10 M — 70 MM?

ARIA fascio 15 M — 70 MM?2

ARIA fascio 25 M — 70 MM?2

ARIA fascio 30M - 70 MM2

ARIA fascio 40M - 70 MM2

ARIA fascio 50M — 70 MM2
*(Costume)

ACQUA fascio 2 M — 95 MM2
ACQUA fascio 5M — 95 MM2
ACQUA fascio 10 M - 95 MM?
ACQUA fascio 15 M - 95 MM?2
ACQUA fascio 25 M - 95 MM?2
ACQUA fascio 50 M — 95 MM2
*(Costume)

ACQUA fascio ALU 2 M - 95 MM2
ACQUA fascio ALU 5M - 95 MM?2
ACQUA fascio ALU 10 M - 95 MM2
ACQUA fascio ALU 15 M - 95 MM?2
ACQUA fascio ALU 25 M - 95 MM?

Cod. W000275894
Cod. W000275895
Cod. W000275896
Cod. W000275897
Cod. W000276901*
Cod. W000371246*
Cod. W000371245*
Cod. W000371244*

Cod. W000275898

Cod. W000275899

Cod. W000275900

Cod. W000275901

Cod. W000276902*
Contattateci

réf. W000371044
réf. W000371045
réf. W000371175
réf. W000371174
réf. W000371239

/A

For all harness : during welding

For harness 70 MM2, | MAX =

For harness 95 MM?, | MAX =

WARNING

100% 160%  [35% T° Amb.
310A [350A 420A  J0°C
355A 400A 480A  ]25°C
100% 160%  [35% T° Amb.
370A 430A |520A  J40°C
430A |500A [600A  j25°C
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9 - MANUTENZIONE
9.1. MANUTENZIONE

In base all'utilizzo del dispositivo, occorre controllare due volte I'anno le seguenti caratteristiche:
=  Pulizia del generatore
=  Collegamenti elettrici e gas

ATTENZIONE
L'ostruzione del filtro causata dalla polvere pud comportare una riduzione del ciclo di lavoro del
generatore.
ATTENZIONE: VERIFICARE DUE VOLTE ALL’ANNO

=  Impianto aria compressa.

= La calibrazione della corrente e le impostazioni relative alla tensione.

= | collegamenti elettrici dell'energia e i circuiti di controllo e di fornitura di energia.

= La condizione dellisolamento, dei cavi, dei collegamenti e delle tubature.

ATTENZIONE
A ogni avviamento dell'unita di saldatura e prima di contattare il Supporto Clienti per servizi tecnici, vi
preghiamo di controllare che:
| terminali elettrici siano collegati correttamente.
La tensione delle linee di alimentazione selezionate é corretta
Il gas fuoriesce correttamente.
Le condizioni della torcia sono molto buone.
Tipo e diametro del filo.

A\

43383848

9.2. RULLI E GUIDA FILO

In normali condizioni di lavoro, questi accessori sono durevoli ed occorre molto tempo prima che sia necessaria la loro sostituzione.

Tuttavia, puo essere necessario sostituirli dopo un certo periodo di tempo a causa dell'utilizzo eccessivo o dell'ostruzione da parte di agenti esterni.
Per ridurre al minimo questi rischi, assicurarsi che la piastra dell'alimentatore di filo rimanga sempre pulita.

I motoriduttore non richiede nessuna manutenzione.

9.3. TORCIA

Controllare regolarmente la corretta tenuta dei collegamenti della fornitura di corrente di saldatura. Gli stress meccanici relativi agli shock termici tendono
ad allentare alcune parti della torcia, in particolare:
= Il tubo di contatto
= Il cavo coassiale
=  L'ugello di saldatura
= Il connettore veloce
Controllare che la guarnizione della presa gas sia in buone condizioni.
Rimuovere gli spruzzi presenti tra il tubo di contatto e I'ugello e tra 'ugello e la bordatura.
Gli spruzzi si rimuovono facilmente se la procedura viene ripetuta a intervalli brevi.
Non utilizzare strumenti che possono graffiare la superficie di queste parti e causare spruzzi che si depositano su di esse.
¥ SPRAYMIG SIB, W000011093
V¥ SPRAYMIG H20, W000010001
Rimuovere il rivestimento dopo ogni cambio di bobina di filo. Eseguire questa procedura dal lato della spina connettore veloce della torcia.
Se necessario, sostituire la presa guida del filo della torcia.
Un'usura grave della guida del filo puo causare perdite di gas verso la parte posteriore della torcia.
I tubi di contatto sono progettati per essere utilizzati a lungo. Tuttavia, il passaggio del filo ne causa I'usura, ampliando il foro oltre le tolleranze permesse,
perdendo cosi il buon contatto tra tubo e filo.
La necessita di sostituirli € evidente quando il processo di trasferimento del metallo diventa instabile, nonostante tutte le impostazioni dei parametri di lavoro
rimangano normali.

40



. T
9.4, PEZZI DI RICAMBIO
CAPOTS
90002952P 90002939P
90003030P
90002940P
. /90002932P
W000386040 N o F o+ N
o~ o o N W000373702
90002931P
90002315P
Iﬁ
90002948P ¢
90002949

90002943P"
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Composants internes et onduleur :

— CITOWAVE Ill 420
~~W000385005

CITOWAVE Ill 520
~W000384737
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90000389P

90002950P

W0003846043

~—W000384740

90002920P

DIGIWAVE IlI 420

o '
W000385779 000
W /'/ W000384739

90002920P

W000385777 woogsaﬂ
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9.5. DESCRIZIONE LISTA ERRORI

Gli errori elencati di seguito possono essere risolti seguendo attentamente le indicazioni descritte. Se un errore non appartiene alla lista di seguito
riportata, vi chiediamo di contattate i servizi post vendita.

Electric.

ATTENZIONE: qualsiasi intervento richiede I'apertura dell'alloggiamento del generatore o una delle
sue periferiche. Cio deve essere eseguito solamente da un agente nominato o autorizzato da Lincoln

| CAUSE

SOLUZIONI

I MESSAGIO DISPLAY E03 « Superato max»

il superamento della potenza massima consentita dalla tensione di
alimentazione

controllare che i parametri del programma di saldatura non superano le
caratteristiche della sorgente di corrente (modalita compresi FREE)

I MESSAGIO DISPLAY E07 « sovratensione di rete» o « network sotto - tensione»

Rete di alimentazione trifase da sovratensione o sottotensione della fonte
di alimentazione ( 400V Tolleranza - 3~15%/-20 %)

Verificare le caratteristiche della rete

I MESSAGIO DISPLAY E15 « Overflow media massima corrente»

Il superamento della sorgente di alimentazione autorizzato

Controllare la saldatura delle impostazioni del programma non supera le
caratteristiche della sorgente di corrente (inclusa la modalita FREE)
massima corrente media

I MESSAGIO DISPLAY E16 « supera il limite massimo di boot»

Il superamento della sorgente di alimentazione autorizzato
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|| MESSAGIO DISPLAY E25 « Superamento duty cycle»

Superando il duty cycle del generatore

| Attendere raffreddamento della sorgente di alimentazione

|| MESSAGIO DISPLAY E30 « errore di avvio»

Modalita AUTO solo

| 3 secondi dopo la saldatura lancio superato senza innesco rilevato

|| MESSAGIO DISPLAY E32 « Out of arc»

Modalita AUTO solo

| il rilevamento di una rottura dell'arco.

|| MESSAGIO DISPLAY E33 « programma di problema»

Richiamo di un programma non esistente o non autorizzato

Il programma non & compatibile con questa versione del software

La configurazione non & compatibile con questa versione software

Un programma & danneggiato:

Questo programma ¢ visibile nella lista dei programmi sullo schermo sul
frontale del generatore .

La configurazione del sistema € corrotto

si prega di aggiornare il software del generatore.
si prega di aggiornare il software del generatore.

programma di soppressione & necessaria

€ richiesto parametrage una nuova installazione .

Una lista di programmi é danneggiato.

si prega di riconfigurare gli elenchi dei programmi

|| MESSAGIO DISPLAY E42 « fornitura stabile»

L' alimentazione ¢ instabile

| si prega di controllare il vostro impianto elettrico.

|| MESSAGIO DISPLAY E44 « fascio di calibrazione»

Impossibile completare la calibrazione automatica.

| controllare la calibrazione dello schermo viene rigorosamente rispettato

|| MESSAGIO DISPLAY E45 « Per saldatura arresto immediato»

Chiedere la cessazione immediata di utenti saldatura

|| MESSAGIO DISPLAY E49 « Verifica Connessione dispositivo»

Pit comunicazione con un dispositivo

| Controllare il collegamento del dispositivo visualizzata

A E 'indispensabile per collegare e scollegare il dispositivo quando il sistema é spento

|| MESSAGIO DISPLAY E50

« problema di raffreddamento»

Problema di pressione o di portata del raffreddamento

|| MESSAGIO DISPLAY

E52 « elettrodo incollato »

Solo MMA .
Rilevamento attaccare dell'elettrodo con il pezzo

Spento l'elettrodo

|| MESSAGIO DISPLAY E53 « filo bloccato »

MIG solo
Rilevamento di saldatura a filo per il lavoro

Tagliare il filo

|| MESSAGIO DISPLAY E63 « coppia Eccesso trattura»

Coppia del motore eccessiva di svolgimento

controllare che la guaina del cavo non € encrass2e e che nulla impedisce il
movimento del filo e il movimento del trainafilo

|| MESSAGIO DISPLAY E

72 « Synergy non presente»

Lanciare programma di saldatura la cui sinergia utente non € presente

importa o definire il corrispondente programma attuale sinergia utente

nella saldatura generatore

|| MESSAGIO DISPLAY ES80 « Rilevazione di controllo di processo | min»

Soglia di controllo Overflow bassa corrente di saldatura definita dall'utente

|| MESSAGIO DISPLAY E81 « Processo di controllo di rilevamento | max»

Superata soglia elevata di monitoraggio corrente di saldatura definita dall'utente

|| MESSAGIO DISPLAY E82 « U

min Rivelazione Process Control»

Soglia di controllo Overflow bassa corrente di saldatura definita dall'utente

|| MESSAGIO DISPLAY E83 « Rilevazione Processo U controllo max»

Superata soglia elevata di monitoraggio corrente di saldatura definita dall'utente

|| MESSAGIO DISPLAY E84 « Rilevaz

ione di controllo di processo Reel | min»

Superamento bassa motore monitoraggio della corrente di soglia trattura definito dall'utente
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I MESSAGIO DISPLAY E85 « Rilevazione di controllo di processo Reel Imax» |
Superato motore di monitoraggio ad alta soglia di corrente trattura definito dall'utente
| MESSAGIO DISPLAY E86 « Software assente» |

Manca per un dato dispositivo | si prega di fare un software generatore di aggiornamento

| MESSAGIO DISPLAY « Errore CAN bus » |
Comunicazione con un dispositivo & molto disturbato . Controllare il E 'indispensabile per collegare e scollegare il dispositivo quando il sistema &
collegamento del dispositivo. spento
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ALLEGATO 1 - TABELLE SINERGIE

Angle a plat
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 mM21 X X X X X
Ar92C028 M20 X X X X X
Ar 96 CO23 02
1 M14 X X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier  Ar 82 CO2 18 M21 X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar92 CO2 8 M20 X
Ar98 02 2 M13 X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 CO2 18 M21 X X
Ar92 CO2 8 M20 X X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 M21 X X X X
Ar92 CO2 8 M20 X X X X
Ar 96 CO23 02
1 M14 X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Aluminium Magnésium 5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 3.5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 4,5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Silicium Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Ar 11 X X
He 70 Ar 30 13 X X
Cuivre Aluminium Ar 11 - X X -
Cuivre Silicium Ar 11 X X
Cuivre Ar 98 CO2 2 M12 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Ar98,502 1,5 M13 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 210 1 M12 X X
Ar 11 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 625 1 M12 X X
Ar 11 X X
Ar 80 He 20 13 X X



Fil Fourré a Poudre Métalique Acier ~ Ar 82 CO2 18 M21 X
Fil Fourré Basique Acier Ar 82 CO2 18 M21 - X -
Ar 96 CO2 3 02
Galvanisé 1 M14 X
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar98 02 2 M13 - X -
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar98 02 2 M13 X
Ar92 CO2 8 M20 X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier co2 M1 X X X X
Ar 82 CO2 18 mM21 X X X X X
Ar92 €028 mM20 X X X X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M4 X X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Aluminium Magnésium 5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 3.5% Ar 11 . X X . X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 4,5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Silicium Ar 11 . X X . X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Ar 11 X X
He 70 Ar 30 13 X X
Cuivre Aluminium Ar 11 - X X -
Cuivre Nickel Ar 11 X
Cuivre Silicium Ar 11 X - X X -
Fil Fourré Rutile Acier co2 M1 X X X
Ar 82 CO2 18 M21 X X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier ~ Ar 82 CO2 18 Mm21 - X X - X
Fil Fourré Basique Acier Cc02 M1 X X
Ar 82 CO2 18 M21 X X
Fil Fourré Acier Galvanisé Ar 82 C02 18 M21 - X X -
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar98 02 2 M13 X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar92 CO2 8 M20 X
Ar98 022 M13 X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 C0O2 18 M21 X X
Ar92 C0O2 8 M20 X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M14 X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar 92 CO2 8 M20 X
Ar98 022 M13 X

48



Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Galvanisé
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium

Aluminium

Ar 82 CO2 18

Ar92 C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar92C02 8
Ar98 02 2

X X X X x X

x X

X X X X X

xX X X X X X x X

X X X X x X

X X X X X

X X X X x X
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ALLEGATO 2 - CICLO SPECIFICO DI SALDATURA MIG

Applicazione highlight Vantaggi
Tutte le posizioni universale per tutte le posizioni
s=—  Short Arc Tutti | materiall Adatto a tutti i materiall
riempiendo
Nessuna area globulare universale per tutte le posizioni
| E ; Easy Short Arc Tutti i materiali Adatto a tutti i materiali
Estende I'area del comportamento arco corto
- Acier primo passaggio Avanti veloce velocita
— Speed Short Arc Inox piccole deformazioni
penetrazione
@ High Pénétration Speed Acier riempiendo Grande fili gratuito
strati sottil universale per tutte le posizioni
|J'u'j Pulsé Tutti i materiali Nessuna proiezione
Acier Best Location in Pulsata
| _rﬂ Soft Silence Pulsé Inox Riduzione del 50% nel rumore dell'arco
Inox
1] - : Riduzione di porosita
Spray Moda Alu BUlRIERaE Una maggiore penetrazione
L |
I Tutte le posizioni bbaﬁssa energia
ASQ ]  Advanced SeQ Tutti i materiali trati sotti : i Y
vanced selluencer utti I materiali Stratisotl Verticalmente verso l'alto in traccia diretta

:

50



ALLEGATO 3 - SIMBOLI

Significato
Per collegamento
chiave USB

Collegamento
controllo a distanza

Collegamento
Ethernet

Collegamento uscita
energia - negativa

Collegamento ucita
energia — positiva

Connessione fonte di
alimentazione se il
livello automatico 1 &
attivato (RI)

Collegamento unita’
di raffreddamento
W000275516

Attenzione, possibile
presenza di tensione
pericolosa, non
toccare.

Collegamento terra

Simboli

a
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LichtbogenschweilRen und Plasmaschneiden kénnen gefahrlich sein
fir die Schweil3er und die im Arbeitsbereich befindlichen Personen.
Bitte lesen sie die Bedienungsanleitung.
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1 - ALLGEMEINES
1.1. BESCHREIBUNG DES GERATES

CITOWAVE lll ist ein filr manuelles SchweiRen geeignetes Schweilgerat, das ermdglicht :
(=7 MIG MAG-SchweiRen
[=7 Drahtvorschub verschiedener Drahtarten
= Dréhte aus Edelstahl, Aluminium oder spezielle Drahte
= Massiv- oder Filldrahte
= Durchmesser von 0,6-0,8-1,0-1,2-1,4-1.6mm
[=7 SchweilRen mit umhiillten Elektroden

[=7 TIG-SchweiRen

[=7 Lichtbogenfugenhobeln, der Brenner wird zum Fugenhobeln verwendet: FUGENHOBELN [ARC AIR]. (maximaler Elektrodendiameter 6,3 mm)
[=7 um die SchweiRdaten von und zu den externen Peripherien zu tibermitteln.

Das Gerat wird in betriebsbereitem Zustand zusammen mit der Drahtvorschubeinheit DMU W500 geliefert. Die Stromquelle dieses Geréates kann fir die
einfachen automatischen Anwendungen eingesetzt werden.

1.2. EINZELKOMPONENTENDES SCHWEIRGERATES
Das Schweil3gerat besteht aus 8 Hauptkomponenten:
1. Stromquelle 420A oder 500A einschlief3lich des Stromkabels (5 m) und des Massekabels (5m)
Kiihlgerat
Drahtvorschubeinheit
doppeltes abschaltbares Schlauchpaket zwischen der Drahtvorschubeinheit und der Stromquelle
Werkstattwagen (Option)
Transportwagen der Drahtvorschubeinheit (Option)
Schwenkvorrichtung (Option)

N o gk wn

Jeder Artikel wird separat bestellt und geliefert.

Die mit dem SchweiRRgerét bestellten Optionen werden separat geliefert. Die Hinweise zur Montage dieser Optionen finden Sie in der Anleitung, die mit
der Option mitgeliefert wird.

4 CITOWAVE Il
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WARNUNG
A Die Handgriffe aus Kunststoff sind nicht zur Aufhdngung des Gerétes vorgesehen.
Die Stabilitat des Gerdtes ist nur bei maximaler Neigung von 10° gewdahrleistet

CITOWAVE I
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1.3. TECHNISCHE DATEN DER STROMQUELLEN

CITOWAVE II1 420 | CITOWAVE Il 520
W000384991 W000384992
Primarstromversorgung
Primarstromfrequenz 400V 400V
Effektiver Primdrstromverbrauch 50/60Hz 50/60Hz
Maximaler Primérstromverbrauch 21.1A 285A
Empfohlene Primérsicherungen 27,1 A 339 A
Maximale Scheinleistung 25AGg 32AGg
Maximale Wirkleistung 18,9 KVA 23,8 KVA
Empfohlene Generatorleistung 17,7 KW 22,4 KW
Wirkleistung im Standby-Modus (IDLE) 30 KVA 40 KVA
Wirkungsgrad bei Maximalstrom (MIG) 29W 29W
Leistungsfaktor bei Maximalstrom (MIG) 87 89
Cosinus Phi 0,93 0,94
Primérstromfrequenz 0,99 0,99
Secondaire
Leerlaufspannung (gemaR Norm) fiir MIG 73V 73V
) . 14,8V /35V 148V /39V
MIG-SchweilRbereich 15A ] 420A 15A / 500A
E-Handschwei3bereich 15A/ 420A 15A / 500A
OBg;rlebsfaktor bei 100 % fir MIG (Zyklus 10 Minuten bei 40 350A 450A
Betriebsfaktor bei 60 % fiir MIG (Zyklus 6 Minuten bei 40 °C) 420A 500A
Betriebsfaktor bei Maximalstrom bei 40 °C fir MIG 60% 60%
Divers
Dimensions (L x | x h) 720x295x525 720%295x525
Poids 36 kg 40 kg
Betriebstemperatur -10° C/+40° C -10° C/+40° C
Lagerungstemperatur -20° C/+55°C -20° C/+55°C
Brenneranschluss “Européen” “Européen”
Indice de protection IP 23 IP 23
Classe d'isolation H H
Norme 60974-1 & 60974-1 &
60974-10 60974-10
1.4. TECHNISCHE DATEN DES KUHLGERATES
KUHLER
W000273516
Stromversorgung
Einphasige Stromversorgung 230V +15 % — 50/60 Hz
Frequenz 50/60 Hz
Stromaufnahme 14 A
Kiihlkreislauf
Maximaler Durchfluss 3,6 I/min
Maximaler Druck bei einem Durchfluss von Null 4,5 bar
Tankkapazitét 51
Warmeableitung 1,3 KW a 20°C 1l/mn
Mechanische Eigenschaften
Leergewicht 16 kg
Gewicht im Betriebszustand 21 kg
Abmessungen 700 x 279 x 268 mm
Schutzart IP23S
Normen CEI 60974 — 2, CEI 60974-10

CITOWAVE Il
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2 - INBETRIEBNAHME

2.1. NETZANSCHLUSS

CITOWAVE Il ist ein 400V dreiphasiges Schweilgerat.
Wenn Ihr elektrisches Netz fir den Anschluss geeignet ist, schiieen Sie den 3-phasigen Stecker und den Massestecker an das Ende des Stromkabels an.

ACHTUNG
Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des 6ffentlichen Niederspannungsnetzes an der gemeinsamen Anschlussstelle niedriger ist
als:
98,2 mQ pour le CITOWAVE Il 420
20,6 mQ pour le CITOWAVE Ill 520
Dieses Gerat entspricht den Normen IEC 61000-3-11 und IEC 61000-3-12 und kann an dffentliche Niederspannungsnetze
angeschlossen werden. Es liegt in der Verantwortung des Installateurs oder Benutzers des Geréts sicherzustellen, falls erforderlich durch
Nachfrage beim Netzbetreiber, dass die Netzimpedanz den Impedanzeinschrankungen entspricht. .

2.2. ANSCHLUSS DER DRAHTVORSCHUBEINHEIT

Lesen Sie die Betriebsanleitung der Drahtvorschubeinheit und die Schnellstartleitung durch.

ACHTUNG
Bei dieser Tatigkeit muss die Stromquelle abgeschaltet sein. Die Netzstecker miissen gut verbunden sein. Ihre Befestigung muss
regelméaBig kontrolliert werden, insbesondere nach der Verschiebung einer Installation.

2.3. ANSCHLUSS DES BRENNERS UND DES KUHLGERATES

Der MIG-SchweiRbrenner ist an die Vorderseite der Drahtvorschubeinheit anzuschlieen. Zuerst sind die VerschleiRteile des Brenners auf die
verwendete Drahtart abzustimmen.

Wenn Sie einen Brenner mit Wasserkiihlung verwenden, stellen Sie sicher, dass Ihr Kiihigerat an die Ruckseite der Stromquelle und an die
Wasserleitung angeschlossen ist.

ACHTUNG
Um das Kiihigerat aufzufiillen, benutzen Sie ausschlielich die durch Lincoln Electric mitgelieferte Flissigkeit.

Die Schnittstellenkonfiguration ist notwendig, um dafiir zu sorgen, dass das Kiihigerat gut funktioniert, vgl. §6.1.
Der Leerlauf des Kiihlgerates, das an den Brenner nicht angeschlossen ist, kann zu seiner Beschadigung fiihren.

2.4. GASEINSTRITTSANSCHLUSS

Der Gasschlauch ist an das Schlauchpaket angeschlossen, das die Stromquelle mit der Drahtvorschubeinheit verbindet. SchlieBen Sie den Schlauch
einfach an den Ausgang des Druckminderers der Gasflasche an.

[=] Stellen Sie die Gasflasche auf den Transportwagen an der Riickseite der Stromquelle und befestigen Sie diese mittels eines Gurtes.
(=] Offnen Sie die Gasflasche kurz, damit alle Unreinheiten beseitigt werden und schlieRen Sie dann die Flasche.

[=7 Montieren Sie den Druckminderer/Durchflussmengenmesser

[=7 SchlieRen Sie den mitgelieferten Gasschlauch an den Ausgang des Druckminderers an.

(=] Offnen Sie die Gasflasche.

Wahrend des Schweil3ens sollte der Gasdurchfluss (I/min) dem Durchmesser der Diise entsprechen (mm).

ACHTUNG
Stellen Sie sicher, dass die Gasflasche auf dem Transportwagen mittels eines Sicherheitsgurtes gut gesichert ist.

CITOWAVE I 7
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Fur den optimalen Einsatz muss die SchweiRinstallation die folgenden Positionierungszwange fir die richtige Kiihlung beachten.

2.5. INBETRIEBNAHME

Der Hauptschalter befindet sich auf der Riickseite der Stromquelle. Stellen Sie den Schalter in die Position on (eingeschaltet).
Dieser Schalter darf wahrend des SchweiBens niemals umgeschaltet werden. Bei jeder Einschaltung wird auf der
Stromquelle die Softwareversion, festgestellte Leistungsaufnahme und angeschlossenes optionales Gerat (falls vorhanden)
angezeigt.

ACHTUNG
Bei erster Inbetriebnahme wird die Konfiguration nach § 6.1 erforderlich.

8 CITOWAVE Il



-
3 - EINFACHE INBETRIEBSNAHME

Um eine optimale Nutzung der Installation und ein gutes Einvernehmen der folgenden Gebrauchsanweisungen zu gewahrleisten, empfehlen wir lhnen,
zuerst die Betriebsanleitung fiir die Drahtvorschubeinheit zu lesen.

3.1. FUNKTIONEN AUF DER FRONTPLATTE

DIE ERSTE KONFIGURATION DER MENSCH-MASCHINE-SCHNITTSTELLE (HMI)

Die Mensch-Maschine-Schnittstelle (HMI) befindet sich auf der Frontplatte der Stromquelle:

®

Validierung

Die Escape-Taste, um die laufenden betrieblichen Prozessen abzubrechen oder um zum
vorhergehenden Menii oder zur vorhergehenden Seite zuriickzugehen.

Codierer fiir die Einstellung

|I] Codierer fiir die Auswahl und Navigation
Taste, die den aktuellen Symbolen auf dem Bildschirm entsprechen

[ 6 | Farbbildschirm

BILDSCHIRM DER MENSCH-MASCHINE-SCHNITTSTELLE (HMI)
1
l-’ HantmeniJauswahl
Validierung der aktuellen Auswahl

t‘" . Zurlick
E% _ Benutzer-Login-Seite

# Zugang zum Informationsfenster

CITOWAVE I



Die Homepage enthélt 8 Hauptmends:

DE

m.f TIG LIFT Riickverfolgbarkeit
P MMA n Konfiguration

[r ’ MIG/MAG % Wartung

§ SchweiRprogramme I% Benutzersynergie

DIE KONFIGURATIONSSCHRITTE FUR DIE MENSCH-MASCHINE-SCHNITTSTELLE (HMI)

Wenn Sie zum ersten Mal die Stromquelle benutzen, miissen Sie die folgenden 4 Schritte unternehmen:

1. Schritt

Auswahl der Schnittstellensprache
—

1—“‘ Sprachauswahl

m Validierung der Auswahl

| 1 | Position

N

| Ausgewahlte Sprache

2. Schritt

Zeit- und Datumseinstellungen
Die Uhr ist fiir die Funktionen von Riickverfolgbarkeit und Export benutzt.

.“‘ Werténderung @
—

1—" Spaltenénderung@
m Speichern

10

CITOWAVE Il



| DE
3. Schritt
Name der Stromquelle
Dies ist der Name fiir die Identifizierung der Maschine, wenn die Installationen kommunizieren.

Bitte Giberprifen Sie, dass verschiedene Installationen unterschiedliche Namen haben. Beim Export zu einem externen Speichergerat besteht der
erstellte Name des Verzeichnisses aus dem Namen der Stromquelle und dem Datum.

Q== , hd, ®
Anderung in der Zeichenspalte

z

1
1—" Zeichen hinzufiigen oder unterdriicken @

m Speichern @

4. Schritt

Falls vorhanden, Konfiguration des Kiihlgerates , vgl. §6.1.

GURTKALIBRIERUNG

Die Gurtkalibrierung ist unbedingt erforderlich fir das hochwertige Schweil3en.
Die Kalibrierung muss wiederholt werden, falls die Polaritdt umgekehrt wird oder falls einer dieser folgenden Komponenten veréndert wird:
e  Brenner
e  Gurt
e Massekabel
o Position der Massekabelschelle

Meniizugang MIG > SETUP-MODUS > Gurtkalibrierung
e Automatische Kalibrierung (Nur in MIG erhdltlich) Befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm.

ACHTUNG
Wahrend fiir 1 Sekunde ein Strom von 400 A erzeugt wird miissen Sie Schutzausriistung tragen.

3.2. DIE ERSTE EINSTELLUNG FUR DEN EINFACHEN ZUGANG ZUM SCHWEIREN

DIE DARSTELLUNG DER EINSTELLUNGSSEITE DES MIG-SCHWEIRENS

2900000

Tl sTD 2t = smmr}@

|1

1—"‘ Parameterauswahl

. M l Auswahl des Parameterwerts

m Validierung

E2N — N SETUP @

~ |

Verwaltung von

Schweiliprogrammen Zugang Zone 1 oder Zone 11 Zugang zum

Informationsfenster

Verwaltung vom

Schweilzyklus Setup

CITOWAVE I 11
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Leiste Synergie + Triggermodus

LE Datenbank Synergien / Benutzer Synergien

Auswahl des Metalls v

Auswahl des Drahtdurchmessers 9 Darstellung des Schweilkreises

Auswahl des Gases 10 Indikative Schweillwerte

Auswahl des Lichtbogeniibergangs 1 HauptschweilRparameter

Auswahl des Betriebsmodus A

Auswahl des Triggermodus

O INo O | AW (N~

EINSTELLUNG LEISTE SYNERGIEMODUS UND TRIGGERMODUS
@ Synergien

STD Standard Synergien werden durch Lincoln Electric bereitgestellt. Diese Synergien sind speziell fir die meisten Anwendungen
geeignet. Standard Synergie sind fir das flache Kehlnahtschwei3en optimiert.

SR Benutzer Synergien zuvor erstellt oder geladen durch den Benutzer. CITOWAVE Il kann bis zu 50 Benutzer-Synergien

Einige Synergien erfordern die Umkehrung der Polaritat der Stromquelle (die Umkehrung der 2 Stromkabel). Folgen Sie den Anweisungen auf dem
Bildschirm.

@ @ @ Auswahl der Verbrauchsmaterialien (Metall, Durchmesser, Gas)
Das Lichtbogenschweilen MIG MAG erfordert den Einsatz von Draht, der fiir die Art und das Durchmesser geeignet ist, sowie die Nutzung des
entsprechenden Gases. Siehe Synergietabelle im Anhang |:

Auswahl des Lichtbogeniibergangs (Anhang 2)

® Auswahl des Betriebsmodus

Der SYNERGIEMODUS erméglicht die Arbeit auf einen vorbestimmten Arbeitspunkt, indem nur die Drahtgeschwindigkeit auf geeigneten Intervall
eingestellt wird.

Der MANUELLE Modus ermdglicht die gesonderte Einstellung von Spannung und Drahtgeschwindigkeit tiber den ganzen Bereich.

Auswahl des Triggermodus

Dieser Modus definiert die Art und Weise, wie der Schweil3er seinen Brenner verwendet.
Die Zyklen unten beschreiben die Modus 2T und 4T wéhrend eines einfachen SchweiRzyklus der 5 Schritten:

dor

!.

i
-y ima
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| 1 | Vorgas

| 2 | verlangsamt Kabelweiterleitung

| 3 | SchweiRschritt

| 4 | Kraterfiillung

| 5 | Gasnachlauf (Post gas)
.‘o’. ' : Der Trigger wird gedriickt/gedriickt
488 Drahtgeschwindigkeit

g g }

Beschreibung

Wahrend des ganzen Schweilens halt der Schweiler den Trigger. Das Schweilen wird durch die Betétigung des Triggers gestartet (der Anfang des
Vorgases) und das SchweiRen wird durch das Loslassen des Triggers gestoppt (der Anfang der Kraterfiillung).

In dieser Phase (wenn die entsprechende Option der Konfiguration aktiviert ist), kann der SchweiBer jedoch durch einen kurzen Druck auf den Trigger

die Kraterfillung verkirzen.

Option

Konfiguration > Installation > Zyklus:
- Absenkungskontrolle verkirzen

- Programmaufruf durch Trigger aus dem SchweiRen

Der Spot-Modus ®®® st ein besonderer Modus :I.IET und Sie kdénnen die Zeit (3) des Schweilschritts in den Schweilparametern des Zyklus

bestimmen.

tlar

Beschreibung

"

LI

s
i o

i
S

n
(X

3

Des SchweilRzyklus durch einen Triggerimpuls ausgeldst und von einem zweiten Impuls unterbrochen.

Option

Konfiguration > Installation > Zyklus:

- Rufen Sie das Triggerprogramm aus dem Schweil3en auf
- Rufen Sie das Triggerprogramm beim SchweiRen auf.

Einstellung der Hauptschweifparameter

Der SchweiBzykIus ist bei der Einstellung der wichtigsten Schwei3parameter aktualisiert.

Im folgenden Absatz beschreiben wir genau die Einstellung der Hauptschweil3parameter:

CITOWAVE I
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DRAHTGESCHWINDIGKEIT
Manueller Modus:
wenn Sie den Cursor auf WIRE SPEED platzieren und OK driicken, erscheinen die Parameter, um deren Einstellung zu erleichtern
Einstellung
Modus Einheit Intervall Schritt
. o . : Abhéngig
SYN Die Drghtgeschwm@gkelt variiert in einem durch die Synergie m/mn von der 0.1
abgewickelten Bereich. s .
ynergie
MAN Ele Drahtgeschwindigkeit wird nicht durch die Synergietabelle m/mn [1;25] 0.1
egrenzt.
LICHTBOGENSPANNUNG
Die Lichtbogenspannung wird nach dem Lichtbogenmodus definiert:
o flach: durchschnittliche Spannung
e  gepulst: Spannung wahlen
Einstellung
Modus Einheit Intervall Schritt
Lichtbogenlénge 1
gyN | Relative Einstellung der Lichtbogenspannung durch + 50 Inkremente 50 || +50
Inkremente um den programmierten synergetischen Wert. Volt 10 || +10 02
Lichtbogenspannung:
MAN Absolute Einstellung der Lichtbogenspannung wéhrend der Volt [10; 50] 0,2
SchweilRphase.
FEINEINSTELLUNG
Die Feineinstellung wird nach dem Lichtbogenmodus definiert:
e  Flach: Langbogendynamik
e  Gepulst: Energie des Stromantriebs
Einstellung
Modus Einheit Intervall Schritt
SYN | Relative Einstellung der Lichtbogenspannung durch + 10
MiN Inkremente um den programmierten synergetischen Wert, Inkremente -10 || +10 1

Rat fiir Einstellung:

Voltaquival
ent

Im Flachmodus ermdglicht ein niedriger Wert der Feineinstellung einen schnellen Anstieg der Kurzschlussstrom. Der Modus ist somit dynamischer und
heil?. Dies ermdglicht das Schweiflen am richtigen Platz, aber es hat den Nachteil, dass es mehr Spritzen erzeugt. Im Gegenteil,ein hoher Wert der

Feineinstellung reduziert die Dynamik und kiihlt das Schmelzbad.

Hinweis: Die SchweiRposition wird eher durch den erweiterten Kurzlichtbogen bzw. "Speed Short Arc" als durch den "reibungslos” Lichtbogeniibergang

erleichtert.

Im gepulsten Modus stellt die Feineinstellung der Stromimpulsenergie und optimiert die Tropfenablésung.
Insbesondere dann, wenn feine Vorspriinge vom Draht losen, reduzieren sie die Feineinstellung wenn GroRere tropfen ab, erhdhen sie die

Feineinstellung.

14
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SEITE DES MIG-SCHWEIRENS

Sie durfen nur schweilRen, wenn die Farbe des oberen linken Symbols griin ist.

U‘ STD";.";.,“"‘”1,0 '%j,r’ E_ syn {2t

|I| Messung des Lichtbogenstroms
|I| Messung der Lichtbogenmessung
|I| Drahtgeschwindigkeit
III Strommotor der Drahtvorschubeinheit

|I| SchweiBzeit (einschlieklich alle Schritte des Schweizykluses)

@ Der Motorstrom der Drahtvorschubeinheit ist proportional zum Motordrehmoment Bei konstantem Modus auBerhalb 1.3A iberprifen Sie, dass der
Drahtvorschubschlauch nicht mit Schmutz verstopft ist.

Die bisherigen SchweiRparameter sind zugénglich auf der SETUP-Seite aus dem MIG-Menil.

Wenn das ,aufrufende Programm Schweil3en auslosen” INAKTIV ist: driicken Sie kurz den Ausldser, um zu leeren (bei Programménderung).

CITOWAVE I 15
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4 - ERWEITERTE FUNKTIONALITATEN VON CITOWAVE lIl

4.1. ERWEITERTE EINSTELLUNG IM MIG-MAG SCHWEIRZYKLUS
EINSTELLUNG IM MIG-SCHWEIRZYKLUSES

Die Einstellungsmenu MIG-Schweizyklus j ﬁ- unterscheidet 7 Phasen auf dem SchweilRzyklus.

Vorgas

Hotstart
Schweilschritt
Kraterfiller
Riickbrand
Gewinde scharfen
Nachgas

NooakrownE

ACHTUNG
Von der Weiterleitungsphase des langsamen Drahts bis zur Gewinde schérfen -Phase ist die Spannung am Ende des langsamen Drahts
vorhanden.

| 1 | Die Liste der Zyklusphasen
| 2 | Ausgewahite Zyklusphase
| 3 | Parameter-Tabelle der ausgewahiten Zyklusphasen

Verwenden Sie den linken Codierer, um die Einstellungen zu bléttern.
Verwenden Sie den rechten Codierer, um die ausgewéhlten Parameter einzustellen

| 4 | Schalten Sie den Cursor zwischen dem Auswahl Zyklusphase und dem Parameter-.
tabelle Auch mit den OK- und ESC-Tasten mdglich

1. Vorgas

Die Zeitmessung des Gases vor dem Start des SchweiRzyklus

Variablen:  T(s) [0.0;10.0]

H 2. Hotstart/Softstart

In der Hotstartphase ermdglicht eine Drahtgeschwindigkeit, die groRer als die
Drahtgeschwindigkeit der Schweil3phase ist, schnelleres Eindringen beim Starten.
Andernfalls erlaubt die Hotstartphase einen niedrigen Anlauf mit einem progressiven
Anstieg der Drahtgeschwindigkeit.

Variablen:  T(s) [0.0; 10.0]
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5 Softstart

Die Softstartphase kann fur den Start des SchweiBens eingestellt werden. Dies erlaubt eine
beschrénkte Drahtgeschwindigkeit mit niedriger Energie.

Variablen:
Temps de palier : T(s) [0,00 ; 10.00]
Temps de transitions : T(s) [0,00 ; 10.00]
Parametres principaux de soudage du palier de Hostart/Softstart.

Hinweis: Wenn die Einstellung dieKapazitat der Stromquelle iiberschreitet, erscheint die rote Kurve

Bemerkung:

Mit dem SYNERGIEMODUS ist die Drahtgeschwindigkeit des Hotstarts/Softstarts relativ auf die Drahtgeschwindigkeit des Schweilschritts (A £70
%) abgestimmt, die reale Geschwindigkeit fiir Informationen wird in grauen Farbton angezeigt, und ist direkt mit dem MANUELLEM MODUS:
Drahtgeschwindigkeit (m / min) [1,0; 25,0] abstimmbar.

Mit dem Automatisierungsmodus kann man sowohl den Hotstart als auch den Softstart starten.

3. Schweillen
Dieses Men(i ermdglicht die Verfeinerung der Einstellung des Schweil3schritts.
Bemerkung:

Sobald Sie den Modus ausgewahlt haben, werden die wichtigsten SchweiRparameter aktualisiert. Es ist dann mdglich, die Parameter des
jeweiligen Modus direkt von der Hauptseite der SchweiReinstellung einzustellen.

TEE Erweiterter Sequenzer ( &27+ H4)

Sequentialisieren Sie die SchweiRphase in Modi 1 und 2, die verschiedene Lichtbogeniibergénge haben kann: Flach oder gepulst.
Der Lichtbogeniibergang des 1. Modus ist auf der Synergie-Taste auf der Hauptseite der SchweiReinstellung.

Variablen:

Lichtbogeniibergang Modus 2: Ubergang 2
HauptschweiRparameter der Modi 1 und 2
Die Zeitmessung der Modi 1 und 2 sind unabhéngig und erlaubt die Einstellung eines dissymmetrischen Zyklus. T(s) [0,1; 5,0]

Laufzeit T(s) [0,00. ; 1,0]

E Intermittierender Modus ( In-2"')

Das Schweilen wird intermittierend durch eine Abfolge von Zeiten ON und Zeiten OFF hergestellt.
Variablen:

Hauptschweilparameter
Die Zeitmessung der Schritte 1 und 2 sind unabhangig und erlaubt die Einstellung eines dissymmetrischen Zyklus. T(s) [0,5; 10,0]

Bemerkung:

Man kann erst den Hotstart nur im Meni EIN (ON) ausfihren:
Konfiguration > Installation > Zyklus:

Schrittmodus ( £47)
Lagerwechsel durch einen kurzen Druck auf den Ausléser

Variablen:

Schritthummer [2;4]
HauptschweilRparameter jedes Schrittes

Programmaufruf wahrend des Schweiens ( £47)

Sobald Sie diese Option aktivieren, kénnen Sie wahrend des Schweiens Programme mit dem Trigger aufrufen. Siehe §4.3 S. 23.
Programmmanagement

Bemerkung:

Man kann den Programmaufruf aus dem SchweiRen im Menu: Konfiguration > Installation > Zyklus:

CITOWAVE Il 17
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4. Kraterfiiller

Am Ende des SchweilRens ermdglicht die Kraterflllungphase das Aufflillen des Kraters fiir eine
gute Schweiverarbeitung. Es erfolgt durch die Senkung des Lichtbogenmodus am Ende des
Schweinaht (Absenkung) und die Aufrechterhaltung einer niedrigen Drahtgeschwindigkeit fiir
ein festgelegtes Timing (Schritt der Kratrfillung).

Variablen:
Schrittzeit: T(s) [0,05 ; 10,00]
Abstieg: T(s) [0,05 ; 10,00]
HauptschweilRparameter jedes Kraterfiillerschrittes
Bemerkung:
Mit dem SYNERGIEMODUS ist die Drahtgeschwindigkeit des Hotstarts/Softstarts relativ auf
die Drahtgeschwindigkeit des Schweilschritts(A [-70 %]) abgestimmt, die reale
Geschwindigkeit fiir Informationen wird in grauen Farbton angezeigt, und ist direkt mit dem
MANUELLEM MODUS: Drahtgeschwindigkeit (m / min) [1,0; 25,0] abstimmbar.

Man kann im Mendi die Option Absenkungskontrolle verkiirzen.
Konfiguration > Installation > Zyklus:

5. Riickbrand

Die Berechnung der Riickbrandzeit vermeidet, dass der Draht im SchweilRwulst stecken bleibt und kann entweder am Ende des Schweil3ens
automatisch als Funktion der Drahtgeschwindigkeit oder durch den SchweilRer eingegeben werden. Der Draht kann im Schweil3bad klemmen, wenn die
Zeit zu kurz ist. Der Draht kann bis zur Kontaktspitze zurlickbrennen, wenn die Zeit zu lang ist.

Variablen:

Manuell - Zeit des Riickbrands (ms) [0, 500]

Automatik — Feineinstellung des Riickbrands (ms) [-100 ; 200]
(cf § 3.5.4. Automatik)

6. Gewinde scharfen
Ma kann 3 Parameter einstellen:

gewinde scharfen : Nach dem Schweilen erméglicht der PR Spray das Herausschleudern des Tropfens am Ende des Schweilens.

priifen, ob der draht verklemmt ist: nach dem schweissen prifen sie, ob der draht im schweisshad verklemmt ist automatisches

Losen: wenn der Test zeigt an, dass der Draht verklemmt ist, ein Kraftantrieb wird automatisch den Draht zuriickbrennen und danach
prifen.

7. Nachgas

Nach dem Ende des Schweilens wird die Zeit des Gasausgangs gemessen, um eine
Oxidation zu verhindern, wahrend der Wulst noch heil? ist.

Variablen: T(s) [0.0; 20.0]
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VOLLER MIG-MAG SCHWEIRZYKLUS

sl L

wIS[ L

| Vorgas

| Zoll eines langsamen Drahtes [vorwérts]
| Hotstart H

| SchweiBphase
| Kraterfiiller

| Ruckbrand

[ B o

| Gewinde scharfen

~N|| o) o o] LN~

| Nachgas

EINSTELLUNG BEIM ANZUNDEN
Die Seite Steuerprozess istin SETUP des MIG Mentis zugénglich.
Hinweis: das Zunden ist die zweite Phase des Schweil3zyklus.

Das Anziinden jeder Synergie ist standardm&Rig optimal in den meisten Anwendungsfallen. In wenigen spezifischen Anwendungsféllen kann der Benutzer
die Zundeigenschaften &ndern.

Einstellungsparameter des Ziindens

Variabler Koeffizient K=-10/0/+10

Name des Parameters Beschreibung
B?:hf;snd}(en enweiterten niedrigen Erméglicht vor dem Ziinden die Anderung des erweiterten niedrigen Drahtes.
Ziindstrom K Ermédglicht die Einstellung der Energie des Zindstroms.

Erméglicht die Einstellung der Lichtbogenenergie wéhrend des Ubergangs zwischen
dem Lichtbogenziinden und dem ersten Modus des SchweiBzyklus.

Die Energie der Zundiibergang K

WARNUNG:
A Der Benutzer ist verantwortlich fiir die eventuelle Dysfunktion, die eine Modifikation der Zindparameter verursachen kann.

CITOWAVE Il 19



DE

[
@ BENUTZERSYNERGIEN

Das Men(i Benutzersynergie ist zuganglich iiber die Homepage. Diese Funktion der Stromquelle erméglicht dem Benutzer das Erstellen von eigenen
Synergien aus den Vorhandenen.

Wie in dem MIG-Meni, wéhlen Sie eine vorhandene Synergie von der an der Oberseite des Bildschirms befindlichen Synergietaste, indem Sie die
folgenden Parameter auswéhlen: Metall, Durchmesser, Gas-, Lichtbogenibergang. Wahlen Sie die Parameter, die so nah wie mdglich an der
Benutzersynergie sind, die Sie erstellen wollen.

Sobald die Parameter ausgewéhlt sind, driicken Sie die Taste User Synergie erstellen:

1. Der erste Schritt ist die Auswahl der Synergiepunkte, die als Unterstiitzung fir die neue Synergiekurven dienen Wéahlen Sie mindestens 2
Punkte, und bestétigen Sie.

Auf diesem schematischen Beispiel einer synergischen Kurve sind
4 Punkte ausgewahlt, um die Benutzersynergie zu erstellen.

2. Der zweite Schritt ist die Anderung der ausgewahlten Punkte, das Hinzufiigen neuer Punkte oder die Unterdriickung vorhandener Punkte.
Wahlen Sie einen Punkt aus der Liste, driicken Sie auf "Bearbeiten”. Die einstellbaren Parameter siehe unten

- Drahtgeschwindigkeit (m/min): um einen neuen Punkt zu erstellen, andern Sie diesen Wert und driicken Sie die Taste Punkt Hinzuftigen.
- Lichtbogenlange

- Feineinstellung

- Starke (mm)

- Einstellung beim Anziinden

Mit der Feineinstellung dieser Parameter kann man nach Bedurfnissen die Benutzersynergie einstellen.

Der Benutzer fiigte 3 Punkte auf 4 Stitzpunkte hinzu,
+ indem er die einstellbaren Parameter fiir die neuen
Werte fur die Drahtgeschwindigkeit einstellte.
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Dank der ausgewahlten Einstellungen ist die neue
synergetische Kurve (in rot) anders als die frilhere.

3. Der dritte Schritt ist das Speichern der Benutzersynergie. Die Stromquelle ermdglicht die Erstellung von bis zu 50 Benutzersynergien. Stellen
Sie sicher, dass alle Felder ausgefiillt sind, um ganz einfach die Hinweise und Betriebshedingungen der erstellten Benutzersynergie zu
finden. Driicken Sie auf OK, um das Feld zu validieren oder die Escape-Taste, um zuriick zu gehen und &ndern Sie das ehemalige Feld.

Die erstellten Benutzersynergien sind zugénglich in der Synergietaste des MIG-Menus. Sie konnen erstellte Synergien aus dem Menii Benutzersynergie

exportieren, indem Sie auf die Taste Export driicken (Seite 20).
Aus dem Men(i Benutzersynergie kdnnen Sie die erstellte Synergien unterdriicken, indem Sie auf den Taste Synergie unterdriicken driicken.

4.2. ERWEITERTE EINSTELLUNG IM MIG-SCHWEIRZYKLUS

BESCHREIBUNG DER PROGRAMME
Das Programmmanagement ist das gleiche firr die 3 Schweiverfahren MIG, MMA und TIG.

il = \—

@

] 058 G [ o | |- ter

1 | Aktueller Programmstand

2 | Programmmanagementmeni

Arbeitsprogramme: MIG, MMA & TIG

Die Schweileinstellung-Seiten der Prozesse MIG, MMA und TIG benutzen standardmaRig die Arbeitsprogramme: MIG, MMA & TIG.

Dieses Programm bietet eine Arbeitsgrundlage, die das sofortige Schwei3en erméglicht, sobald die Schnelleinstellungen fertig sind.

Dieses Programm wird nicht gespeichert und alle Anderungen werden nach einem Neustart der Stromquelle verloren. Es kann nicht Teil einer
Programmliste oder exportiert werden.

Zur griindlichen Einsatz miissen Sie nummerierte Programme erstellen. CITOWAVE lll kann bis zu 100 Programme enthalten.
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Erstellung eines Programms

Um ein Programm zu erstellen, driicken Sie auf @b und wahlen Sie "Programm erstellen” und dann driicken Sie auf OK
Wahlen Sie die Nummer des erstellten Programms
Dann rufen Sie das Programm (falls erforderlich, siehe 3.1 Schritt der ersten HMI-Konfiguration)

In diesen drei verschiedenen Féllen kann man kein Programm erstellen:
wenn eine Programmliste aktiviert ist.
wenn der Benutzer kein Recht auf Programmmanagment hat.
wenn eine Beschrankung auf dem aktuellen Programm aktiviert worden ist.

Das Speichern eines Programms

Sobald eine Einstellungsénderung auf ein erstelltes Programm erfolgt, erscheint das Symbol, H dass bedeutet, dass die Anderung gespeichert
werden kann.

Um eine Anderung zu speichern, driicken Sie auf @Qb Auswahlen “Programm speichern”, und dann driicken Sie auf OK und das Symbol H
wird verschwinden.

Um die seit dem letzten Speichern gemachten Anderungen abzubrechen, wahlen Sie "Wiederherstellen" und driicken Sie auf OK:

Umbenennung eines Programms

Um ein Programm umzubenennen, driicken Sie auf @‘Qv und wéhlen Sie "Programm umbenennen” und dann driicken Sie auf OK
Hinweis: Diese Funktion speichert keine Anderungen. Diese Seite ist von der Homepage erreichbar, und gibt einen Uberblick tber die zur Verfiigung
stehenden Programme.

Ladung eines Programms
Um ein bereits erstelltes Programm zu laden, driicken Sie auf @3& Mit der Taste l“i, wahlen Sie das Programm, das Sie in die Liste der erstellten

Programme laden wollen. (ok dann)
Sie kénnen auch Programme von der Seite Auswahl von Schwei3programmen laden.

Ein Programm kopieren
Um ein Programm zu kopieren, laden Sie das Programm, das Sie kopieren wollen und dann erstellen Sie ein Programm von dem geladenen Programm.
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4.3. AUSWAHL UND VERWALTUNG DER SCHWEIRPROGRAMME @

Diese Seite ist von der Startseite aus zuganglich ist, gibt es einen Uberblick iiber die Programme zur Verfiigung .Um ein Programm von dieser Seite zu laden,

wahlen Sie das Programm und driicken Sie auf OK.
sy Pt iy, e ey, iy

IProgram Selection

1 program MIG 01 ‘f i 5.0 m/min
-

EI_-" Programmmanagement

&> | MIG 4T Programmiisten

== LEJ Managementprogrammliste

[]EEIL Vorschau auf das gewéhlte Programm
1
2
3
4
5

Programmnummer

Name des Programms

SchweilRverfahren des Programms (MIG, TIG, MMA)
Drahtgeschwindigkeit (MIG)/ Aktuelle (TIG & MMA)
Statusanzeige-Programm

Programmmanagementseite

Die Programmmanagementseite erméglicht eine aufwendige Verwaltung der Schwei3programme. Aus diesem Grund ist diese Seite anders als die
Auswahlseite, um die Zugriffsrechte zu beschrénken.

g’:\’ Neben den vorgestellten MalRnahmen - Backup, Wiederherstellen und laden - kann die Programmverwaltung

Ein Programm I8schen Unterdriicken Sie das Programm, wird die zugehdrige Nummer frei.

Maskieren Sie das Programm von der Seite Programmauswahl, das Programm ist nur fiir Benutzer

Ein Programm ausblenden zugénglich, die zur Programmverwaltung Zugangsrecht haben.

i

Sperren Sie die synergetischen Parameter eines Programms. Die einzigen Einstellungen, die man von der
Seite Schweileinstellung &ndern kann, sind die Hauptschweiparameter.

b

Programm sperren:

Aktion auf allen Programmen: Die Aktion erfolgt auf allen betroffenen Programme.

Um die Maske oder die Sperrung zu entfernen, wahlen Sie Demaskieren oder Entsperren.
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MIG 4T Managementprogramm-Liste aD
MIG 4T Programmliste ist ein besonderer Fall der Programmliste, in der die Programme MIG 4T beim SchweiRen verkettet werden kénnen, weil sie
kompatibel sind: gleiche Synergie (Metall, Drahtdurchmesser und Gas).

Die MIG 4T Programmlisten ermglichen die Optimierung komplexer SchweiBnahten durch die Anpassung von jedem spezifischen Betriebszustand des
Kordons zu einem bestimmten Schwei3programm. Der Ubergang geschieht ohne das Schweil3en zu unterbrechen, wie in Automatik N1, und verbessert
die Produktivitat.

Wéhrend des Schweilschritts geht der Schweifer durch einen kurzen Klick auf dem Trigger von einem Programm zu einem anderen (Die kurze Klickzeit
des Triggers wird in Konfiguration > Installation > Zyklus definiert). Ein langer Druck bewirkt, dass das Schweilen unterbrochen wird oder die Absenkung
wie ein normaler 4T-Modus startet. Die voriibergehenden Schritte (Hotstart / Kraterfilllung) werden verwaltet wie in einem normalen 4T-Modus.

Zyklus 4T Abschwéchung mit Triggeraufruf des Programms wéhrend der Schweil3- und Absenkungsphase:

Program 1 Program 2

- D
s s ;s
- H- e :
of Do = :
L) - L1
; Do .
:

L

g
' 9
&
b

e
-
=
—
-

Das erste Programm der Liste kann frei zwischen den bestehenden Programmen gewé&hlt werden. Das Hinzufiigen eines Programms in einer Liste
beschrénkt sich auf die bestehenden und kompatiblen Programme, die wéhrend des Schweil3ens mit dem ersten Programm verkettet werden kénnen.

VERWALTUNG DER PROGRAMMLISTE

Die Programmliste ermdglicht das Sammeln von Schweil3programmen in einer einzigen Liste.
Anhand von Beispielen

v' Komplexe Stiicke: Filr gelegentliche oder regelméRige Schweilnahte, die unterschiedliche Schweilverfahren, Drahtdurchmesser und andere
Parameter erfordern, konnen die notwendigen Programme in einer Liste zusammengefasst und leicht zugénglich sein.

v" SchweiBanweisung: Die notwendigen Programme kénnen in einer Liste gruppiert werden , um den Vorgang zu beachten.

v Benutzerverwaltung: Benutzerzugang zu den Programmen der gewahlten Liste kann eingeschréankt werden.
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. o
Listverwaltung
[Joblist Management
1 | Die in der Stromquelle eingestellten Programmlisten
2 | Nummer der Liste
3 | Name der Liste
4 | Programmlisten
5 | Aktivierung oder Deaktivierung einer Liste
6 | Aktivieren Sie eine Liste
7 | Fligen Sie eine neue Liste hinzu
8 | Unterdriicken Sie eine vorhandene Liste
Nitzliche Symbole fiir die Listverwaltung siehe unten
=== Programmliste oD MIG 4T Programmliste = Programm
Aktionssymbole
+ | = Hinzufiigen / E | m Aktivierung / Deaktivierung [Q Vorschau g Ausgabe

Die Reihenfolge eines Programms in einer Liste wird die Verkettungsreihenfolge sein von der Seite SchweiReinstellung.

Aktivierung

Wenn eine Programmliste aktiviert ist E Sie kdnnen nur die Programme dieser Liste von der Seite Schweileinstellung wéhlen und das Symbol der
Programmliste erscheint links oben auf der Seite. Die Programme sind verkettet in der gleichen Reihenfolge, wie sie in der Liste hinzugefligt wurden. Bei
der Aktivierung der Liste ist es nicht mdglich ein Programm zu erstellen.

Wenn eines der Programme aus einer Liste maskiert oder unterdriickt ist, kann die Liste nicht mehr aktiviert werden.

Die Programmlisten werden fiir die Verkettung aus dem Schweil3en gemacht. Man kann den Programmaufruf aus dem Schweilen im Menu aktivieren:
Konfiguration > Installation > Zyklus:

CITOWAVE Il
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4.4. IMPORTIERIEN / EXPORTIEREN VON SCHWEIRPROGRAMMEN

Das Exportieren von Schweil3programmen kann niitzlich sein, um diese Programme auf einen anderen Schweil3posten zu importieren oder ein Backup
dieser Programme auf einem externen Speichermedium zu bewahren.

Unter den 100 verfligharen Zahlen wird ein exportiertes Programm seiner Nummer zugeordnet. Wenn ein Programm mit einer Benutzersynergie
verbunden ist, wird diese Synergie automatisch mit diesem Programm exportiert und importiert.

Ein importiertes Programm auf einer Stromquelle wird an die originelle Nummer geschickt und geldscht, wenn die erste Nummer mit der gleichn Nummer
verbunden ist.

Nehmen wir als Beispiel das Importieren von den Programmen 1 und 2 unter den 100 Programmen von einer Stromquelle A zu einer anderen Stromquelle
B.

A B B
1| Program 1, - 1 1 | Program 1,
2 | Program 2, - 2 | Program 2; 2 | Program 2,
42 42 | Program 42 42 | Program 42g
100 100| 100

Das Programm 1A wurde importiert und behalt seine Nummer.
Das Programm 2A lst Absturz von Programm 2B aus. Das 2B Programm ist verloren.
Das Programm 42B ist wurde einbehalten, da in A kein Programm 42 vorhanden ist.

In diesem Beispiel sind die Programme der Stromquelle B nicht identisch mit den Programmen der Stromquelle A, weil das Programm 42 gehalten wurde.
Um identische Programme zwischen A und B zu erhalten, unterdriicken Sie vor dem Import alle Programme der Stromquelle B.

MODE FREE

Die CITOWAVE Il hat einen freien modus, in dem der betreiber zusétzliche schweissen parameter zugreifen kénnen. dies erméglicht innen, den generator
fir spezielle anwendungen anzupassen.

Zusétzliche einstellungen laufruhe:
* Arc voltage / Spitzenspannung
* Dynamik

Zusétzliche einstellungen impulsstrom:

Wenn Sie den Cursor auf den SPEED WIRELESS platzieren und OK driicken, dann werden alle Parameter angezeigt, um die Einstellung zu erleichtern
* Frequenzbereich

* Zeit-impuls

« Grundlegende aktuellen

ACHTUNG
im freien modus des generators ist nicht mehr eine synergistische weise. dabei schweissen verhalten ist direkt auf werte
vom bediener eingestellt verwandt. dieser modus sollte nur von qualifiziertem fachpersonal verwendet werden.

4.5. BENUTZERVERWALTUNG UND RUCKVERFOLGBARKEIT

DARSTELLUNG DER BENUTZERPROFILE

Bei der ersten Inbetriebnahme der Stromquelle ist die Liste der Nutzer standardmé&Rig leer. In diesem Fall kann jeder Benutzer die Stromquelle benutzen
und jede Funktion frei zugreifen, und die erzeugten Trace-Dateien sind anonym.

Wenn es notwendig ist, die erzeugten Trace-Dateien zu identifizieren, die Nutzungsbeschrénkungen fiir bestimmte Benutzer zu gewahren oder die
Verwendung der Stromquelle von einem nicht identifizierten Benutzer zu vermeiden, kdnnen Sie Benutzer anlegen mit angepassten Ebenen von Rechten.
Es ist mdglich, zu einer leeren Liste zuriickzukehren in: Wartung > Auf Werkeinstellungen zuriickstellen > Benutzerdatenbank
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Die Hdhe der verfiigbaren Rechte sind die folgenden, in absteigender Reihenfolge:

1. Administrator
2. Techniker
3. Schweiler

DE

Um Zugang zur Funktion der Stromquelle zu haben, muss der Benutzer iiber eine héhere oder gleiche Ebene von Rechten verfiigen, die mit der Funktion
verbunden sind.
Das Zugriffsrecht jeder Funktion kann in der Managementseite konsultiert und gedndert werden:
Konfiguration > Benutzerverwaltung > Rechtsverwaltung

Liste der Funktionen, fir die Zugriffsrechte pro Profil konfiguriert werden konnen.

Name des Zugangsrechts Beschreibung Stazndardmveau des
ugangsrechts
Programmbeschrankung Beschrankungen Techniker
Prozesssteuerung Feineinstellung des Steuerprozesses Techniker
Benutzersynergie Zugang zum Men( Benutzersynergie Techniker
Einstellung beim Anziinden Ziindeinstellung Techniker
Aktivierung der Programmliste Zugang zur Seite Programmliste Techniker
Aktivierung der MIG 4T Programmliste Zugang zur MIG 4T Programmliste Techniker
Programmmanagement Zugang zur Seite Programmmanagment Techniker
Programmauswahl Schwei3programm auswahlen Schweiller
Ruckverfolgbarkeit Zugang zum Menu Riickverfolgbarkeit Techniker
Konfiguration Zugang zum Men(i Konfiguration Techniker
Wartung Zugang zum Menl Wartung Administrator
Setup Zugang zum Menii MIG SETUP Schweiller
Kalibrierung Gurtkalibrierung Schweiller
Benutzerverwaltung Zugang zur Seite Benutzersynergie Administrator
Benutzerverwaltung:

Das erste Benutzerprofil muss ein Profilverwalter sein mit einem Passwort Die Profile Techniker und SchweiRRer sind unzugénglich, wenn das erste Profil
noch nicht erstellt wurde. Ein SchweiRerprofil kann ohne Passwort erstellt werden und es wird Standardbenutzer, wenn es nicht identifiziert wird.

ACHTUNG

Halten Sie Ihren Administrator-Passwort sorgfaltig.

Passwort vergessen? Wenden Sie sich an Ihrem Handler oder Kundendienst.

BENUTZERKENNZEICHEN

Von der Homepage ermdglicht die Taste « E% » den Zugriff auf die Seite Benutzerkennzeichen. Ist kein erstellter Benutzer vorhanden, ist diese Seite

nicht vorhanden.
Benutzerkennzeichen

Erlauben oder verweigern Sie abhangig vom Profil den Zugriff auf die verschiedenen Funktionen der Stromquelle.

Geben Sie in den erzeugten Trace-Dateien den Namen des identifizierten Nutzers ein.

Um als Nutzer identifiziert zu werden, wéhlen Sie den gewiinschten Nutzer. Wenn nétig, validieren und geben Sie Ihr Passwort ein.

Andern Sie das Benutzerkennwort

Melden Sie die aktuelle Sitzung ab

Erstellen Sie ein Benutzerprofil von dem mit dem USB-Stick verbundenen Profil Die Einfuhrung des USB-Sticks wird zur
automatischen ldentifizierung des Benutzers. Der USB-Stick kann ohne sich abzumelden getrennt werden.

&0
Rl
&2

ACHTUNG
Lassen Sie den USB-Stick nicht an der Stromquelle angeschlossen wéhrend seiner Benutzung wegen der Gefahr der
Verschlechterung.

A\
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4.6. PROGRAMMBESCHRANKUNGEN

Die Seite Beschrankungen ist tiber die Einrichtung der Seite MIG-Schweileinstellung zuganglich.

1. Gebrauch: Beschrankung der Programmeinstellungsliicke

Die Einstellungsheschrénkung betrifft die Hauptparameter des SchweiRschritts des aktuellen Programms:
Drahtgeschwindigkeit

Lichtbogenlénge
Feineinstellung

Um die Beschrankung zu aktivieren, drehen Sie den Codierer hd
Der gewdhlite Wert gibt ein "Fenster", mit dem der Schweiler auf dieser Parameter arbeiten kann. Diese Beschrénkung gilt nur auf dem Programm, auf
dem er aktiviert wurde.
Beispiel: Kein "Fenster" erlaubt keine Einstellungsfreiheit fir den Parameter um den vorgegebenen Standardwert.

Ein "Fenster" von 3 ermdglicht eine Freiheit von + 3 auf der Parametereinstellung um den vorgegebenen Standardwert.
Wenn die Benutzerverwaltung der Stromquelle durchgefiihrt wird, kann der Zugriff auf die Begrenzung fiir manche Benutzerprofile verweigert werden vgl.
Beispiel: Der technische Benutzer erstellt ein Programm und stellt eine Beschrénkung auf die Einstellungsliicke des HauptschweilRparameters. Ein

SchweiBer hat keinen Zugriff auf die Seite Beschrénkung und beschrénkt sich auf die Erstellungsliicke, die der Techniker zugelassen hat. Alle Benutzer
haben auf jedem anderen Programm ohne Beschrankung die gleiche Parametereinstellungsfreiheit.

2. Gebrauch: Aktuelle Programmsbeschrankung

Sobald Sie diese Funktion aktiviert haben, kdnnen Sie nur auf die Seiten Zugriff haben:
- Feineinstellung des Schweillens
Feineinstellung des Zyklus
Anzeige der ehemaligen SchweiRparameter
Homepage
Benutzerkennzeichen

Der Benutzer kann die Anderungen speichern, das aktuelle Programm umbenennen, aber er kann kein Programm weder erstellen noch laden.

Um die Beschrankung zu entfernen oder &ndern, kehren Sie zur Seite Beschrénkungen zuriick.

Wenn der Benutzerverwaltung an der Stromquelle umgesetzt wird, kann einem bestimmten Benutzerprofil der Zugriff auf die Seite Beschrankungen
verweigert werden.

Beispiel: Ein technischer Benutzer erstellt ein Programm und stellt die Beschrénkung eines aktuellen Programms ein. Ein Schweil3er hat keinen Zugang
auf die Seite Beschrankung und darf kein anderes Programm benutzen, auBer dem von dem Techniker erstellten Programm.
3. Gebrauch: Aktuelle Beschrénkung der Programmliste

Diese Einschrankung ist eine Erweiterung des aktuellen Programms, die fir die Programmlisten gelten.

4. Gebrauch: Sperrung der Schnittstelle

Diese Funktion erméglicht es, die Nutzung der Schnittstelle auf die Konsultation von Parameterwerten zu beschrénken. Sie kénnen keine Parameter
andern.
In diesem Modus ist es nur maglich, auf den folgenden Zugriff zu bekommen:

die Seite Schweileinstellung

die Seite Einstellung des Schweilizyklus

Anzeige der Schweillparameter

Homepage

Benutzerkennzeichen

Um die die Sperrung der Schnittstelle zu entfernen, kehren Sie zur Seite Beschrénkungen zuriick.
Der Benutzer kann nur die ausgewahlte Schnittstelle der Stromquelle oder alle Schnittstellen sperren (Stromquelle, Drahtvorschub und RC-Job-Befehl)

5. Gebrauch: Sperrung des Programms @

Erreichbar von der Programmverwaltung sperrt es die Synergieparameter eines Programms; auf der Seite Schweileinstellung kénnen Sie nur die
HauptschweiRparameter einstellen.
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4.7. STEUERPROZESS

Der Steuerprozess ermdglicht die Verbesserung der Kontrolle der SchweiBvariablen. Tatsachlich ist CITOWAVE Il in der Lage, den Benutzter darauf
hinzuweisen, dass der Wert einer der folgenden Variablen auferhalb eines Kontrollganges ist.

Aktuelles Schweil3en
Strom des Drahtvorschubmotors (es gibt eine Vorstellung von der Drahtgeschwindigkeit)
Lichtbogenspannung
Der Kontrollgang wird durch eine obere und untere Schwelle definiert, die der Benutzer fiir jede Variable einstellen kann. Um sie einzustellen, kann der

Benutzer sich auf die Minimal- und Maximalwerte beziehen, die beim letzten Schweilen gemessen werden. Diese Werte sind im Menii zugénglich:
"Einstellungshilfe”

Ein Fehlermeldung wird ausgeldst, wenn die Ausgabezeit grofier ist, als das Zeitlimit der einstellbaren Verzégerung
Nur t2 Triggertiberschreitungsfehler = t1 <t2 und 72> T

4 T ©

Lim+ - - - -~ VB - - - -

Lim-f - - - - SRS RS U IR (P ——

E = Fehlerausloser

Die Seite Steuerprozess istin SETUP des MIG Mendis zugénglich. Sie kénnen die Steuerung nur auf bestimmten Variablen aktivieren.

Um die Grenzwerte einzustellen, kann der Benutzer sich auf die Minimal- und Maximalwerte beziehen, die beim letzten Schweilen gemessen wurden.
Diese Werte sind im Menii zugénglich: "Einstellungshilfe”

Die Parameter des Steuerprozesses sind an einem Schweil3programm zugeordnet. Diese Parameter kdnnen unterschiedlich sein von einem Programm zu
einem anderen.

Es gibt drei definierte Arten der Stérungerkennung im Menii Konfiguration > Installation> Stdrung

Typ Wirkung Inhalt des angezeigten Fensters
- Der durch die Variable erreichte Extremwert

Sperrung Sofortige Sperrung sobald ein Fehler erkannt wird Storungsdauer = Inhibitionszeit

Far Jede Variable und jede festgestellte Storung:
Extreme Wert erreicht
Gesamtdauer

Letzte Zeile: Dauer der kumulativen Stérungen.

Stérungsanzeige am Ende der Schweilnaht, die mit
Indikativ Freispruch oder, wenn ein neuer Zyklus beginnt
verschwindet.

Keine sichtbare Wirkung, nur in Stdrhistorie

durchsuchbar Popup-Warnung Anzeige

Keine Sperrung

Alle Fehler werden in der Historie gespeichert. Die folgenden Daten sind vorhanden:
- Stérung
- Fehlernummer
- Regelgrote
- Programmnummer
- Datum / Zeit
- Benutzer identifiziert
- Maximalwert erreicht
- Gesamtlange der Stérung
- Gesamtlange der kumulativen Fehler auf die Variable

Wenn der Prozessteuerung aktiviert ist, erscheint ein farbiger Punkt neben der Regelgrofie auf der Seite beim MIG-SchweilRen. Wenn der Punkt beim
Schweif3en griin bleibt, werden keine Méngel festgestellt, sonst wird er rot.

Dank dieser Funktion kann der Benutzer:
- Bewerten Sie prézise und in Echtzeit die Qualitat der Schweil.

- Stellen Sie die Einhaltung einer Spezifikation von SchweiRverfahren
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RUCKVERFOLGBARKEIT
Das auf der Homepage zugéngliche Menil Ruckverfolgbarkeit ist in zwei Teile gegliedert:

Konfiguration

Die Aktivierung des Exports von Schweil3eigenschaften wurde durch die Konfiguration der Exportverzégerung nach dem Schweilen aktiviert. T(s) 100]
Die Auswahl der Schweil3spuren fligt zusétzliche Parameter an den Bericht hinzu.

Zwei Exportoptionen sind méglich:

USB - bendtigt eine einstellbare Verzdgerung vor dem Export, um elektromagnetische Stérungen zu vermeiden.
FTP - Server an die Stromquelle angeschlossen.

Riickverfolgbarkeitbericht

Zeigen Sie den Riickverfolgbarkeitbericht der letzten Schweilnaht.
Um eine Riickverfolgbarkeitbericht zu exportieren, schlieen Sie ein externes Speichermedium, und driicken Sie die Taste Exportieren.
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5. TIG- UND MMA-SCHWEIREN

CITOWAVE il ist ein Multiprozess-Schweilgerét und es erméglicht TIG- und MMA-Schweil3en.

TIG LIFT

In diesem Modus muss der Benutzer den mitgelieferten TIG-Adapter fiir diese Verwendung benutzen. (W000379466)

Sie miissen den Betrieb ‘SCRATCH START’ benutzen.

Der Zyklus ermdglicht am Ende der Schweil3raupe eine 'Absenkung'.

Die Funktionsweise der Seite TIG ist &hnlich der MIG-Seite.

Das Arbeitsprogramm ist das TIG-Programm. Der Benutzer muss ein nummeriertes Programm erstellen, um die Programmdaten zu speichern.
Die Einstellungsparameter sind wie folgt beschrieben:

Name des Parameters Beschreibung
’P Lichtbogenintensitét (A): Aktuelle bestellte Ebene wahrend der SchweiRphase
Vorgaszeit(en) Vorgaszeit
Nachgaszeit(en) Nachgaszeit
Lichtbogenabschwéchung (A): Endstromschwund Schweil3en
Ablenkungszeit Zeit der aktuellen Absenkung
MMA

In diesem Modus kann der Benutzer den Brenner mit dem Drahtvorschub (positive Polaritét) oder der Stromquelle (positive und negative Polaritét)
verbinden.

Die Funktionsweise der Seite MMA ist der MIG-Seite &hnlich.

Das Arbeitsprogramm ist das MMA-Programm. Der Benutzer muss ein nummeriertes Programm erstellen, um die Programmdaten zu speichern.

Wenn der Benutzer eine MMA Programm auswahit, wird die Stromversorgung erst nach 10 Sekunden aktiviert (um die ungeeigneten Starts wahrend des
Durchlaufs auf einem MMA Programm zu vermeiden ).

AuRerdem ist die Stromquelle die Einbettung einer Funktion, welche die Erfassung des Zlindens einer Elektrode ermdglicht, und in diesem Fall,
automatisch die Leistung an dem Ende der Elektrode stoppt, bis der Riickbrand erfolgt.

Die Einstellungsparameter sind wie folgt beschrieben:

Name des Parameters Beschreibung

F Lichtbogenintensitét (A): Aktuelle bestellte Ebene wahrend der Schweil3phase
Dynamik Die Einstellung der Lichtbogendynamik wahrend der Schweil3phase.
Ziinddynamik: Einstellung der Ziindung Uber Intensitét

ACHTUNG
Wenn die Stromquelle im MMA-Modus ist, wird der Schwei3strom auf dem MIG-Anschluss und am Ende des MIG-Brenners
vorhanden sein, falls verbunden.
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6. DETAILLIERTE KONFIGURATION

6.1. KONFIGURATION DER KUHLEINHEIT

Der MIG Schweil3brenner ist an die Vorderseite der Rolle angeschlossen. Vergewissern Sie sich, dass er mit allem notwendigen Zubehor ausgestattet ist,
das bei dem Schweien bendtigtwird.

Fir diesen Zweck ist die mit dem Brenner mitgelieferte Anleitung zu Rate zu ziehen.
Wenn Sie einen WATER-Brenner benutzen, dann schlieBen Sie die Kiihleinheit hinter dem Generator und dem ,Wasserstrahl” an.
Dann diberpriifen Sie, dass die Auswahl des Brenners Korrekt ist:
Im Menii Setup>Installation>Kiihlung, stellen Sie den der ,Kiihleinheit” zugeordneten Parameter ein
Mit = Automatikbetrieb ein
Ohne = Betrieb ohne Luftstrahl
Immer an = Dauerbetrieb seit dem Start des Generators

Wassermangel: Aktiv oder nicht die Storung des Kiihlwassers, wenn der richtige Sensor vorhanden ist.

Vorgabe Eingabeniveau: Wahlen Sie den Status der Standard-Kuhleinheit aus (gewéhnlich offen oder gewdhnlich geschlossen), die zu mehreren
Gruppen angepasst wird.

Verzogerung Standard Wasserzeit: die Anhebung des Standardwassers erfolgt 12 Sekunden nach dem Start der Kiihlwassergruppe. Die Verzégerung
der Wasserstandardzeit fligt 0 bis 50 Sekunden zu den standardméRig eingestellten 12 Sekunden hinzu.

In diesem Kapitel werden genau alle Einstellungsparameter im Men(i Konfiguration beschrieben. Wenn ein Thema bereits ausfihrlich beschrieben wurde,
beziehen Sie sich auf das angegebene Kapital.

Benutzeroberflache

Sprache - Uhrzeit und Datum - Name Seite 11

Schweien nach Anzeige Einstellung der Zeitmessung der SchweiRparameter nach Anzeige

Hintergrundbeleuchtung Einstellung der Hintergrundbeleuchtung des Bildschirm der Steuerquelle

Sitzungszeit des Verwalters Die Einstellung der Zeitmessung, bevor der Nutzer sich abmeldet

Bildschirmschoner Die Einstellung der Zeitmessung, bevor die Aktivierung des Bildschirmschoners

Installation

Allgemeines

Wechselrichter Die Leistung des Wechselrichters der Stromquelle

Der Drahtvorschub-Modus Die Wahl der einzigartigen oder mehreren verwendeten Drahtvorschubeinheiten

Automatisierung MIG-Aktivierung - Automatisierungsmodus
Potentiometer Anschluss des Potentiometers zum Drahtvorschub vgl. Drahtvorschubeinhetanweisung
Zyklus

Einstellung der maximalen Druckverzégerung des Triggers als kurzes Driicken zu

32

Kurze Klickzeit(en) auslésen

betrachten [0.1; 0.5]

Der Hotstart nur bei der 1.
Einschaltungszeit

Im intermittierenden Modus, der Hotstart nur bei der 1. Einschaltungzeit.

Programmaufruf durch Trigger aus
dem Schweiflen

Aktivierung des Programmaufrufs SchweiBRen ausschalten

Absenkungskontrolle verkiirzen

Verkirzung der Absenkung erlaubt durch das kurze Driicken des Triggers

Storung

Art der Stdrung der Prozesssteuerung

Seite 29

StandardmaRiger Lichtbogenausfall

Die Aktivierung der Erkennung der Stérung der Lichtbogenspannung (im Automatikbetrieb)

der Ausgangstyp der | Riickmeldung

der Ausgangstyp der Intensitatsriickmeldung N1 hinsichtlich der Entwicklung des
Lichtbogenstroms (anderer Modus)

Ausgangspegel der
Automatisierungsstérung

Einstellung des Ausgangspegels der Stérmeldung (im Automatikbetrieb)

Kiihlgerat

Auswahl der Kiihlung

Luft oder Wasser.

Wasserstorung

Die Aktivierung der Wasserstérung der Kiihleinheit, wenn der betreffende Sensor
vorhanden ist. (option)

Die Inhibitionszeit der Wasserstorung

Das Einstellen der Verzégerung vor dem Auslosen der Wasserstdrung, wenn die Kihleinheit
beginnt (bei aktiver Stérung)
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Der Eingangspegel des Standards

geschlossen. (bei aktiver Stérung)

Die Stérmeldung der Kiihleinheit wird umgekehrt. Normalerweise offen oder normalerweise

Manuelle Befehle

Die manuelle

Drahtvorschubgeschwindigkeit (m/min)

Das Einstellen der Standard-Drahtgeschwindigkeit durch Driicken der manuellen Taste
Drahtvorschubgeschwindigkeit auf der Drahtvorschubeinheit

Die Zeit des Ausgangsgases

Die Einstellung der Offnungszeit des Gasventils, wenn der Benutzer auf der
Drahtvorschubeinheit die Taste Gasspillung driickt.

Benutzerverwaltung

| Seite 27

Import/Export USB — Ethernet

| Seite 26

Schalter

| Seite 35

Netzwerk

Netzwerkstatus

Einstellung des Netzwerkstatus 5

Netzkonfiguration

Netzkonfiguration: DHCP oder manuelle Eingabe

Netzwerk-Hosts

Verwaltung der Netzwerk-Hosts

6.2. BESCHREIBUNG DER AUTOMATISIERUNGSCHNITTSTELLE

Konfiguration >Setup > Allgemein > Automatik

Die Schnittstelle N1 unterscheidet die folgenden Signale:

SIGNAL SENS TYP BEMERKUNGEN

1 DCY* SCHLIEREN, UM SCHWEIREN ZU STARTEN EINGANG TOR OPTOKOPPLER, 5V -5 MA

2 RI* SCHLIEREN, WENN DER STROM FESTGESTELLT IST AUSGANG TOR RELAISKONTAKT; 2A-48V

3 | STANDARD SCHLIEREN,WENN KEINEN STANDARD AUF DER AUSGABE TOR RELAISKONTAKT; 2 A-48V
STROMQUELLE FESTGESTELLT WIRD

* Zyklusabweichung ** Erfassung des SchweiRstroms

Abbildung: Verdrahtung fur N1-Schnittstelle am Anschluss J2

Level auto 1

J2
ﬂ_Bi ] .O: u DCY: Zyklusabweichung
oM ov
]

RI: SchweiBstromerkennung
Standard

1 Gemeinsamer Standard und RI

4aN7
—1hHec Erde

Installationskonfiguration im Automatisierungsgrad N1

Wenn das Automationmodus N! aktiviert ist:

MMA-und WIG-Mends sind nicht mehr verflighar

Eine spezielle Seite der Automatisierungs-Ebene N1 wird an dem MIG-Menii SETUP hinzugefligt
Signale START LICHTBOGEN (RI) und START ZYKLUS (DCY) werden aktiviert

Nur bestimmte automatische SchweiBzyklen sind vorhanden

Sie kdnnen die Automatisierung N1 und die Funktionsweise des RI-Ausgangs im Meni aktivieren: Konfiguration > Installation > Allgemein.
Die Wahl des aktiven Pegels fir die STANDARDMELDUNG wird im Meni definiert: Konfiguration > Installation > Standard
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Konfiguration des Automatisierungzyklus
Im MIG-Menti kdnnen Sie die Folgenden mit der spezifischen Seite Auto SETUP einstellen:

Die Ebene der RI-Schwelle (Bereich: A) ;

Die Erkennung eines gebrochenen Lichtbogens (Bereich: );
Verzdgerung vor Bewegungsstart (Bereich: s);
Verzdgerung vor Bewegungsstopp (Bereich: s);
Bewegungsgeschwindigkeit (Bereich:cm/min).

Die Erkennung eines gebrochenen Lichtbogens ermdglicht die Konfiguration des Standards des gebrochenen Lichtbogens
Die Bewegungsgeschwindigkeit ist eine Benutzerinformation, aber sie wird nicht von der Installation betrieben.
Die anderen Parameter werden verwendet, um die RI-Ausgang der 3 folgenden Modi zu konfigurieren:
RI-VERFAHREN Das Relais RI schlief3t 100 ms, sobald der Strom die "RI Schwelle", die im SETUP definiert ist, Uberschreitet.

Das Relais Rl 6ffnet, sobald der aktuelle Pegel die "RI Schwelle"unterschreitet.
Parameter: Nachweisgrenze der RI-Schwelle

RI LICHTBOGEN (RI schnell) Das Relais RI schlieRt 20 ms, sobald der Strom 15 A. iberschreitet.
Das Relais RI 6ffnet am Ende des Schweil3ens, wenn der Strompegel 15 A. unterschreitet.
BEWEGUNGSBEFEHL Das Relais Rl schlieft, sobald das im Men(i definiertes Ziinden und Timing vorbei sind.

Das Relais Rl 6ffnet, sobald das Timing nach dem Start der Absenkung vorbei ist.
Parameter: das Timing nach dem Start und nach dem Stopp

Bemerkung: Der Ausgang Rl im Modus BEWEGUNGSBEFEHL unterschreitet 1 nicht, wenn Sie sich entscheiden, wieder von vorne zu Schwei3en
wahrend der Absenkungsphase.

Abbildung: Verschiedene RI-Funktionsweisen

SchweilRen
Strom

. | —
RI Lichtbogen *+»20ms

I
RI Prozess 100ms
— —»
Cmd Mvt ! 2
Der Start des SchweiRstopp

Schweil3ens

* . Erfolgreiches Ziinden (RI+rRT)

Abstimmbare Parameter
1. Die Zeitmessung nachdem die Bewegung beginnt

2. Die Zeitmessung nachdem die Bewegung stoppt
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1 Vorgas

2 verlangsamt Kabelweiterleitung
3 Softstart

4 Hotstart

5 Schweilen

6/7/8 | Kraterfiiller
9 Riickbrand
10 | Nachgas

6.3. EXTERNE KOMMUNIKATIONEN

Die Kommunikation mit einem USB-Stick ist mdglich, sobald ein USB-Stick von der Stromquelle erfasst wird.
Kommunikation mit Remote-Host via Ethernet-Verbindung ist mdglich:

v Wenn die Stromquelle mit einer IP-Adresse ausgestattet ist. Meniikonfiguration > Netzwerk > Netzwerkkonfiguration
Es gibt zwei Méglichkeiten, die IP-Adresse an der Stromquelle zu bewirken:

- DHCP:automatische Wiederherstellung der IP-Adresse
- Manuell: manuelle Eingabe der Netzwerkparameter

v Wenn der Remote-Host in der Stromquelle definiert wird Es gibt zwei Wege den Host zu entfernen

- Eine andere Stromquelle mit IP-Adresse
- Computer mit FTP-Server auf dem Port 21

Die externe Kommunikation unterscheidet zwei Hauptfunktionen:

e Nur exporthare Daten: Ruckverfolgbarkeit / Stérhistorie / Zahler

e  Exportbare und importbare Daten : Schweilprogramme / Konfiguration der Stromquelle (siehe unten) / Sicherung der Installation /
Benutzersynergien

Das Importieren/Exportieren des Schweiprogramms und die Konfiguration der Stromquelle sind im Menii vorhanden:
Konfiguration > Import/Export

Diese Seite ermdglicht die Verwaltung des Eingangs / Ausgangs zu Ethernet und USB der folgenden Daten:

DE

Schwei3programme

Programmlisten Alle vorhandenen Schweil3programme und Listen auf der Stromquelle
MIG 4T Programmlisten

Kalibrierung der Stromquelle

Benutzeroberflache Alle im Menii Konfiguration> Benutzeroberflache gespeicherten Parameter
Installation Alle im Men( Konfiguration> Installation gespeicherten Parameter
Benutzerverwaltung Alle Benutzer und die Zugriffsrechte

Netzkonfiguration: Netzwerkkonfiguration der Konfiguration > Netzwerk > Konfiguration
Netzwerk-Hosts Remote-Hosts der Konfiguration> Netzwerk> Hosts

Eﬁzg\gg:&: Ilglr)]adrﬁ(reit Ruckverfolgbarkeitkonfiguration von Riickverfolgbarkeit >Konfiguration
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Das Importieren/Exportieren der Installationssicherung ist im Men( verfiigbar:
Wartung > Installationssicherung

Die Sicherung der Installation:

Stellen Sie es spater auf dieser Stromquelle oder einer anderen Energiequelle
wieder her.

Halten Sie es wegen der Riickverfolgbarkeit

Installationssicherung

Die Stromquelle ist auf der linken Spalte angezeigt und das externe Speichermedium ist auf der rechten Spalte dargestellt:

Export Import

| Stromquelle | | Externer Speicher | | Stromquelle | | Externer Speicher |

Export: E“":)

gm einen Export auf einem externen Speichermedium zu machen, wéhlen Sie die Elemente, die exportiert werden, driicken Sie auf die Taste
Ubertragung, benennen Sie die Datei und warten, bis das Ende von Export.

Import: <:j

Navigieren Sie in das externe Speichermedium, bis zum Ordner, der die zu importierende Datei enthdlt, wahlen Sie die Datei, driicken Sie auf die Taste

o . .
Ubertragung und warten Sie auf das Ende des Imports.

Die Schweil3programme werden in § IMPORT/EXPORT Seite 26 genau beschrieben.
Das Importieren der Stromguellenkonfiguration stellt die vorherige Konfiguration wieder her.
Das Importieren der Installationssicherung stellt die vorherige Installationssicherung wieder her.

Software-Versionen der Stromquelle
Stromquellenerkennung (das miissen Sie manuell machen)

Die SchweilRprogramme werden nicht geléscht, wenn ihre Nummer nicht mit einem Programm auf der Installationssicherung verbunden ist.
Um eine exakte Kopie des Stromquellenzustands zu erhalten, setzen Sie auf die Werkeinstellungen zuriick, bevor Sie importieren.

ACHTUNG
Um die Installation wiederherzustellen, ist es notwendig, dass eine Software-Version der Stromquelle mit der Version der
Stromquelle kompatibel ist, wovon die Installationssicherung gemacht wurde.

ACHTUNG
Wahrend des Imports der Benutzersynergie wird die tatséchliche gespeicherte Synergie, welche die gleiche Identitét hat,
uberschrieben.
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7. WARTUNG DER INSTALLATION

SOFTWARE-UPDATE

Diese Seite ist erreichbar im Menii Wartung @ . Es ermdglicht die Aktualisierung von Software mit einer Datei von einem USB-Stick. Diese Datei
wird von Lincoln Electric vorgesehen, um die Stromguellenfunktionen zu verbessern. Der Benutzer muss die Datei auf dem USB-Stick wahlen und das
Laden starten, indem er auf die Taste Ubergang driickt.

Die Software-Version von jedem Teil der Installation kann auf der Seite identifiziert werden: Software-Identifikation

ACHTUNG
Mit jeder neuen Version der Software wird eine Tabelle der Kompatibilit4t zwischen den verschiedenen Software-Versionen
geliefert Wir empfehlen lhnen, die Software mit einer kompatiblen Version zu aktualisieren unter Risiko des Verlustes
internen Daten der Stromquelle.

ACHTUNG
Wir empfehlen Ihnen, vor jedem Software-Update eine Installationssicherung zu machen.

ACHTUNG
Ber(ihren Sie nicht die Stromversorgung oder den USB-Stick wahrend der Aktualisierung oder Sie miissen den Betrieb vollig
neu starten.

ZAHLER

Diese Seite enthalt mehrere Zahler, welche die Vereinfachung der Wartung der VerschleiBteile und Verbrauchsmaterialienverwaltung erméglicht. Jeder
Zahler ist mit einer einstellbaren oder nicht einstellbaren Schwelle verbunden. Wenn der verbundene Zahler den Schwellenwert tiberschreitet, erhalt der
Benutzer einen Warnmeldung, die eine Bestétigung erfordert.

Artikel Verbundener Zahler Erforderliche Wartung
Kontaktrohr Zindnummer Ersatz

Dise Schweilzeit Reinigung
e Aktivierungszeit des
Kihlfliissigkeit Kiihlgertes Entleerung

Spule (nutzlich, wenn nur

ein Drahttyp verwendet Lange des abgewickelten

Spulenwechsel - Erneuerung des Bestands

wird) Drahtes
Ummanteln Drahtvorschubzeit Wechseln
Stromquelle Lichtbogenzeit Filterreinigung, Filterblasen

Sobald die Wartung ausgefiihrt wird, kann der Benutzer den betroffenen Zahler zuriicksetzen und gegebenenfalls die Schwelle einstellen.

STORUNGSHISTORIE
Diese Seite zeigt die Storhistorie der Stromquelle, und fiir jeden Standard, den Kontext seines Auftretens.
Das Standardprotokoll kann auf einem externen Speichermedium exportiert werden.

ZURUCKSETZEN AUF WERKEINSTELLUNG UND INSTALLATIONSSICHERUNG
Die Werksrlicksetzfunktion ermdglicht es dem Benutzer, die internen Stromquellendaten beim Verlassen des Auslieferungszustands ganz oder teilweise
zurlickzusetzen.

Mehrere Reset-Ebene existieren:

Zurlicksetzen der Stromquellenkonfiguration

Zurlicksetzen der Benutzerliste

Zurlicksetzen der Installation
Der Benutzer muss die Reset-Ebene wahlen und dann die Installation neu starten. Starten Sie die Maschine neu, um die Einstellungen wirksam zu
machen.
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8 - OPTIONEN

8.1. KUHLEINHEIT, REF. W000273516
8.2. ROLLE DVU W500, REF. W000371926

8.3. FERNBEDIENUNG RC JOB II, REF. W000371925

Fernbedienungsmdglichkeiten

AN

Einstellung der Parametereinstellungen (Drahtgeschwindigkeit, Feineinstellung, Spitzenspannung, Lichtbogenspannung und Dynamik)
entsprechend der Einstellungskonfiguration beim SchweiRen und nach dem Schweil3en.

Das Rufen und Betreiben eines Schweilauftrags.

Die Verbindung von mehreren Auftrdgen im gleichen Verfahren.

Das Andern und Speichern eines SchweiRauftrages.

Die Anzeige einstellbarer Schweilparameter, wahrend und nach dem Schweilen sowie die Auftragsnummer und der Auftragsname.

ANANENEN

Die Informationen und die Ergonomie des RC Jobs Il sind die gleichen wie auf dem zentralen Bildschirm des Drahtvorschubs.

8.4. FERNBEDIENUNG RC EINFACH, REF. W000275904

Fernbedienungsmdglichkeiten

v Die Einstellung der Drahtgeschwindigkeit beim Schweifen und nach dem SchweiRen.
v Die Einstellung der Lichtbogenspannung beim Schweil3en und nach dem Schweil3en.
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8.5. WERKSTATTWAGEN, REF. W000383000

Um die Stromquelle leicht in einer Werkstattumgebung zu bewegen.

8.6. STAUBFILTER, REF: W000373703

8.7. STECKERS RC JOB Il PLUG AM GENERATOR, REF. W000374008

8.8. SCHLAUCHGRIFF, REF. W000279930
8.9. PUSH-PULL KARTE; REF. W000279907

8.10. POWERBOX, REF. W000305106

Die Einheit POWERBOX kann aus dem Dreistromphase 230 V Strom an CITOWAVE |l liefern

8.11. TIG ADAPTER, REF. W000379466
8.12. OPTIONEN SECURITE DE DEBIT, REF. W000376539
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8.13. SCHLAUCHPAKETE
Schlauchpakete LUFT 2M-70MM?2 réf. W000275894
Schlauchpakete LUFT 5M - 70MM?2 réf. W000275895
Schlauchpakete LUFT 10M — 70 MM2 réf. W000275896
Schlauchpakete LUFT 15M — 70 MM2 réf. W000275897
Schlauchpakete LUFT 25M — 70 MM?2 réf. W000276901*
Schlauchpakete LUFT 30M - 70 MM2 réf. W000371246*
Schlauchpakete LUFT 40M - 70 MM?2 réf. W000371245*
Schlauchpakete LUFT 50M — 70 MM2 réf. W000371244*
* (Brauch)
Schlauchpakete WASSER 2M — 95 MM?2 réf. W000275898
Schlauchpakete WASSER 5M — 95 MM?2 réf. W000275899
Schlauchpakete WASSER 10M - 95 MM2 réf. W000275900
Schlauchpakete WASSER 15M - 95 MM2 réf. W000275901
Schlauchpakete WASSER 25M - 95 MM2 réf. W000276902*
(Brauch)
Schlauchpakete WASSER 50M - 95 MM? Nous consulter
* (Brauch)
Schlauchpakete WASSER 2M - 95 MM2 réf. W000371044
Schlauchpakete WASSER 5M - 95 MM2 réf. W000371045
Schlauchpakete WASSER 10M - 95 MM2 réf. W000371175
Schlauchpakete WASSER 15M - 95 MM2 réf. W000371174
Schlauchpakete WASSER 25M - 95 MM2 réf. W000371239
f ACHTUNG
For all harness : during welding
For harness 70 MM2, | MAX =
100% [60%  [35% T° Amb.
310A [350A [420A  l40°C
355A 400A 480A  [25°C
For harness 95 MM2?, | MAX =
100% [60%  [35% T° Amb.
370A J430A |520A  j0°C
430A |500A |600A  [25°C
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9 - WARTUNG
9.1. WARTUNG

Abhéngig von der Verwendung des Gerats, priifen Sie zweimal im Jahr die folgenden Punkte:
= die Sauberkeit des Generators
=  Elektro-und Gasanschliisse

ACHTUNG
Die Verstopfung des Staubfilters kann zum Riickgang der Einschaltdauer des Generators filhren.
ACHTUNG
ZWEIMAL JAHRLICH
=  Druckluft blést.
=  Fhren Sie die Kalibrierung der Strom-und Spannungseinstellungen durch.
= Prifen Sie die elektrischen Anschlisse der Stromversorgung, Steuerung und

Netzteilschaltungen.
=  Priifen Sie den Zustand der Isolierung, Kabel, Anschliisse und Leitungen.

ACHTUNG
Bei jedem Start des Schweilgerdts und vor dem Aufruf der Kundenbetreuung fiir technische
Dienstleistungen, bitte prifen Sie, dass
Leistungsklemmen richtig eingestellt sind.
die ausgewahlte Netzspannung richtig ist.
es einen richtigen Gasstrom gibt.
der Zustand des Brenners sehr gut ist.
Typ und Durchmesser des Drahtes.

A\

8383848

9.2. ROLLEN UND DRAHTFUHRUNG

Unter normalen Einsatzbedingungen hat dieses Zubehdr eine lange Lebensdauer, bevor ihr Austausch erforderlich wird.

Nach dem Gebrauch (ber einen l&ngeren Zeitraum kann manchmal allerdings tibermaRigen Verschleil? oder Verstopfung durch das Anhaften von
Ablagerungen festgestellt werden

Zur Minimierung solcher schédlichen Auswirkungen, stellen Sie sicher, dass die Drahtvorschubplatte sauber bleibt.

Der Getriebemotor ist wartungsfrei.

9.3. BRENNER

Kontrollieren Sie regelm&Rig die entsprechende Dichtheit der Anschliisse der Schweif3stromversorgung. Mechanische Belastungen im Zusammenhang mit
Temperaturschock neigen dazu, einige Teile des Brenners zu lésen, insbesondere:
=  Der Kontaktschlauch
=  Das Koaxialkabel
=  Die Schweildiise
=  Der Schnellkonnektor
Priifen Sie, ob die Dichtung des Gaseinlaufstutzens im guten Zustand ist
Entfernen Sie die Spritzer zwischen dem Kontaktrohr und der Duse und zwischen der Diise und dem Rand.
Spritzen ist leichter zu entfernen, wenn das Verfahren in kurzen Abstanden wiederholt wird.
Verwenden Sie keine harten Werkzeugen, welche die Oberflache dieser Teile zerkratzen und Spritzen verursachen, die an der Oberflache befestigen.
WV SPRAYMIG SIB, W000011093
V' SPRAYMIG H20, W000010001
Bei jeder Anderung einer Drahtspule, blasen Sie den Drahtleiter aus. Fihren Sie dieses Verfahren von der Seite des schnell montierbaren
Brenneranschlussteckers durch.
Wenn nétig, ersetzen Sie Drahtfihrung des Brenners.
Starker Verschleil? der Drahtfiihrung kann Gasaustritten an der Riickseite des Brenners verursachen.
Die Kontaktschlauche sind fir lange Benutzung konzipiert. Die Kontaktschlduche wird jedoch durch den Drahtdurchlauf abgenutzt und die Bohrung wird
mehr als die zuldssigen Toleranzen fiir eine gute Verbindung zwischen Schlauch und Draht erweitert.
Die Notwendigketit, sie zu ersetzen wird deutlich, wenn der Metall-Transfer-Prozess instabil wird. Alle Einstellungen der Arbeitsparameter bleiben sonst normal.
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9.4. ERSATZTEILE
Capots

CITOWAVE Il 420-520
W000387149

90002952P /90002939P

/90003030P
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Composants internes et onduleur :
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9.5. BESCHREIBUNG DER FEHLERLISTE

Die folgenden aufgefiihrten Stdrungen kdnnen durch die vorsichtige Befolgung der Indizien repariert werden. Wenn eine angezeigte Stérung nicht zu

dieser Liste gehort , wenden Sie sich bitte an den Kundendienst.

URSACHEN

LOSUNGEN

MESSAGE DISPLAY E03 "HAT MAX"

Das Uberschreiten der maximalen Leistung von der Stromquelle erlaubt

Uberpriifen Sie die Parameter des SchweiRprogramms haben die
Eigenschaften der Stromquelle (einschlieBlich FREE-Modus) nicht
Uberschreiten

MESSAGE DISPLAY E07 "NETWORK SURGE" ODER "NETZSPANNUNG"

Uber-oder Unterspannung Netzphasen-Energiequelle Strom (400V
Toleranz - 3 ~ +15% / - 20%)

Uberpriifen Sie Netzwerkeigenschaften

MESSAGE DISPLAY E15 "BEDEUTET

MAXIMALSTROM UBERSCHRITTEN"

Das Uberschreiten der maximal zulassigen mittleren Strom von der
Stromquelle

Uberpriifen Sie die Parameter des SchweiRprogramms haben die Eigenschaften der
Stromquelle (inkl. Free-Modus) nicht Uiberschreiten

MESSAGE DISPLAY E16 "UBERSCHREITEN DER MAXIMALEN STROM BOOT"

Das Uberschreiten der maximal zuldssigen Momentanstrom durch die

Uberpriifen Sie die Parameter des SchweiRprogramms haben die

Stromquelle

Eigenschaften der Stromquelle (inkl. Free-Modus) nicht Uberschreiten

MESSAGE DISPLAY E25 "UBERSC

HREITEN DER EINSCHALTDAUER"

Uberschreiten der Einschaltdauer der Leistungsquelle

CITOWAVE Il
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| MESSAGE DISPLAY E30 "BOOT FAILURE"

AUTO-Modus Warten Sie 3 Sekunden nach dem Start Uberschritten Schweien ohne Priming
erkannt
|| MESSAGE DISPLAY E32 "OUT OF ARC" ||
AUTO-Modus | Detektion eines Lichtbogens aus.

|| MESSAGE DISPLAY E33 "PROBLEM-PROGRAMM"

Aufruf eines nicht vorhandenen Programm oder unbefugte
Das Programm ist mit dieser Software-Version kompatibel
Die Konfiguration ist mit dieser Software-Version kompatibel

Ein Programm ist beschadigt:

Dieses Programm wird in der Programmliste auf dem Bildschirm der
Frontplatte des Generators angezeigt.

Die Konfiguration der Installation beschadigt

Eine Liste der Programme ist beschadigt

Bitte aktualisieren Sie die Software-Generator.
Bitte aktualisieren Sie die Software-Generator.
Notwendig Unterdriickung Programm ist

Paramétrage eine Neuinstallation erforderlich ist.
Bitte konfigurieren Sie die Programmlisten

|| MESSAGE DISPLAY E42 "UNSTABLE FOOD"

Die Stromversorgung ist instabil |

Bitte tiberprifen Sie Ihre elektrischen System.

|| MESSAGE DISPLAY E44 "KALIBRIERUNG BEAM"

Unf&hig, die automatische Kalibrierung abzuschlie3en.

Uberpriifen Sie, dass die Kalibrierung auf dem Bildschirm ist streng
beachtet

|| MESSAGE DISPLAY E45 "CONTROL SOFORTIGEN STOPP SCHWEIREN"

Verlangen sofortige Einstellung der Schweif3 durch den Benutzer |

|| MESSAGE DISPLAY E49 "CHECK DEVICE CONNECTION"

Weitere Kommunikation mit einem Gerét |

Uberpriifen Sie den Anschluss des Geréts angezeigt

A Es ist zwingend notwendig, um zu verbinden und trennen Sie das Gerét, wenn das System ausgeschaltet ist

[ MESSAGE DISPLAY E50 "KUHLPROBLEM"

Problem des Druck-oder Strdmungsgeschwindigkeit des Kiihl |

|| MESSAGE DISPLAY E52 "-ELEKTRODE VERBUNDEN"

MMA nur.
Detektion der Bindungselektrode mit dem Werkstiick

Aus der Elektrode

|| MESSAGE DISPLAY E53

"GEWINDE STECKEN"

MIG nur
Detektion der Bonddraht an der Arbeits

Schneiden Sie den Faden

[ MESSAGE DISPLAY E63 "EXCESS DREHMOMENT ABWICKELN"

UberméRige Motordrehmoment Abwickeln

Priifen, ob die Hiille des Kabels nicht encrass2e und dass nichts die
Bewegung des Fadens und die Bewegung der Drahtvorschub

|| MESSAGE DISPLAY E72 "SYNERGIE NICHT VORHANDEN"

Starten Schweil3programmbenutzer, deren Synergie nicht in der
SchweiRgenerator vorhanden

Import oder definieren Sie die entsprechenden Benutzersynergie aktuelle
Programm

MESSAGE DISPLAY E80 "NACHWEIS PROCESS CONTROL I MIN"

Die niedrige Schwelle tiberschritten Uberwachung SchweiRstrom
benutzerdefinierte

|| MESSAGE DISPLAY E81 "NACHWEIS PROZESSSTEUERUNG | MAX"

Hohe Schwelle iiberschritten Uberwachung SchweiBstrom benutzerdefinierte |

46
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[ MESSAGE DISPLAY E82 "NACHWEIS PROZESS U MIN CONTROL"

Die niedrige Schwelle iiberschritten Uberwachung SchweiRstrom
benutzerdefinierte

|| MESSAGE DISPLAY E83 "Nachweis Prozess U max Kontrolle"

Hohe Schwelle tiberschritten Uberwachung SchweiBstrom benutzerdefinierte |

|| MESSAGE DISPLAY E84 "Nachweis Process Control Rollen | min"

Die niedrige Schwelle iberschritten Stromiiberwachung Motor Kokons
benutzerdefinierte

|| MESSAGE DISPLAY E85 "Nachweis Process Control Rollen | max"

Hohe Schwelle iiberschritten Uberwachung Motorstrom Abwickeln
benutzerdefinierte

|| MESSAGE DISPLAY E86 "abwesend Software"

Fehlender Software fiir einen gegebenen Geréte

| Bitte vereinbaren Sie einen Update-Generator

|| Meldung "Fehler CAN-Bus"

Kommunikation mit einem Gerét sehr gestort. Uberpriifen Sie den Anschluss ‘ Es ist zwingend notwendig, um zu verbinden und trennen Sie das Gerat,

des Gerats an. wenn das System ausgeschaltet ist
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ANHANG 1 - TABELLEN SYNERGIEN

Angle a plat
Métal Gaz 0.6 0.8 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 C0O2 18 mM21 X X X X X
Ar92 C028 mM20 X X X X X
Ar 96 CO23 02
1 M4 X X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier ~ Ar 82 CO2 18 M21 X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar 92 CO2 8 M20 X
Ar98 02 2 M13 X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 M21 X X
Ar92 CO2 8 M20 X X

Métal Gaz 0.6 0.8 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 M21 X X X X
Ar92 CO2 8 M20 X X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M14 X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X
Ar98 C022 M12 X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X
Aluminium Magnésium 5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 3.5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 4,5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Silicium Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Ar 11 X X
He 70 Ar 30 13 X X
Cuivre Aluminium Ar 11 X X
Cuivre Silicium Ar 11 X X
Cuivre Ar 98 C02 2 M12 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Ar 98,502 1,5 M13 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 210 1 M12 X X
Ar 11 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 625 1 M12 X X
Ar 11 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier  Ar 82 CO2 18 M21 X
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Ar 82 CO2 18
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar98 022
Ar98 02 2
Ar92 CO2 8

Fil Fourré Basique Acier

Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium
Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Nickel

Cuivre Silicium

Fil Fourré Rutile Acier

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Fil Fourré Acier Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
CITOWAVEII

Gaz
co2
Ar 82 CO2 18

Ar92C0O2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar 98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

Ar

Ar

Co2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Cco2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar98 02 2
Ar92 C028
Ar98 02 2

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 C0O2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar92 C0O2 8
Ar98 02 2

Gaz

M21

M14
M13
M13
M20

M1
M21
M20

M14
M11
M12

M21
M21
M1

M21
M21
M13
M20
M13

M21
M20

M14
M11
M12

M12
M20
M13

0.6 0.8
X
X X
X X
X X
X
X
X

>

0.6 0.8

0.6 0.8

X
X
X
X
X
1.0 1.2
X X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X

X X X X

>
X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X xX X

1.6

X X X X X X X X X X X X X X xX X X

X X X X X

1.6

1.6

DE

49



| DE
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 M21 X X X X
Ar 92 CO2 8 M20 X X X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M14 X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar98 C022 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier ~ Ar 82 CO2 18 M21 X
Galvanisé Ar82C02 18 M21 X X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar 92 CO2 8 M20 X
Ar 98 02 2 M13 X
SPRAY MODAL (SM+)
Métal
Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium
Aluminium
ANHANG 2- ZYKLEN MIG / MAG-SPEZIFISCHEN
Anwendung Highlight Vorteile
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| - Alle Positionen Universell fiir alle Positionen
T= Short Arc Alle Materialien ) ) ) .
| ) Fillung Geeignet fir alle Materialien
Uni Il fur alle Positi
Easy Short Arc Alle Materialien Keine Kugelsternbereich nlvg s u r ate Fost !or?en
Geeignet fir alle Materialien
Stahl Erweitert den Bereich der Verhaltens-Kurzbogen
‘[—“ Speed Short Arc Erster Durchgang Fast forward Geschwindigkeit
. Edelstahl )
_ kleine Verformungen
PrS . o , Hohe Durchdringung
— High Pénétration Speed Stahl Fillun .
L 'gh Fenelration Spee aing Grol3e freie Draht
Universell fiir alle Positionen
Pulsé Alle Materiali Diinnschicht
Iﬂ uise ¢ Matenaien snnschichien Abwesenheit von Projektions
| . ) Stahl Bessere Benetzung in Pulsed
-ﬂ Soft Silence Pulsé Edelstahl Edelstahl 50% Reduktion der Larm der Bogen
B Reduzierung der Porositét
Spray Moda Alu Alu unvorbereitet
[.I"I.I"I- pray Erhohte Durch
Alle Posi Niedriger Energie
A5G " e Positionen .
I Advanced SeQuencer Alle Materialien Diinnschichten Schénes Aus.seh.en
=n-n Senkrecht nach oben in direkter Spur
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ANHANG 3 - SYMBOLE

Bedeutung
fur USB-Anschluss

Fernsteueranschluss

Ethernetverbindung

Minus
Ausgangsleistungsanschluss

Plus
Ausgangsleistungsanschluss

Stromversorgungsanschluss,
wenn Automatisierungsgrad
1 aktiviert (RI) ist
Kiihlerinheit W000275516
Anschluss

Warnung, mdgliches
Vorhandensein von
gefahrlichen Spannungen,
nicht berGhren.

Erdanschluss

52
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PT A soldadura a arco e o corte a plasma podem ser perigosos para 0
operador e para as pessoas que se encontrem nas proximidades da
zona de trabalho. Ler o manual de utilizac&o.
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1- INFORMAGOES GERAIS
1.1. APRESENTAGAO DA INSTALAGAO

CITOWAVE Il ¢ uma instalago de soldadura manual que permite:
[=] Soldar a arco curto em MIG-MAG
(=1 Alimentagdo de diferentes tipos de arame

= Ago, ago inoxidavel, aluminio e arames especiais
= Arames solidos e revestidos
= Diametros de 0,6-0,8-1,0-1,2-1,4-1,6mm

[=] Soldadura a Electrodo Revestido.

(=] Soldadura TIG

[=1 Processo de calibragdo ARC-AIR, usando a tocha para calibrar: ARC AIR. (didmetro maximo do eléctrodo 6,3mm)
[=] para comunicar os dados de soldadura de e para periféricos externos.

Entregue como conjunto pronto-a-usar associado com o alimentador de arame DMU W500. A fonte de alimentac&o deste aparelho pode ser usada, na
sua versdo basica, em aplicagdes automaticas simples.

1.2. CONPONENTES DO CONJUNTO DE SOLDADURA

O conjunto de soldadura inclui 7 componentes principais:
1. Afonte de alimentagdo de 420A ou 500A incluindo o seu cabo de alimentagao (5m) e o0 seu cabo de massa (5m).
A unidade refrigeragdo
Alimentador de arame.
Cablagem de ligaco de desacoplamento duplo entre o alimentador de arame e a fonte de alimentacdo
Carro de oficina (opcional)
Carro do alimentador de arame (opcional)
Base do pivot (opcional)

I T o

Cada item é encomendado e fornecido separadamente.

As opcdes encomendadas com o conjunto de soldadura sdo expedidas separadamente. Para instalar estas opgdes, consultar as instrugdes fornecidas
com a opgao.
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AVISO
A As pegas plasticas ndo sdo destinadas a movimentar o equipamento.
A estabilidade do equipamento é garantida somente para uma inclinagdo maxima de 10°.

CITOWAVE I




1.3.ESPECIFICAGOES TECNICAS DAS FONTES DE ALIMENTAGAO

PT

CITOWAVE llI CITOWAVE Iil
420 520
W000384991 W000384992
Lado primario
Fonte de alimentagdo principal 400V 400V
Frequéncia da fonte de alimentacéo principal 50/60Hz 50/60Hz
Consumo principal efetivo 21.1A 285A
Consumo principal maximo 271 A 339 A
Fusivel principal 25AGg 32AGg
Poténcia aparente maxima 18,9 KVA 23,8 KVA
Poténcia ativa maxima 17,7 KW 22,4 KW
Gerador de energia recomendada 30 KVA 40 KVA
Poténcia ativa em espera (INATIVA) 29W 29W
Eficacia na corrente maxima (MIG) 87 89
Fator de poténcia na corrente maxima (MIG) 0,93 0,94
Cos Phi 0,99 0,99
Lado secundario
Tens&o em vazio (de acordo com as normas) en MIG 73V 73V
Max. Intervalo de soldadura MIG 1145'%\; ggg X 1145'%\; ggg X
Méximo intervalo de soldadura MMA 15A 1 420A 15A / 500A
Ciclo de trabalho a 100% en MIG (10 min ciclo a 40°C) 350A 450A
Ciclo de trabalho a 60% en MIG (6 min ciclo a 40°C) 420A 500A
Ciclo de trabalho a corrente méxima a 40°C en MIG 60% 60%
Miscelanea
Dimensdes (CxLxA) 720%295x525 720%295x525
Peso 36 kg 40 kg
Temperatura de funcionamento -10°C/+40°C -10°C/+40° C
Temperatura de armazenamento -20°C/+55°C -20°C/+55°C
Ligacéo da tocha “Européen” “Européen”
indice de protegéo P23 P23
Classe de isolamento H H
Norma 60974-1 & 60974-1 & 60974-
60974-10 10

1.4. ESPECIFICAGOES TECNICAS DA UNIDADE DE REFRIGERAGAQ

COOLER
REF. W000273516
Alimentagao
Tensdo de alimentacdo Unica fase 230 V +15 % — 50/60 Hz
Frequéncia 50/60 Hz
Consumo de energia 14 A
Circuito refrigerante
Taxa de fluxo maximo 3,6 I/min
Pressdo méxima com fluxo nulo 4,5 bar
Capacidade do deposito 51
Dissipagdo térmica 1,3KWa20°C 1l/mn
Caracteristicas mecanicas

Peso liquido 16 kg
Peso em condices de funcionamento 21 kg
Dimensdes 700 x 279 x 268 mm
indice de proteccio IP23S
Norma CEI 60974 — 2, CEI 60974-10

CITOWAVEIII
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2 - COLOCAGAO EM FUNCIONAMENTO

2.1. LIGAGAO ELECTRICA A REDE

CITOWAVE Il é uma instalagéo de 400 V trifasica.
Se a alimentagdo da rede corresponder aos requisitos, ligar uma tomada "trifasica+terra” ao terminal do cabo de alimentacao.

ADVERTENCIA: Desde que a impedancia do sistema de baixa tenséo pablica no ponto de acoplamento comum seja inferior a :
98,2 mQ for the CITOWAVE Ill 420

20,6 mQ or the CITOWAVE I 520
Eeste equipamento esta em conformidade com a norma IEC 61000-3-11 e IEC 61000-3-12 e pode ser ligado aos sistemas publicos de

baixa tensdo. E da responsabilidade do instalador ou o utilizador do equipamento garantir, mediante consulta ao operador da rede de
distribuicdo se necessario, que a impedancia do sistema esta em conformidade com as restricoes de impedancia

2.2. LIGAGAO DA UNIDADE DE ALIMENTAGAO DO ARAME

AVISO
Esta operacgao deve ser efectuada com a alimentacéo do gerador desligada. As fichas de alimentacao devem estar bem fixadas, o
respectivo aperto deve ser regularmente controlado, em especial depois de deslocar de uma instalag&o.

2.3. LIGAGAO DA TOCHA E DO GRUPO DE REFRIGERAGAO

A tocha de soldadura MIG € ligada na frente do alimentador de arame, apds ser assegurado que esta esta bem equipada com as pegas de desgaste
correspondentes ao arame a ser usado para a soldadura.

Se utilizar uma tocha ARREFECIDA A AGUA, garantir que liga a unidade de refrigeracdo na parte de tras da fonte de alimentag&o, bem como a
cablagem "agua".

AVISO
Usar exclusivamente o liquido fornecido pela Lincoln Electric para encher a unidade de refrigeracéo.
A configuracdo na interface é necessaria para garantir um bom funcionamento da unidade de refrigeracao, cf. § 6.1.
O funcionamento em vazio da unidade de refrigeracdo enquanto ndo estiver ligado a uma tocha pode danificar o mesmo.

2.4. LIGACAO DO GAS

O tubo do gas esta ligado a cablagem que liga o gerador ao alimentador de arame. Basta liga-lo a saida do regulador de presséo na garrafa de gés.

[=7 Colocar a garrafa de gas no carro de transporte na parte de tras do gerador e fixar a garrafa com uma cinta.
(=] Abrir ligeiramente a valvula da garrafa para libertar eventualmente as impurezas e voltar a fecha-la.

(=7 Montar o regulador de pressao/medidor de fluxo

[=7] Ligar o tubo do gas fornecido com a cablagem do alimentador de arame na saida do regulador.

(=] Abrir a garrafa de gas.

Durante a soldadura a taxa de fluxo de gas (I/m) deve corresponder ao diametro da mangueira (mm).

AVISO
A Assegurar que a garrafa de gas esta devidamente fixada no carro de transporte, colocando a cinta de seguranga.

CITOWAVE I 7
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Para um uso dptimo, a instalacdo de soldadura deve respeitar as seguintes restricdes de colocacdo para um a refrigeracéo correcta.

2.5. COLOCAR EM FUNCIONAMENTO

O interruptor geral esté localizado na parte de tras do gerador. A colocacdo em funcionamento é efectuada rodando este
interruptor. Este interruptor nunca deve estar invertido durante a soldadura. Em cada inicio de funcionamento, o gerador
mostra a versao de software, a poténcia e o dispositivo opcional ligado, conforme relevante da fonte de alimentagéo.

AVISO
A Quando do arranque pela primeira vez, é necessario fazer a configuragdo cf § 6.1.

8 CITOWAVE Il
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3 - ARRANQUE FACIL

De modo a assegurar um uso 6ptimo da instalacdo e uma boa compreenséo das instrugfes seguintes de uso, recomendamos que leia primeiro o
manual de funcionamento do Alimentador de Arame.

3.1. FUNGOES DO PAINEL FRONTAL

PRIMEIRA CONFIGURAGAO DA INTERFACE HUMANA DA MAQUINA (HMI)

A interface humana da maquina (HMI) est4 situada no painel frontal da fonte de alimentag&o:

® o

Validagéo

Botéo Escape para cancelar as operagfes em progresso ou voltar ao menu ou pagina anterior.

Codificador de regulagéo

|I] Codificador de navegagéo e selecgéo
Bot&o correspondente aos icones actualmente no ecré.

|I] Ecrd a cores

ECRA DA INTERFACE HUMANA DA MAQUINA (HMI)

l—" Selecgdo do menu principal

Validagdo da seleccdo actual

t“ J . Voltar

5 _Pagina de inicio de sessdo do utilizador

# Aesso a janela de informacéo

CITOWAVE I



A pégina inicial inclui 8 Menus Principais:

PT

%" TIG LIFT "‘_ij: Rastreabilidade
F MMA “ Configuragao

f:' ’ MIG/IMAG ‘é’ Manutengéo

E Programas de soldadura |% Sinergia do Utilizador

PASSOS DA CONFIGURAGAO HMI

Na primeira utilizacdo da fonte de alimentagdo, tem de fazer os 4 passos seguintes.

PASSO 1:

Escolha do idioma da interface

-

| Posic&o
| Idioma seleccionado

N

PASSO 2:

Definicbes de data e hora
O relégio é usado para as fungdes de rastreabilidade e de exportar.

PASSO 3:

Nome da fonte de alimentagdo.

—

|

=== Seleccdo do idioma

m Validacéo da selec¢do

. M ' Alterar o valor. @
f—

1—"' Alterar a coluna.. @

m Salvar

Este é 0 nome usado para identificar a maquina quando as instalages comunicam entre si.
Verifique se as instalacdes diferentes tém nomes diferentes. Durante a exportacdo para um dispositivo de armazenamento externo, 0 nome do

directdrio criado € composto pelo nome da fonte de alimentagdo e a data.

10
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GEN-1 ¥ . ' @
®_-| | hd Alterar na coluna dos caracteres

—

3 1—" Adicionar ou suprimir um caracter @

; ZX)... ®

PASSO 4:

Se usado, configuragdo da unidade de refrigeracéo (cf. § 6.1.)

CALIBRAGAO DA CABLAGEM

A calibracdo da cablagem é obrigatdria para soldar com uma boa qualidade.
A calibracdo deve ser tornada a fazer, no caso de alteragdo da polaridade, ou alteragdo de um dos seguintes componentes:
e tocha
e cablagem
e caboterra
e  posicdo do clipe do cabo terra

Acesso no menu: MIG > CONFIGURAGAO > Calibragéo da cablagem
o  Calibragfo automatica: (apenas disponivel em MIG) Seguir as instrugdes no ecra.

AVISO
Durante esta operagdo, é gerada uma corrente de 400A durante 1 segundo. E obrigatério usar o equipamento de proteccao individual
adequado para a soldadura durante esta operagdo, em especial, éculos de protecgao.

3.2. PRIMEIRA DEFINIGAO PARA ACESSO FACIL A APRESENTAGAO
DA PAGINA DE AFINAGAO DA SOLDADURA MIG

2909 000

STD e @ o (1= smmr}@ -—

1—"‘ Selec¢do de pardmetros

. hd ' Seleccéo de valor dos pardmetros

m Validagéo

E:.N - = N SETUP &

Gestdo de programas de Acesso Zona 1 ou Zona 11 Gestdo do ciclo de Confiaurar Acesso a janela de
soldadura (cf § 3.2.) soldadura g informagdo

CITOWAVE I
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1 Barra de sinergia + Modo de disparo
2 Sinergias de base de dados LE / Sinergias do
utilizador
3 Escolha do metal
4 Escolha do didmetro do arame 9 Representacéo do ciclo de soldadura
5 Escolha do gas 10 Valores indicativos da soldadura
6 Escolha da transferéncia do arco 1 Parametros principais da soldadura
7 Escolha do modo de funcionamento é
8 Escolha do modo de disparo
DEFINI(}AO DO MODO DE BARRA DE SINERGIA E MODO DE ACCIONAMENTO
@ Sinergias
STD As sinergias normais fornecidas pela Lincoln Electric. Estas sinergias sdo especialmente bem adaptadas a todas as aplicagbes As
sinergias normais séo optimizadas para filetes lisos.
USSR As sinergias do utilizador criadas ou carregadas anteriormente pelo utilizador. O CITOWAVE Ill pode armazenar até 50 sinergias do

utilizador.

Algumas sinergias exigem a inversdo da polaridade da fonte de alimentacéo (inversdo de 2 cabos de alimentag&o). Seguir as instrug¢des no ecré.

@ @ @ Escolha de consumiveis (metal, didmetro, gas)

A soldadura MIG MAG a arco requer a utilizagdo dum arame de tipo e de didmetro adaptado bem como a utilizagdo do gas adequado. Consultar a

tabela de sinergias no anexo 1.

@ Escolha da transferéncia do arco (anexo 2)

® Escolha do modo de funcionamento

0O modo SYN permite funcionar num ponto de funcionamento pré-determinado ajustando apenas a velocidade do arame num intervalo adequado

0O modo MAN permite-lhe ajustar a tensdo e a velocidade do arame separadamente sobre todo o alcance.

Escolha do modo de disparo

Este modo define a forma como o soldador usa o disparo da tocha.

Os ciclos abaixo descrevem o modo 2T e 4T durante um ciclo simples de soldadura de 5 passos.

iLor

12

3

e

#llll‘

CITOWAVEIII




I PT

| Pré-gas

| Retarda o encaminhamento do arame
| Fase de soldadura

| Enchimento da cratera

| Pés-gés

(| N =—=

LS . : Gatilho premido/libertado
.@' . : Velocidade do %
ILC*88>  arame $ /

Descrigao

O soldador segura o disparador durante toda a soldadura Ao premir o disparador daré inicio a soldadura (o inicio do pré-gas) e ao libertar o disparador
pararé a soldadura (inicio do enchimento da cratera).

0O soldador deve contudo encurtar o enchimento da cratera premindo ligeiramente o disparador durante esta fase (se a op¢éo correspondente de
configuracdo estiver activada).

Opgao
Configuragéo > Instalagéo > Ciclo :
- Encurtar o controlo da inclinagao
- Chamada do programa através do disparo da solda

O Modo Spot #&® ¢ um modo especial 1121' e pode definir 0 tempo da fase de soldadura (3) no ciclo de parametros da soldadura.

t1ar

1

2 3 4. 5

‘x_].-

g
4o

H—
—
L
—

Descricao
O ciclo de soldadura € iniciada por um impulso de disparo e é interrompida por um segundo impulso.

Opgao
Configurago > Instalacdo > Ciclo :

- Invocar o programa do disparador de soldadura
- Invocar o programa na soldadura

DEFINIGAO DE PARAMETROS PRINCIPAIS DA SOLDADURA

O ciclo de soldadura @ é actualizada com os parametros principais da soldadura.
No paragrafo abaixo, detalhamos a definicdo dos parametros principais da soldadura:

CITOWAVE I 13



VELOCIDADE DO ARAME
Modo MANUAL.: Posicionar o cursor VELOCIDADE DO ARAME, premindo OK mostra todos os pardmetros para facilitar o ajustamento dos mesmos

PT

Definicéo
Modo Aparelho Intervalo passo
SYN | Avelocidade do arame varia hum limite definido pela sinergia. m/mn [Lepep denfio 0,1
a sinergia
MAN | Avelocidade do arame néo ¢é limitada pela tabela da sinergia. m/mn [1;25] 0,1
TENSAO DO ARCO
A tensdo do arco é definida conforme o regime do arco:
e plana: tensdo média
e pulsada: escolher voltagem
Defini¢do
Modo Aparelho Intervalo Passo
Comprimento do arco: | t 50 1l +50 1
syN | Afinagéo relativa a tensdo do arco em incrementos de +50 ncrementos -50 || D Equivalente
d T F N | __ _ "
aproximado do valor sinérgico programado. Volts 10 || 110 02 em volts
Tenséo do arco:
MAN Afinac&o absoluta da tens&o do arco durante a fase de Volts [10; 50] 0,2
soldadura.
AFINA(;AO FINA
A afinagdo fina é definida de acordo com o regime do arco:
e  Plana: Dinamismo do arco
e  Pulsado: Energia de impulséo actual
Defini¢do
Modo Aparelho Intervalo Passo
SYN | Afinagio fina relativa a tenséo do arco em incrementos de +10
& aproximado do valor sinérgico programado. Incrementos -10 || +10 1
MAN

Aconselhamento de afinagao:

No regime plano, um valor baixo da afinacéo fina permite um aumento rapido dos cortes curtos de corrente. Portanto, 0 regime € dindmico e quente que
permite uma soldadura na posi¢do mas tem a desvantagem de gerar mais salpicos. Pelo contrario, um valor elevado de afinacdo fina reduz o
dinamismo e arrefece o banho em fus&o.

Note : A posicédo de soldadura € além disso facilitada pela "velocidade arco curto” de transferéncia do arco do que pela transferéncia do arco "suave".

No modo pulsado, a afinagdo fina regula a energia do impulso actual e optimiza a separagao da gota.
Especificamente, se se separarem do arame projeccdes finas, reduzir a afinagéo fina, se sairem gotas grandes, aumentar a afinagao fina.
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PAGINA DE SOLDADURA MIG

tem possibilidade de soldar apenas se a cor do icone no canto superior esquerdo for verde.

[ 1 ] Mediraintensidade do arco

[ 2 ]Mediratenséodoarco

|I| Velocidade do arame

[ 4 ] corrente do motor do alimentador de arame

III Tempo de soldadura (inclui todos os passos do ciclo de soldadura)

@ A corrente do motor do alimentador de arame é proporcional a forca do motor. Além de 1.3A num regime constante, verificar se a ponteira de
alimentagéo do arame ndo esta obstruida com residuos.

Os parametros anteriores de soldadura estio acessiveis na pagina CONFIGURACAO no menu MIG.

Se "invocar o programa de contengéo do disparo" estiver INACTIVO: Premir ligeiramente o disparador para esvaziar (se o programa for alterado).

CITOWAVE I 15
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4 - FUNCIONALIDADES AVANGADAS DO CITOWAVE il

4.1. DEFINIGAO AVANGADA DO CICLO DE SOLDADURA MIG MAG
DEFINIGAO DO CICLO DE SOLDADURA MIG MAG

O menu de definicdo do ciclo de soldadura MIG ﬁ distingue 7 fases no ciclo da soldadura

Pré-gas

Arranque a quente
Fase de soldadura
Enchimento da cratera
Queimar

Afiar o arame

Pos-gas

Nooak~wdE

AVISO
‘ A a tensdo esta presente na extremidade do arame a partir de uma fase de avanco lento do arame até a fase de pulverizagdo pés-retrac¢do

| 1 | Lista das 7 fases do ciclo
| 2 | Fase do ciclo seleccionada
| 3 | Tabela de parametros da fase do ciclo seleccionado.

Uso do codificador esquerdo para percorrer as definicdes.
Uso do codificador direito para ajustar o pardmetro seleccionado.

| 4 | Alternar o curso entre a selecgéo da fase do ciclo e a tabela de pardmetros.
Também possivel com os botfes OK e ESC

1. Pré-gas

Temporizacdo do gas antes de comegar o ciclo da soldadura.

Variaveis: T(s) [0.0;10.0]

H 2. Arranque a quente/Arranque suave

Na fase de arranque a quente, uma velocidade do arame maior que a velocidade do

alimentador na fase de soldadura permite uma penetrag&o mais rapida no arranque.

Caso contrario, a fase de arranque a quente permite um arranque reduzido com uma
fase de arranque progressivo da alimenta¢do do arame.

Varidveis: T(s) [0.0;10.0]
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5 Arranque suave

A fase de arranque suave pode ser predefinida para o inicio da soldadura, permitindo uma
velocidade limitada do arame com energia reduzida.

Varidveis:
Tempos do rolamento: T(s) [0.00 ; 10.00]
Tempos de transi¢do: T(s) [0.00 ; 10.00]
Parametros principais da soldadura do rolamento Arranque a quente/Arranque suave.

Nota: Se a definicdo exceder a capacidade da fonte, a curva vermelha mostra

Observagéao:

Com o modo SYN, a velocidade do arame da fase Arranque a quente/Arrangque suave é afinada relativamente a velocidade do arame da fase de
soldadura (A %70 %), a velocidade real é mostrada para informag&o em tom cinzento e € directamente afinada com o modo MAN: velocidade do
arame (m/min) [1.0 ; 25.0].

3. Soldadura
Este menu permite refinar a afinacdo da fase de soldadura.

Observagéao:

Depois de ter escolhido o modo, os parametros principais da soldadura so actualizados. E entéo possivel afinar os pardmetros de cada modo
directamente da pagina de afinacdo da soldadura.

4

Asa L
=L, Sequénciador Avangado ( iy, ﬁﬁ")
A sequéncia da fase de soldadura em dois regimes 1 e 2 que podem ter transferéncias diferentes de arco: Plana ou pulsada.
A transferéncia do arco do regime 1 é a seleccionada na barra da sinergia da pagina de afina¢éo da soldadura principal.
Variaveis:
Transferéncia do regime 2 do arco: Transfer2
Parametros principais da soldadura dos regimes 1 e 2

A temporizacdo dos regimes 1 e 2 sdo independentes e permitem a afinagdo de um ciclo assimétrico. T(s) [0.1; 5.0]
Tempo de transicdo T(S) [0.00 ; 1.0]

El Modo intermitente ( IEI'-""')

A soldadura é feita intermitentemente por uma sucessao de tempos ON e tempos OFF.
Variaveis:
Pardmetros principais da soldadura
A temporizacdo das fases 1 ON e OFF sdo independentes e permitem a afina¢do de um ciclo assimétrico. T(s) [0.5; 10.0]

Observagao:
Pode escolher realizar apenas o arranque a quente na primeira vez que estiver ON no menu: Configura¢do > Instala¢do > Ciclo :

Modo fase (ﬁﬂ')

Mudanca do rolamento através de uma pressao ligeira no disparador
Variaveis:

Fase nimero [2;4]
Pardmetros principais de soldadura em cada fase

Chamada do programa durante a soldadura ( n“r)
Depois de ter activado esta op¢do, pode chamar os programas com o disparador enquanto esta a soldar. Ver § 4.3 pagina 23 Gestao do programa

Observagao: Pode activar a chamada de programa de soldadura no menu: Configuracao > Instalagéo > Ciclo :
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4. Enchimento da cratera

A fase de enchimento da cratera permite o enchimento da mesma no final da solda para um
bom acabamento da soldadura. E realizado através do regime de redug&o do arco no fim da
solda (inclinagao descendente), mantendo depois um nivel reduzido de velocidade do arame
para uma temporizacao definida (fase de enchimento da cratera).

Variveis:
Tempo da fase: T(s) [0.05;10.00]

inclinacdo descendente: T(s) [0.05 ; 10.00]
Parametros principais de soldadura da fase de enchimento da cratera
Observagao:
Com o modo SYN, a velocidade do arame da fase de enchimento da cratera é afinada
relativamente a velocidade do arame da fase de soldadura (A [ - 70%)), a velocidade real é
mostrada para informagao em tom cinzento e é directamente afinada com o modo MAN:
velocidade do arame (m/min) [1.0 ; 25.0].

Pode activar a chamada a opgdao de controlo da inclinagdo descendente encurtada no menu:
Configuragdo > Instalagéo > Ciclo :

5. Queimar

Evita a aderéncia do fio no banho, deslocando a parada da linha e da paragem do poder.
Variaveis:
Manual - Tempo de queima (ms) [0, 500]
Automaético — Afinacdo fina da queima (ms) [-100, 200]

6. Aiar o arame
Pode definir 3 pardmetros:

aiar o arame: A Pulverizagio Pds-Retraccio permite a ejecgdo da gota no fim do arame depois da soldadura.

Teste de bloqueio do arame: Teste se 0 arame esta blogueado no banho de fuséo no final da soldadura

Descolar automaticamente: se o teste indicar que o arame esta bloqueado, uma impulsdo queimara automaticamente o arame, e depois
verifica-lo-a.

7. Pés-gas

Temporizador da saida do gas depois do fim da soldadura de modo a impedir a oxidagéo
enquanto o corddo ainda esta quente.

Variaveis: T(s) [0.0; 20.0]
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CICLO COMPLETO DE SOLDADURA MIG

| Pré-gas

| Mover lentamente o arame [avango]

| Arranque a quente H

| Fase da soldadura
| Enchimento da cratera C

| Queima , Aiar 0 arame E4E™

| Pés-gés

N o) o[ B LN =~

AJUSTAMENTO DO ESCORVAMENTO
0 ajustamento do escorvamento esté acessivel no menu CONFIGURAGAO da pagina do MIG.
Nota: 0 escorvamento é a segunda fase do ciclo de soldadura.

0 escorvamento de cada sinergia € por defeito 6ptimo na maioria dos casos de aplicagdo. No entanto, em alguns casos de aplicagdo muito especifica, 0
utilizador pode querer modificar as caracteristicas do escorvamento.

Afinagdo dos parametros do escorvamento.

Coeficiente de varidvel K=-10/0/+10

Nome do parametro Descri¢do
K velocidade superior a inicializacdo | Permite-lhe alterar para uma velocidade lenta de aproximagdo do arame antes de
lenta iniciar
K inicializaco actual Permite a afinag8o da intensidade de energia do escorvamento.
S . o Permite a afinag&o da energia do arco durante o transito entre o escorvamento do arco
K inicializac&o energia transitdria o 4 .
e 0 primeiro regime do ciclo de soldadura.

AVISO
A O utilizador é responsavel pela eventual disfuncéo a qual pode ser causada pela modificagdo dos parametros de
escorvamento.
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E SINERGIAS DO UTILIZADOR

O menu de Sinergias do Utilizador esta acessivel a parir da pagina inicial. Esta fungéo da fonte de alimentag&o permite ao utilizador criar as suas
proprias sinergias a partir das ja existentes.

Na barra de sinergia, situada no topo do ecra tal como no menu MIG, escolha uma sinergia existente seleccionando os parametros seguintes: metal,
didmetro, gés, transferéncia do arco. Escolher estes parametros o mais préximo possivel da sinergia do utilizador que pretende criar.

Uma vez os parametros seleccionados, premir o botdo Criagdo Sinergia do Utilizador:

1. O primeiro passo € a seleccéo dos pontos de sinergia que servirdo como suporte para as novas curvas sinérgicas. Seleccionar pelo menos 2
ponto, depois validar.

Neste exemplo esquematico de uma curva sinérgica, S&o
seleccionados 4 pontos de modo a criar a sinergia do utilizador.

2. Osegundo passo é a modificacdo dos pontos seleccionados, a adi¢do de novos pontos ou a supressdo dos pontos existentes.
Seleccionar um ponto na lista, premir em "editar". Ver abaixo os pardmetros que podem ser definidos.

- Velocidade do arame (m/min): para criar um novo ponto, alterar este valor e premir o bot&o adicionar ponto.
- Comprimento do arco

- Sintonia fina

- Espessura (mm)

- 1A

- UV

- Ajustamento do escorvamento

A afinagdo destes parametros permite-lhe ajustar a Sinergia do Utilizador conforme as suas necessidades.

O utilizador adicionou 3 pontos nos 4 pontos de
P suporte através da definicdo dos parametros ajustaveis
para novos valores da velocidade do arame.
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A nova curva sinérgica (em vermelho) é diferente da
anterior gragas as definicdes escolhidas.

3. Oterceiro passo é salvar a Sinergia do Utilizador. A fonte de alimentacéo permite a criagdo de até 50 Sinergias do Utilizador. Certificar que
todos os campos estéo preenchidos de modo a encontrar com facilidade as referéncias e as condi¢es de utiliza¢éo da Sinergia do Utilizador
criada. Premir OK para validar o campo ou Escape para voltar atras e modificar o campo anterior.

As Sinergias do Utilizador criadas estéo acessiveis na barra de Sinergias do menu MIG. Pode exportar as sinergias criadas a partir do menu Sinergia do

Utilizador premindo o botdo exportar (pagina 20).
No menu Sinergia do Utilizador, pode suprimir as sinergias criadas premindo o botdo de supressdo da sinergia.

4.2. DEFINIGAO AVANGADA DO CICLO DE SOLDADURA MIG

APRESENTACAO DOS PROGRAMAS
A gestéo do programa é a mesma para 0s 3 processos de soldadura MIG, MMA e TIG.

-~ ~ —

@

e 505279, G [ o | e ger

| , A A Ia ral I

1 | Estado do programa actual

2 | Menu de gestdo do programa

Programas de funcionamento: MIG, MMA & TIG

Por predefinicéo, as paginas de afinacéo da soldadura dos processos MIG, MMA e TIG usam os programas de funcionamento: MIG, MMA & TIG.

Este programa fornece uma base de funcionamento permitindo a soldadura imediata assim que as defini¢des rapidas sejam realizadas.

Este programa ndo esta guardado e todas as modificagdes realizadas no mesmo serdo perdidas depois de um reinicio da fonte de alimentag&o. Ndo pode
fazer parte de uma lista de programas nem pode ser exportado.

Para uso geral, é necessario criar programas numerados. O CITOWAVE Ill pode incluir até 100 Programas.
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Criar um programa

Para criar um programa, premir em g& e seleccionar "Criar programa” depois premir OK.
Seleccionar 0 nimero do programa criado.
Depois chame o programa (Se necessario, ver passo 3.1 da primeira configuragdo HMI)

Né&o pode criar um programa nestes trés casos diferentes:
- Sefor activada uma lista do programa.
- Seo utilizador ndo tem direitos de gestéo do programa.
- Se estiver activada uma limitac&o no programa actual.

Salvar um programa
Sempre que for feita uma modificacéo na definicdo num programa criado, o simbolo H aparece significando que a modificacdo pode ser salva.

Para salvar as modificagfes, premir em seleccione "Salvar programa”, depois premir em OK e o simbolo H desaparecera.

Para cancelar as modificacdes feitas desde a Ultima vez em que as salvou, seleccione "Restaurar” e premir em OK.

Renomear um programa

Para renomear um programa, premir em @\Qb e seleccionar "renomear um programa” depois premir OK.
Nota: Esta fungdo ndo copiar nenhumas alteragfes Esta pagina esta acessivel a partir da pagina inicial e d& uma visao geral dos programas disponiveis

Carregar um programa

Para carregar um programa ja criado, premir em g\ﬁ Com o botéo |“', seleccione o programa que pretende carregar na lista dos programas
criados. ok, em seguida.

Pode também carregar programas na pagina de selecgdo dos programas da soldadura.

Copiar um programa
Para copiar um programa, carregar o programa que pretende copiar e depois crie um novo programa a partir do que foi carregado.
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4.3. SELECGAO E GESTAO DOS PROGRAMAS DA SOLDADURA

Esta pagina esta acessivel a partir da pagina inicial, da uma visao geral dos programas disponiveis (excepto os programas mascarados). Para carregar

um programa a partir desta pagina, seleccione o programa e prima OK.
i, Lt e Ay Py

|Program Selection |

1 3 0 5.0 m/min

Q_“ Gestdo do programa
aD

Listas de Programa MIG 4T

E|= LEJ Listas programas

Pré-visualizacdo do programa seleccionado

Ndmero do programa

Nome do programa
Processo de soldadura do programa (MIG, TIG, MMA)
Velocidade do arame (MIG) / Corrente (TIG e MMA)

1
2
3
4
5 Programa de indicadores de estado

Pdgina de gestéio do programa

A pagina de gestao do programa permite uma gestao elaborada dos programas de soldadura. Por esta razdo, esta pagina € diferente da pagina de
selec¢do de modo a limitar correctamente o respectivo acesso.

g;\) Adicionalmente as accdes j& apresentadas - Copia de seguranca, restaurar e carregar - a gestdo do programa pode:

Suprimir um programa: Suprime um programa, o0 nimero associado fica livre.

Mascarar o programa a partir da pagina de selec¢éo do programa, o programa € apenas acessivel para

° Apagar um programa utilizadores que tenham o direito de acesso a gestdo do programa

Blogueia os parametros sinérgicos de um programa. As Unicas definicdes que pode apenas modificar na

B Bloguear um programa pagina de afinagdo da soldadura séo os parametros principais da soldadura.

Acgéao em todos 0s programas: A accdo é realizada em todos 0s respectivos programas.

Para remover a mascara ou o0 bloqueio de um programa, seleccione Desmascarar ou Desbloquear.
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GESTAO DOS PROGRAMAS MIG 4T S22
A lista do Programa MIG 4T é um caso particular da lista do programa no qual os programas MIG 4T sdo encadeados durante a soldadura porque séo
compativeis: a mesma sinergia (metal, didmetro do arame e gas).

As listas do Programa MIG 4T permitem a optimizagao de soldaduras complexas adaptando cada condicéo de funcionamento especifico do cordédo para
um programa de soldadura em particular. A transi¢do pode ser feita sem parar a soldadura, como em N1 automatico, melhorando a produtividade.

O soldador passa de um programa para outro durante a fase de soldadura através de uma curta pressdo no disparador (tempo de clique ligeiro no
disparador definido em Configuragéo > Instalagdo > Ciclo). Uma presséo longa da origem a que a soldadura pare ou que a inclinagdo descendente se
inicie como um modo 4T normal. Os passos transitdrios (arranque a quente/enchimento da cratera) sdo geridos como no modo normal 4T.

Enfraquecimento ciclo 4T com o disparador a chamar o programa durante a soldadura e fase de inclinagdo descendente:

Program 1 Program 2

iy

.

o
2211'1;!

_—
=

1

O primeiro programa da lista pode ser liviemente escolhido entre os programas existentes. A adicdo de um programa na lista € limitada aos programas
existentes e compativeis, aqueles que podem ser encadeados com o primeiro programa durante a soldadura.

GESTAO DE LISTAS DO PROGRAMA FIE-Q
A lista do programa  permite e recolha numa lista Unica de um grupo de programas de soldadura.
Usar exemplos
v Partes complexas: Para soldas regulares ou ocasionais que necessitam de processos de soldadura diferentes, os didmetros do arame e
outros parametros, 0s programas necessarios podem ser agrupados numa lista e serem acessiveis facilmente.

v Especificagdo do Procedimento de Soldadura: Os programas necessarios podem ser agrupados numa lista para respeitar o procedimento.

v' Gestdo do utilizador: O acesso do utilizador pode ser restrito aos programas da lista seleccionada.
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Gestdo de lista

[Joblist Management:

As listas do programa definidas na fonte de alimentag&o

Nimero da lista

Nome da lista

Listas programas

activar ou desactivar uma lista

Adicionar uma nova lista

Suprimir uma lista existente

O N[O -

Editar uma lista existente

Ver os icones Uteis abaixo para gestdo da lista.

=l=l= Lista programas D Listas de Programa MIG 4T = Programa

fcones de acgéo

- - N - Pré- x
+ - Adicionar / Suprimir M /E Activagdo / Desactivagao [Q visualizar @ Edicéo

A ordem de posicionamento de um programa numa lista sera a ordem de encadeamento a partir de uma pagina de afinagéo da soldadura.
Activagéo

Quando uma lista de programa é activada M pode apenas seleccionar os programas desta lista a partir da pagina de afinagéo de soldadura e o icone
da lista do programa aparece no canto superior esquerdo desta pagina. Os programas sdo encadeados na mesma ordem conforme foram adicionados na
lista. N&o é possivel criar um programa enquanto a lista esta activada.

Se um dos programas de uma lista for mascarado ou suprimido, a lista ja ndo pode ser activada.

As listas do programa séo realizadas fora do encadeamento da soldadura. Pode activar a chamada de programa de soldadura no menu: Configuragéo >
Instalacéo > Ciclo :
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4.4. IMPORTAR / EXPORTAR OS PROGRAMAS DE SOLDADURA

A exportagdo dos programas de soldadura podem ser Uteis para importar os referidos programas para outro posto de soldadura, ou para conservar uma
copia de seguranca dos referidos programas num meio de armazenamento externo.

Um programa exportado é associado ao seu niimero entre os 100 niimeros disponiveis. Se um programa estiver ligado a uma sinergia do utilizador sera
automaticamente exportado e importado com este programa.

Um programa importado numa fonte de alimentagao é enviado para o seu nimero original € apaga-se, se 0 programa inicial estiver associado ao mesmo
namero.

Vejamos o exemplo da importa¢do dos programas 1 e 2 entre os 100 programas da fonte de alimentacéo A para outra fonte B:

A B B
1 | Program 1, - 1 1 | Program 1,
2 | Program 2, -> 2 | Program 2; 2 | Program 2,
42 42 | Program 42, 42 | Program 42;
100 100 100

O programa A1 é importado e mantém o respectivo niimero.
O programa 2A parou programa 2B. Programa 2B perdeu-se.
O programa 42B esta retido porque ndo existe o programa 42 em A.

Neste exemplo, os programas da fonte de alimentac&o B ndo séo idénticos com os programas da fonte de alimenta¢do A porque o programa 42 foi
mantido. Para obter programas entre A e B, suprimir todos os programas da fonte de alimenta¢do B antes de fazer uma importagao.

MODO FREE

O CITOWAVE Il tem um modo FREE em que o operador pode acessar as configuracdes de parametros de soldagem adicionais. Isso permite que vocé
ajuste o gerador para aplicacdes especificas.

Configuragdes adicionais bom funcionamento:
* Tensao Arc / pico de tensédo
* Dinamismo

Configuragdes adicionais corrente pulsada:

Ao posicionar o cursor VELOCIDADE DO ARAME, premindo OK mostra todos os parametros para facilitar 0 ajustamento dos mesmos
* Frequéncia

*» Tempo de pulso

« corrente de base

AVISO
Em modo free do gerador ndo é mais uma forma sinérgica. assim, o comportamento de soldagem esta diretamente
relacionado com os valores definidos pelo operador. este modo deve ser usado somente por técnicos qualificados.

4.5. GESTAO DO UTILIZADOR E RASTREABILIDADE

APRESENTAQAO DOS PERFIS DOS UTILIZADORES

Por predefinicdo, no primeiro arranque da fonte de alimentacéo, a lista de utilizadores esta vazia. Neste caso, cada utilizador pode usar a fonte de
alimentacgdo e aceder livremente a cada fungdo e os ficheiros de rastreamento gerados séo anénimos.

Quando é necessério para identificar os ficheiros de rastreamento gerados, para garantir as limitagBes de uso para determinados utilizadores, ou para
evitar o uso da fonte de alimentag&o para um utilizador no identificado, pode criar utilizadores com niveis de direitos adaptados. E possivel voltar a uma
lista vazia em:

Manutencdo > Reinicio de fabrica > Base de dados do utilizador

Os niveis de direitos disponiveis sdo os seguintes, por ordem decrescente:
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1. Administrador
2. Técnico
3. Soldador

Para ser possivel aceder a uma fungdo da fonte de alimentagéo, o utilizador tem de ter um nivel superior ou um nivel igual de direitos superiores ou
iguais ao nivel de direitos de acesso associados coma a fungao.
O direito de acesso de cada fungao pode ser consultado e modificado na pagina de gestao:
Configuragao < Gestdo do utilizador > Gestdo de direitos
Lista de fungfes para as quais os direitos de acesso sdo configuraveis por perfil :

Nome do direito de acesso Descrigao Nivel predefinido de direito de
acesso
Limitag&o do programa Limitagbes Técnico
Controlo do processo Afinacéo do processo de controlo Técnico
Sinergia do Utilizador Acesso ao menu de sinergia do utilizador Técnico
Ajustamento do escorvamento Afinagdo do escorvamento Técnico
Activagdo de lista do programa Acesso a pagina da lista do programa. Técnico
Lista de activagao do Programa MIG 4T | Acesso a lista do programa MIG 4T Técnico
Gestdo do programa Acesso a pagina de gestao do programa. Técnico
Selecgdo do Programa Seleccionar o programa de soldadura Soldador
Rastreabilidade Acesso ao menu de rastreabilidade Técnico
Configuragéo Acesso ao menu de configuragao Técnico
Manutencao Acesso ao menu de manutencao Administrador
Configurar Acesso a0 menu CONFIGURAGCAO MIG Soldador
Calibracéo Calibragdo da cablagem Soldador
Gestdo do utilizador Acesso a pagina de gestdo dos utilizadores Administrador

Gestdo do utilizador

O perfil do primeiro utilizador tem de ser um perfil de Administrador com uma palavra-passe. Os perfis de Técnico e Soldador estdo inacessiveis quando o
primeiro perfil ndo tiver sido criado. Pode ser criado um perfil de soldador sem uma palavra-passe, passa a ser o utilizador predefinido se néo for feita
qualquer identificagdo.

AVISO
Guardar cuidadosamente a sua palavra-passe de Administrador.
Perdeu a palavra-passe? Contacte o seu revendedor ou o Servi¢o Pds-Venda.

IDENTIFICAGAO DO UTILIZADOR

Na pagina inicial, 0 botdo « E% » permite 0 acesso da pagina de identificacdo do utilizador. Se ndo existir um utilizador criado, esta pagina nédo esta
disponivel.
Identificacéo do utilizador:

Permite ou recusa 0 acesso a vérias fungdes da fonte de alimentagdo dependendo do perfil.
Estabeleca nos ficheiros de rastreamento gerados o nome do utilizador identificado.

Para ser identificado como um utilizador, seleccione o utilizador pretendido, valide e escreva a sua palavra-passe se necessario.
Modificar a palavra-passe do utilizador

m Encerre a sessdo actual

Crie um perfil de utilizador associado com a chave USB. A insercdo da chave USB da origem a uma identificagdo automatica do
utilizador. A chave USB pode ser desligada sem ter que encerrar a sess&o.

AVISO
A NAO DEIXE a chave USB ligada & fonte de alimentaco durante o uso respectivo devido ao risco de deterioracéo.
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4.6. LIMITAGOES DO PROGRAMA

A pagina das limitagBes esta acessivel a partir de CONFIGURAGAO da pagina de afinacéo da soldadura MIG.

1° Utilizagao: Limitacéo do intervalo da afinagdo do programa.

A afinacéo da limitacdo refere-se aos parametros principais da fase de soldadura do programa actual:
Velocidade do arame

Comprimento do arco
Sintonia fina

Para activar a limitagéo, active o codificador .‘ "
O valor seleccionado da uma "janela” em que o soldador pode trabalhar neste parametro. Esta limitagdo aplica-se apenas no programa no qual foi
activado.
Exemplo: Nenhuma "Janela" ndo permite qualquer liberdade de afinagdo para o parametro aproximado do valor do programa predefinido.

Uma "Janela" de 3 permite uma liberdade de £3 na afinacéo do pardmetro aproximado do valor do programa predefinido.
Se a gestdo do utilizador for implementada na fonte de alimentacdo, o acesso a pagina de limitagio pode ser recusado a determinado perfil de utilizador.
Exemplo: Um utilizador Técnico cria um programa e define uma limitagdo no intervalo de afinagéo dos parametros principais da soldadura. Um utilizador

Soldador ndo tem acesso a pagina de limitagdo e esta limitado neste programa ao intervalo de afinacdo que o Técnico permitiu. Em todos os outros
programas sem limitagéo, todos os utilizadores tém a mesma liberdade na afinacdo dos parametros.

2" Utilizagao: Limitagdo do programa actual

Depois de ter activado esta funcéo, pode apenas aceder as paginas:
- Afinag&o da soldadura
Afinacéo do ciclo
Exibicéo dos parametros anteriores da soldadura
Pagina inicial
Identificac&o do Utilizador
O utilizador pode salvar as modificagdes, renomear o programa actual, mas ndo pode criar nem carregar um programa.
Para remover ou modificar a limitacdo volte atras a pagina de LimitagGes.
Se a gestdo do utilizador for implementada na fonte de alimentag&o, o acesso a pagina de limitagdo pode ser recusado a determinado perfil de utilizador.

Exemplo: Um utilizador Técnico cria um programa e define uma limitagdo do programa actual. Um utilizador Soldador que nédo tenha acesso a pagina da
limitagdo e ao qual ndo seja permitido usar outro programa diferente do criado pelo Técnico.
32 Utilizagao: Limitag&o da lista do programa actual

Esta limitacdo é uma extensao da limitagdo do programa actual aplicada as listas do programa.

42 Utilizagao: Blogueamento da interface
Esta funcdo permite limitar o uso da interface para a consulta dos valores dos pardmetros, ndo pode modificar qualquer dos parametros.

Neste modo, é apenas possivel aceder a:
pagina de afinacéo da soldadura
pagina de afinagdo do ciclo da soldadura
exibicdo dos parametros da soldadura
Pégina inicial
Identificac&o do Utilizador
Para remover ou modificar o bloqgueamento da interface volte atras a pagina de Limitagdes.

O utilizador pode escolher bloquear a interface apenas da fonte de alimentagdo, ou a todas as interfaces (fonte de alimentac@o, alimentador do arame e
Comando de fungéo RC)

5? Utilizagdo: Bloqueamento de programa g

Acessivel a partir da gestdo do Programa, bloqueia os parametros da sinergia de um programa na pagina de afinacao da soldadura pode apenas afinar
0s parametros da soldadura.
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4.7. PROCESSO DE CONTROLO

O Processo do Controlo permite melhorar o controlo das variaveis da soldadura. De facto, o CITOWAVE IlI tem possibilidade de alertar o utilizador que o
valor de uma das seguintes variaveis esta fora do corredor de controlo:

Intensidade da soldadura
Intensidade do motor do alimentador de arame (d& uma ideia da velocidade do arame)
Tensdo do arco

O corredor de controlo é definido por um limite superior e inferior que o utilizador pode afinar para cada variavel. Para os afinar, o utilizador pode
consultar os valores minimo e maximo medidos durante a solda anterior. Estes valores sdo acessiveis no menu: "Ajuda Afinagéo".

Uma mensagem de avaria é accionada quando o tempo de saida do mesmo for superior a inibicao ajustavel do tempo limite : T(s).

No exemplo abaixo, o limite superior for excedido dois momentos t1 e <T T2> T.
Apenas t2 ultrapassado gatilhos padréo

t1 T

Lim+| - - - - ’ i e il =

Lim- - - - - R i e s T

E = Disparador avariado

A pégina do processo de controlo esté acessivel no menu CONFIGURACAO do MIG. Pode escolher activar o controlo apenas em determinadas variaveis.

Para definir os valores limite, pode consultar os valores minimo e maximo medidos durante a solda anterior. Estes valores sdo acessiveis no menu: "Ajuda
Afinacéo".
Os parametros do processo de controlo estdo associados a um programa de soldadura. Os referidos pardmetros podem ser diferentes de um programa
para outro.

Existem trés tipos de deteccéo de falha definidos no menu Configuragao > Isolamento > Avaria

Tipo Efeito Conteldo da janela exibida
Bloquear Bloquear de imediato assim que for detectada a falha Valor extremo alcangado pela variavel
Duragdo da falha = Tempo de inibicdo
Para cada variavel e para cada avaria detectada:
i A exibicao da falha no fim da soldadura que desaparece Valor extremo alcangado
Indicativo y x L .
com a libertagdo ou quando se inicia um novo ciclo. Duragdo total
U|t|ma linha: duracdo acumulada das falhas
Nenhum Nenhum efeito visivel, apenas identificavel no histdrico . . R
Exibe uma mensagem instantanea
bloqueamento da falha
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Todas as falhas sdo memorizadas no histdrico. Estdo disponiveis os seguintes dados:
- Avaria
- Namero da falha
- Variavel controlada
- Namero do programa
- Data / Hora
- Utilizador identificado
- Valor maximo alcangado
- Durac&o total da falha
- Duracdo total acumulada dos defeitos na varidvel

Quando o controlo do processo é activado, aparece um ponto colorido junto a varidvel controlada na pégina da soldadura MIG. Se o ponto se mantiver
verde durante a soldadura, ndo foram encontrados quaisquer defeitos, caso contrario fica vermelho.

RASTREABILIDADE

O menu de rastreabilidade , acessivel a partir da pagina inicial, é dividido em duas partes:

Configuragéo

Permite activar a exportacéo das caracteristicas da soldadura através da configuracdo do atraso da exporta¢édo depois da soldadura. T(s) [1: 100
Seleccionar os parametros de rastreio extra adicionais da Soldadura para o relatério.

Sao possiveis duas opgdes de exportacao:

USB - necessita de um atraso reguldvel antes da exportagéo para evitar interferéncias electromagnéticas.
FTP - servidor ligado a uma fonte de alimentac&o.
Relatdrio de rastreabilidade

Exibe o relatorio de rastreabilidade da Ultima solda.
Para exportar um relatorio de rastreabilidade, ligar um meio de armazenamento externo e premir o botdo exportar.
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5- TIG & MMA

CITOWAVE lil é um posto de soldadura multi-processo e como tal permite a soldadura em TIG e MMA.

TIG LIFT

Neste modo, o utilizador tem de usar o adaptador TIG fornecido para o efeito.(W000379466)

Deve usar a operagdo "COMECAR DO ZERO".

O ciclo permite um "inclinacéo descendente" no fim da passagem da soldadura.

O funcionamento da pagina TIG é semelhante ao da pagina MIG.

O programa de funcionamento é o programa TIG. O utilizador tem de criar um programa numerado para salvar os dados do programa.
Os pardmetros de afina¢do sdo a seguir descritos:

: Nome do parametro Descrigio

’P Intensidade do arco (A): Nivel de intensidade solicitado durante a fase da soldadura
Tempo(s) de pré-gas Tempo de pré-gas
Tempo(s) de pds-gas Tempo de pds-gas
Enfraquecimento do arco (A): Desvanecimento de soldadura por fim de corrente
Tempo(s) de inclinacdo descendente | Tempo da inclinacdo descendente da intensidade

MMA

Neste modo, o utilizador pode ligar a tocha ao alimentador de arame (polaridade positiva) ou a fonte de alimentac&o (polaridade negativa e positiva).

O funcionamento da pagina MMA é semelhante ao da pagina MIG.

O programa de funcionamento é o programa MMA. O utilizador tem de criar um programa numerado para salvar os dados do programa.

Quando o utilizador selecciona um programa MMA, a alimentag&o é apenas activada depois de 10 segundos (para evitar arranques inconvenientes
durante a passagem num programa MMA).

Além disso, a fonte de alimentacéo tem uma funcéo integrada que permite detectar escorvamento de um eléctrodo, e neste caso parar automaticamente a
alimentagdo no terminal dos eléctrodos até que a queima seja realizada.

Os parametros de afinagdo séo a seguir descritos:

Nome do parametro Descrigdo
—— Intensidade do arco (A): Nivel de intensidade solicitado durante a fase da soldadura
Dinamismo: Afinacdo do dinamismo do arco durante a fase de soldadura.
Dinamismo do escorvamento: Afinacdo da intensidade excessiva do escorvamento
AVISO

Quando a fonte de alimentagdo esta no modo MMA, a intensidade da soldadura estara também presente no conector MIG e
no terminal da tocha MIG se ligada.
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6 - CONFIGURAGAO DETALHADA

6.1. CONFIGURAGAO DA UNIDADE DE REFRIGERAGAO

A tocha de soldadura MIG esté ligada na frente da bobi
usadas na soldadura.

na, assegurando depois que esta bem equipada com as pegas correspondentes as quais serdo

Para mais detalhes, consultar as instrucdes que acompanham a tocha.
Se usar uma tocha AGUA, ligar um grupo de refrigeracéo por tras do gerador e do "feixe gua."

Depois verifique se a seleccdo da tocha esta correcta:

No menu Configurar> Instalagdo> Refrigeracéo, define os valores associados com o pardmetro da "unidade refrigeragao"

com = Funcionamento automatico
sem = Funcionamento interrompid

0 para usar a tocha Ar

Sempre ligado = funcionamento continuo desde o arranque do gerador
Predefinicdo de agua: Activa ou ndo a falha da agua de refrigeragéo se o sensor adequado estiver disponivel.

Nivel de falha de entrada: Seleccionar o estado da unid
adaptado a varios grupos

Tempo de inibicao predefinida da agua: Ao elevar a 4gua predefinida ocorre 12 segundos depois de iniciar a &gua de refrigera¢do do grupo. A inibicdo

do tempo predefinido da 4gua adiciona um atraso de 0 a

Este capitulo detalha todos os parametros de afinagdo n
indicado.

ade de refrigeracdo predefinida (normalmente aberto ou normalmente fechado), para ser

50 segundos aos 12 segundos estabelecidos por predefini¢éo.

0 menu de configuragdo. Quando um assunto tenha ja sido detalhado, consultar o capitulo

Interface do utilizador

Idioma - Hora e data - Nome

Pégina 10

Soldadura Pés-exibicdo

Definir a temporizagdo de pés-exibicao dos pardmetros da soldadura

Retroiluminagédo

Definir a retroiluminagdo do ecra da fonte de alimentagdo

Tempo de sessdo do administrador

Definir a temporizagdo antes do utilizador encerrar a sessdo

Poupanca do ecrd

Definir a temporizag&o antes da activagdo da poupanca do ecrd

Instalagao

Generalidades

Inversor

Nome do inversor da fonte de alimentag&o.

Modo do alimentador de arame

Escolha de alimentadores de arame usado (nicos ou varios

Automacéo Activagdo do MIG - Modo de automagéo
- Ligacéo dos potenciémetros ao alimentador de arame conforme as instrucdes do
Potenciometros ;
alimentador de arame

Ciclo

Tempo(s) para clicar um disparador Defini¢do do atraso da pressdo maxima no disparador para considerar como uma pressao
curto curta[0.1; 0.5]

Arranque a quente durante apenas a . . a
1avez LIGADO No modo intermitente, um arranque a quente apenas na 12 vez LIGADO
thamada do programa atraves do Activagdo do programa com chamada da soldadura

isparador da soldadura
Controlo encurtado da inclina¢do Permite o encurtamento da inclinagdo descendente através de uma pressao reduzida no
descendente disparador
Falha

Tipo de falha no processo de controlo

Pagina 27

Interrupcéo do arco predefinida

Activacao da detecgao de falha da tensdo do arco (em modo automatico)

Feedback de tipo de saida

Tipo de saida do feedback de intensidade N1 relativamente & evolu¢éo da intensidade do
arco. (outro modo)

Nivel de saida da falha de automagéao

Defini¢do do nivel de saida do sinal de falha. (em modo automatico)

0 Grupo de refrigeragao

Selecgdo de refrigeracdo

Ar ou Agua

Falha de agua

Activagdo da falha de agua na unidade de refrigeracéo se existir o respectivo sensor.
(opgéo)

Tempo de inibicao da falha de agua

Ajustar o atraso antes da activagao da falha de agua quando a unidade de refrigeracéo
arranca (se falha activa)

Nivel de entrada do predefinido

Inverter a falha do sinal da unidade de refrigeracdo Normalmente Aberto ou Normalmente
Fechado. (se falha activa)

Comandos manuais
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Velocidade de avan¢o manual do
arame (m/min)

Defini¢&o da velocidade predefinida do arame premindo o botdo de velocidade do avango
manual do arame no Alimentador de Arame.

Tempo de géas de purga:

Defini¢do do tempo de abertura da valvula do gas quando o utilizador prime o bot&o de gas
de purga no Alimentador de Arame.

Gestao do utilizador

‘ Pagina 26

Importar/Exportar USB - Ethernet

‘ Pagina 26
Contadores
‘ Pagina 37
Rede
Estado de Rede Defini¢do do estado da rede 5.

Configuragéo Rede

Configuracdo Rede DHCP ou entrada manual.

Anfitrido de Rede

Gestdo do anfitrido de rede.

6.2. DESCRIGAO DA INTERFACE DE AUTOMAGAO

Configuragdo > Configurar> Geral> Automagao

A interface N1 distingue 0s seguintes sinais:

SINAL SENTIDO | TIPO | OBSERVAGOES

1 | DCY* FECHAR PARA INICIAR A SOLDADURA ENTRADA | TOR | ACOPLADOR-OPTO5V-5MA

2 | R FECHAR QUANDO E DETECTADA CORRENTE SAIDA TOR | CONTACTO RELE, 2A - 48V

s | PREDEFINIDO | FECHAR QUANDO NAO PREDEFINICAO DETECTADA SAIDA TOR CONTACTO RELE, 2A - 48V
NA FONTE DE ALIMENTACAO

*Ciclo de Partida ** Deteccéo de intensidade de soldadura

Level auto 1

Imagem: Ligag&o para interface N1 no conector J2

J2
Q_B; | .0: u DCY: Ciclo de partida
LTOIM ov
1 I
! K L )
:0: T RI: Detecgdo de intensidade da
soldadura
o) L

L Predefinido

'@ C.F.V  Predefinido Partilhado & R
TG

—iH—w©s

- Terra

Configuragdo da instalagdo no nivel de automagdo N1

Quando o0 modo de automagao N1 esté activado:

Os menus MMA e TIG nao estéo ja disponiveis

Uma pagina especifica para o nivel de automag&o N1 ¢ adicionada 8 CONFIGURACAO do menu MIG.
Os sinais de INICIO DO ARCO (R) e INICIO DO CICLO (DCY) sdo activados

Apenas estéo disponiveis ciclos de soldadura automaticos especificos

Pode activar a automagao N1 e 0 modo de funcionamento da saida do RI no menu: Configuragao>Instalagdo>Geral.
A escolha do nivel activo para o sinal PREDEFINIDO esta definido no menu: Configuragéo>Instalacéo>Predefinido.
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Configuragdo do ciclo de automagédo

No menu MIG, a pagina auto "CONFIGURACAQ" permite-lhe definir:

Nivel do limite RI (alcance: A) ;

Deteccéo de arco partido (alcance: s);

Atraso antes do inicio do movimento (alcance: s);
Atraso antes da paragem do movimento (alcance: s);
Velocidade do movimento (alcance: cm/min).

A deteccdo do arco partido permite configurara o arco predefinido partido.
A velocidade do movimento é uma informagéo do utilizador mas néo é operado pela instalagéo.
Os outros parametros sao usados para configurar a saida Rl dos 3 modos seguintes:

PROCESSO RI O relé Rl fecha 100 ms assim que a corrente ultrapassa o "limite RI" definido na CONFIGURACAO.
O relé Rl abre assim que o nivel de intensidade desce abaixo do "limite RI"
Parametro: Nivel de deteccdo do limite RI
ARCO RI (Rl Rapido) O relé Rl fecha 20 ms assim que a intensidade for superior a 15 A.
O relé Rl abre no fim da soldadura assim que o nivel de intensidade fica abaixo de 15 A.
COMANDO DE MOVIMENTO O relé RI fecha assim que o escorvamento e o temporizador definidos na CONFIGURAGAQ tiverem

terminado.
O relé Rl abre assim que o temporizador depois do inicio da inclinagéo descendente tiver terminado.
Parametros: temporizador depois do inicio e temporizador depois da paragem

Observagdo: A Saida Rl no modo COMANDO DE MOVIMENTO ndo fica inferior a 1se decidir iniciar de novo a soldadura durante a fase de

Soldadura

Corrente:

Arco RI

Processo RI

Cmd Mvt

inclinagdo descendente.

Imagem: Modo de funcionamento Rl diferente

]
|
-H!2U ms I_
*'—"E 00ms I_I o
— —
1 2
Inicio da soldadura Paragem da soldadura

* . Escorvamento com sucesso (RI+RT)

Parametros regulaveis:
1. temporizador depois do inicio do movimento

2. temporizador depois da paragem do movimento
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)

e L,

Pre-gas

Retarda o encaminhamento do arame
Arranque suave

BN -

Arranque a quente
5 Soldadura
6/7/8 | Enchimento da cratera

9 Queima

10 | Pos-gas

6.3. COMUNICAGOES EXTERNAS

Comunicagéo com uma chave USB € possivel assim que a chave USB ¢ detectada pela fonte de alimentagao.
E possivel a comunicagdo com anfitrido remoto através de ligacdo Ethernet :

v' Se a fonte de alimentagéo estiver equipada com endereco IP. Configuracao do menu > Rede >Configuracéo de rede
Existem duas formas para atribuir o enderego IP a fonte de alimentacao:

- DHCP : recuperacéo automatica do endereco IP
- Manual: entrada manual dos parémetros da rede

v' Se o anfitrido remoto estiver definido na fonte de alimentacéo. Existem duas formas de remover o anfitrido:

- Outra fonte de alimentagdo com endereco IP
- Computador com servidor FTP na porta 21.

Comunicagdes externas distinguem duas funces principais:

e Apenas dados exportaveis: Rastreabilidade /Histdrico de falhas /Contadores
o Dados exportaveis e importaveis: Programas de soldadura / configuracéo da fonte de alimentacéo (ver abaixo) / Copia de segurancga da
instalagdo /Sinergias do utilizador

Importar/Exportar dos programas da soldadura e a configuracdo da fonte de alimentag&o esta disponivel no menu.
Configuragdo > Importar/Exportar

Esta pagina permite a gestdo da entrada/saida para Ethernet e USB dos seguintes dados:

Programas de soldadura

Listas programas Todos os programas de soldadura existentes e listas na fonte de alimentacéo
Listas de Programa MIG 4T
Configuracéo da fonte de alimentacéo
Interface do utilizador Todos os parametros armazenados no menu Configuragéo > Interface do utilizador
Instalacéo Todos os parametros armazenados no menu Configuragéo > Instalacéo
Gestdo do utilizador Todos os utilizadores e direitos de acesso
Configuracéo da rede Configuracéo de rede Configuracéo > Rede > Configuragéo
Anfitrio de rede Anfitrido remoto de Configuragéo > Rede >Anfitrido
Configuracdo da rastreabilidade Configuracdo da rastreabilidade de Rastreabilidade >Configuracao
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A importacao/exportacdo das Cdpias de Seguranca da instalagdo esta disponivel no menu:
Manutengao > Cépia de segurancga da instalagdo

Copia de seguranca da instalacéo para:
Cdpia de seguranca da instalagdo - Restaurar a mesma mais tarde nesta fonte de alimentacé&o ou noutra fonte de alimentacéo
- Manté-la por razbes de rastreabilidade

A fonte de alimentacdo € exibida na coluna esquerda e 0 meio de armazenamento externo € exibido na coluna direita:

Exportar Importar
Fonte de Armazenamento Fonte de Armazenamento
alimentagao externo alimentagao externo

=

Exportar EE

Para fazer uma exportacao para um meio de armazenamento externo, seleccionar os elementos a serem exportados, premir no botao transferir, dar um
nome ao ficheiro e aguardar até ao fim da exportacéo.

Importar: SE

Ir para 0 meio de armazenamento externo até que a pasta na qual se encontra o ficheiro que contém o ficheiro a ser importado, seleccionar o ficheiro,

O

Importagéo dos programas de soldadura é detalhada em § IMPORTAR/EXPORTAR, pagina 26.
Aimportacéo da configuragdo da fonte de alimentag&o restaura a configuragéo anterior.
A importacdo da Copia de Seguranga da instalagdo restaura a Copia de Seguranca da Instalagdo, excepto se:

premir no botéo transferir e aguardar até ao fim da importago.

Versdes do software da fonte de alimenta¢do
Identificador da fonte de alimentag&o (a fazer manualmente)

Os programas de soldadura néo serdo apagados se 0 seu nimero nao estiver associado a um programa na Copia de Seguranca da instalagéo.
Para obter uma cdpia exacta do estado da fonte de alimentacéo, realize um reinicio de fabrica da fonte de alimenta¢éo antes de importar.

AVISO:
Para restaurar a instalacéo, & necessario que a versdo do software da fonte de alimentagdo seja compativel com a verséo
da fonte de alimentacéo a partir da qual a copia de seguranga € feita.

AVISO:
Durante a importagdo da sinergia do utilizador armazenada na fonte de alimentag&o que tenha a mesma ID seré regravada.
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7 - MANUTENGAO DA INSTALAGAO

ACTUALIZAGAO DO SOFTWARE

Esta pagina é acessivel no menu Manutengao % . Permite a actualizagédo do software com um ficheiro a partir de uma chave USB. Este ficheiro é
fornecido pela Lincoln Electric para melhorar as funcdes da fonte de alimentacdo. O utilizador tem de escolher o ficheiro na chave USB e depois inicia 0
carregamento premindo no botéo transferir.

A versao do software de cada parte da instalagdo pode ser identificada na pagina: Identificacdo do software

AVISO:
Com cada nova versao do software sera fornecida uma tabela de compatibilidade entre as varias versdes do software.
Recomendamos que proceda & actualiza¢do do software com uma versdo compativel correndo o risco de perder dados
internos da fonte de alimentagdo.

AVISO:
Recomendamos que faga a cpia de seguranca da instalagéo antes de qualquer actualizagdo do software.

AVISO:
N&o tocar na fonte de alimentacéo ou na chave USB durante a actualizagéo, tendo que reiniciar completamente a operagéo.

CONTADORES
Esta pagina inclui varios contadores permitindo simplificar a manutenc&o das partes de desgaste e a gestdo dos consumiveis. Cada contador € associado
a um limite - regulavel ou ndo - se o contador associado ultrapassar o valor limite, é reportado um aviso ao utilizador dando-lhe conhecimento.

Item Contador associado Acgao de manutencgao a realizar
Tubo de contacto Numero do escorvamento Substituicio
Mangueira Tempo da soldadura Limpeza

Tempo de activagdo da

unidade de refrigeracédo Esvaziamento

Liquido refrigerante

Bobina (util quando apenas Comprimento do arame Mudar a bobina - renovagéio do stock
usado um tipo de arame) desenrolado
Bainha Tempo de alimentag&o do Mudanca
arame
Fonte de alimentag&o Tempo do arco limpeza do filtro, soprar

Depois de feita a ac¢do de manutencao, o utilizador pode reiniciar o respectivo contador, e possivelmente ajustar o limite.

HISTORICO DE FALHAS
Esta pagina exibe o histdrico de falhas da fonte de alimentag&o, e para cada predefinida, o contexto da respectiva ocorréncia.
O registo predefinido pode ser exportado para um meio de armazenamento externo.

REINICIO DE FABRICA E COPIA DE SEGURANGA DA INSTALAGAO
A funcéo de reinicio de fabrica permite ao utilizador reiniciar todos ou uma parte dos dados internos da fonte de alimentagdo quando sai do estado de
fabrica.

Existem varios niveis de reinicio:
Reinicio da configuragdo da fonte de alimentagéo.
Reinicio da lista de utilizadores
Reinicio da instalagdo
O utilizador tem de escolher o nivel de reinicio e depois voltar a iniciar a instalacdo. Arranque com a sua maquina para fazer as definicdes efectivas.
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8 - OPGOES
8.1. UNIDADE REFRIGERAQAO, REF W000273516
8.2. BOBINA DMU W500, REF W000371926

8.3. CONTROLO REMOTO RC JOBII, REF. W000371925

Fungdes do controlo remoto:

® ‘9
@®@° RcuJoBIl

* @

\

Definir as definicbes do parametro (velocidade do arame, defini¢&o fina, pico de tensdo, tensdo do arco e dinamismo) conforme a configuracdo
da defini¢do, durante a soldadura e fora da soldadura.

Chamar um trabalho de soldadura e executé-lo.

Encadear varios programas dentro do mesmo processo.

Modificar e guardar trabalhos de soldadura.

Exibir os parametros de soldadura ajustaveis durante e fora da soldadura bem como o nimero e 0 nome do trabalho.

AN N NN

A informacéo e a ergonomia do RC Job Il sdo as mesmas que no ecra central do alimentador de arame.

8.4. CONTROLO REMOTO RC SIMPLE, REF. W000275904

Fungdes do controlo remoto:

\-_—.m/\.—»ﬂ'

.1:; O 8
Yae? =

v Ajustar a velocidade do arame durante a soldadura e quando ndo esta a soldar.
v Ajustar a tensdo do arco durante a soldadura e quando nao esta a soldar.
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8.5. CARRO DE TRANSPORTE DE OFICINA II, REF. W000383000

Para mover facilmente a fonte de alimentagéo em ambiente oficinal.

8.6. FILTRO DE POEIRA, REF W000373703

8.7. FICHA RC JOB Il NO GERADOR, REF. W000374008

8.8. PEGA DO TUBO, REF W000279930
8.9. DE CARTAO PUSH PULL, REF. W000279907
8.10. DE QUADRO DE ALIMENTAGAO, REF. W000305106

A unidade do QUADRO DE ALIMENTAGAO pode fornecer alimentago ao CITOWAVE lll a partir da corrente eléctrica trifésica 230V.

8.11. ADAPTADOR TIG, REF. W000379466
8.12. FLUXO SEGURANCA, REF W000376539
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8.13. FEIXES

Feixe AR 2 M — 70 MM2 ref. W000275894
Feixe AR 5 M — 70 MM2 ref. W000275895
Feixe AR 10 M — 70 MM2 ref. W000275896
Feixe AR 15 M — 70 MM2 ref. W000275897
Feixe AR 25 M - 70 MM2 ref. W000276901*
Feixe AR 30M - 70 MM2 ref. W000371246*
Feixe AR 40M - 70 MM2 ref. W000371245*
Feixe AR 50M - 70 MM? ref. W000371244*

* personalizado

Feixe AGUA 2 M - 95 MM2 réf. W000275898
Feixe AGUA 10 M - 95 MM2 réf. W000275899
Feixe AGUA 15 M - 95 MM2 réf. W000275900
Feixe AGUA 25 M - 95 MM2 réf. W000275901
Feixe AGUA 25 M - 95 MM?2 ref. W000276902
Feixe AGUA 50 M - 95 MM2 Consultar-nos
Feixe AGUA 2 M - 95 MM? ref. W000371044
Feixe AGUA 5M - 95 MM? ref. W000371045
Feixe ALU 10 M ref. W000371174
Feixe ALU 15 M ref. W000371175
Feixe ALU 25 M ref. W000371239

PT

A AVISO

For all harness : during welding

For harness 70 MM2?, | MAX =

100% 160%  [35% T° Amb.
310A |350A 1420A  40°C

355A 00A [480A  ]25°C

For harness 95 MM?, | MAX =

100% [60%  [35% T° Amb.
370A M430A [520A  40°C

430A [500A |600A  [25°C




I PT

9 - MANUTENGCAO
9.1. MANUTENGAO

2 vezes por ano, dependendo do uso do aparelho, inspeccione o seguinte:
=  Alimpeza do gerador.
=  AsligagOes eléctricas e de gas.

AVISO
A obstrucéo do filtro de poeiras pode levar a uma diminuigdo do ciclo de trabalho do gerador.

AVISO: 2 VEZES POR ANO
Soprar com ar comprimido
Efectuar a calibragdo da corrente e da voltagem configuradas.
Verificar as ligagdes eléctricas de alimentagdo, circuitos de controlo e de alimentagéo.
Verificar o estado do isolamento, cahos, ligagdes e condutas.

AVISO:

Em cada arranque do equipamento de soldar e antes de chamar o Apoio ao Cliente para reparacdo
técnica, verificar se:

Os terminais de alimentag&o estéo correctamente apertados.

A voltagem de rede seleccionada € a correcta.

Existe um fluxo de gas correcto.

O estado da tocha é muito bom.

Tipo e didmetro do arame.

> || [P

833838373

9.2. RODIZIOS E GUIAS DO ARAME

Em condi¢Bes normais de utilizacdo, estes acessorios tém uma longa duragdo antes que seja necessario efectuar substitui¢des.

No entanto, por vezes, apds ser usado durante um periodo de tempo, pode observar-se um desgaste excessivo ou entupimento devido a aderéncia de
residuos.

Para minimizar tais efeitos prejudiciais, assegure que a placa do alimentador de arame se mantém limpa.

A unidade redutora do motor ndo necessita de manutengao.

9.3. TOCHAS

Verificar regularmente o aperto correcto das ligacdes da alimentacéo de corrente da soldadura. As restricdes mecanicas relacionadas com os choques
térmicos tendem a soltar algumas pecas da tocha, nomeadamente:
= O tubo de contacto
= O cabo coaxial
= O bico de soldadura
= O conector rapido
Verificar 0 estado da junta de guia de entrada do gas.
Remover os residuos entre o0 tubo de contacto e a ponteira e entre a ponteira e a franja.
Os residuos sao faceis de retirar se o procedimento for repetido a intervalos curtos.
Ndo use ferramentas rijas que podem riscar a superficies destas pegas e causar a aderéncia posterior de residuos.
V¥ SPRAYMIG SIB, W000011093
¥ SPRAYMIG H20, W000011001
Sopre a conduta de desgaste ap6s cada passagem duma bobine de arame. Leve este procedimento a efeito na parte lateral do conector de ligagdo rapida
da tocha.
Se necessario, substitua a guia da tocha, de entrada de arame.
Um desgaste muito grande da guia de arame pode originar fugas de gas na parte de tras da tocha.
Os tubos de contacto estdo preparados para uma longa utilizagdo. Apesar disso, a passagem do arame causa desgaste, um alargamento do diametro
mais do que as tolerancias permitidas entre o tubo e o arame.
A necessidade de os substituir torna-se evidente quando o processo de transferéncia do metal se toma instavel, todas as configurages dos parametros de
trabalho, caso contrario, mantém-se normais.
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9.4. SOBRESSALENTES
CAPOTS

CITOWAVE Il 420-520
WO000387149

90002952P - 70002939P

90003030P

/90002932P

W000386040 N
e 7

V4
./ 90002941P

~W000373702

L

90002931P—

7
1)

£ LRIy

90002943P "

Composants internes et onduleur :
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— CITOWAVE Ill 420
~~W000385005

. CITOWAVE lil 520
~W000384737
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90000389P

90002950P

wo000148%11

W000386043

W000384740

_~90002920P

CITOWAVE Il 420

WO000385779
W000384739

90002920P

CITOWAVE 1ll 520

W000385777
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9.5. DESCRIGAO DA LISTA DE ERROS

Os erros listados aqui podem ser fixados pelas seguintes indicagdes com cuidado. Se uma falha apresentada nédo pertencer a esta lista abaixo, deve

contactar 0s servigcos apos venda.

As reparacdes de equipamento eléctrico devem ser efectuadas somente por pessoal qualificado.

Electric.

Qualquer intervencdo que exija a abertura da caixa de proteccéo exterior do gerador ou um dos seus
periféricos tem de ser exclusivamente realizada por uma agente autorizado ou nomeado pela Lincoln

AVISO

| CAUSAS

SOLUGGES

| EXIBIR MENSAGEM E03 "superagio max"

Exceda a poténcia maxima permitida pela fonte de corrente

Verifique os pardmetros do programa de soldagem ndo excedam as
caracteristicas da fonte de corrente ( incluindo 0 modo FREE)

| EXIBIR MENSAGEM E07 " mains sobretensdo " ou " rede sob tenséo "

Rede de abastecimento fase de sobretensdo ou subtensdo para a fonte de
corrente ( 400V tolerancia - 3 ~ 15% / - 20 %)

Confira as caracteristicas de rede

| EXIBIR MENSAGEM E15 " overflow corrente maxima média "

A corrente méaxima admissivel , através da fonte de corrente

Verificar os pardmetros do programa de soldadura ndo excedem as
caracteristicas da fonte de corrente ( incluindo o modo gratuito )

l EXIBIR MENSAGEM E16 " exceder bota corrente méxima "

A corrente maxima admissivel instantanea através do fornecimento de
energia

Verificar os parametros do programa de soldadura ndo excedem as
caracteristicas da fonte de corrente ( incluindo o0 modo gratuito )
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| EXIBIR MENSAGEM E25 " exceder ciclo "

Exceder o ciclo de funcionamento da fonte de energia | Esperar o arrefecimento da fonte de corrente

|| EXIBIR MENSAGEM E30 " boot failure "

AUTO s6 Aguarde 3 segundos ap6s o langamento superou soldagem sem priming

detectado

|| EXIBIR MENSAGEM E32 "out of arc "

AUTO s6 | Detectando um arco para fora.

|| EXIBIR MENSAGEM E33 "programa problema "

Chamar um programa ndo existente ou ndo autorizado
O programa néo é compativel com esta verséo do software Por favor, atualize o gerador de software.
A configuragdo ndo é compativel com esta verso do software Por favor, atualize o gerador de software.

Um programa esta corrompido :
Este programa ¢é visivel na lista de programas para a tela na parte da frente | Programa de supressao € necessario
do gerador.

A configuragéo do sistema € corrompido
A lista de programas esta corrompido Parametrage uma nova instalacéo é necessaria.
Por favor, reconfigurar as listas de programas

|| EXIBIR MENSAGEM E42 " fornecimento estavel "

A fonte de alimentago € instavel | Por favor, verifique o seu sistema elétrico.

|| EXIBIR MENSAGEM E44 " feixe de calibragio”

N&o foi possivel concluir a calibragdo automatica. | Verifique a calibragem na tela é rigorosamente

|| EXIBIR MENSAGEM E45 ' fim imediato soldagem stop "

Cessacdo imediata do usuario soldagem exigir |

|| EXIBIR MENSAGEM E49 "verificar conexéo de dispositivo "

Mais comunica¢do com um dispositivo | Verifique a ligacdo do dispositivo apresentado

A E imperativo para ligar e desligar o aparelho quando o sistema esta desligado

|| EXIBIR MENSAGEM E50 " problema de refrigeragéo "

Problema da taxa de resfriamento presséo ou fluxo |

|| EXIBIR MENSAGEM E52 " eletrodo colado "

S6 MMA. Fora do eletrodo
Detectando a aderéncia do eléctrodo com a peca de trabalho

|| EXIBIR MENSAGEM E53 "thread preso”

MIG s6 Cortar o fio
A deteccao do fio de ligagdo a obra

|| EXIBIR MENSAGEM E63 " excesso de torque cambaleando "

Torque do motor excessivo descontrair Verificar que a bainha do fio ndo é encrass2e e que nada impede o
movimento do fio e 0 movimento do alimentador de fio

|| EXIBIR MENSAGEM E72 " synergy ndo presente”

Lanca o programa de soldadura cuja sinergia utilizador ndo esta presente no | Importar ou definir o correspondente programa atual sinergia usuario
gerador de soldadura

|| EXIBIR MENSAGEM DE E80 " process control detecgdo i min "

Overflow limiar de monitoramento de baixa corrente de soldagem definido
pelo usuario

| EXIBIR MENSAGEM E81 "detecgao de controle de processo i max"
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Excedido limite de alta de monitoramento de soldagem atual definida pelo ‘
usuério

|| EXIBIR MENSAGEM E82 "u min detecgédo process control "

Overflow limiar de monitoramento de baixa corrente de soldagem definido
pelo usuario

|| EXIBIR MENSAGEM E83 "detecgao processo u controle max"

Excedido limite de alta de monitoramento de soldagem atual definida pelo
usuério

|| Exibir mensagem E84 "Deteccéo Process Control Reel | min "

Superior a baixo limiar atual mecanismo de monitoramento cambaleando
definido pelo usuéario

|| Exibir mensagem E85 "Detecgéao Process Control Reel Imax "

Excedido motor de monitoramento de alta limite atual cambaleando definido
pelo usuario

|| Exibir mensagem E86 "Software ausente”

Software em falta para um determinado dispositivo Por favor, faca um gerador de atualizagdo

|| Exibir mensagem de "Erreur bus CAN"

A comunicagao com um dispositivo esta muito perturbado. Verifique a E imperativo para ligar e desligar o aparelho quando o sistema esta
ligacéo do dispositivo. desligado
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ANEXO 1 - TABELAS DE SINERGIA

Angle a plat

Métal Gaz
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 mM21 X X X X X
Ar92 CO2 8 mM20 X X X X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M14 X X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier  Ar 82 CO2 18 M21 X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar92 CO2 8 M20 X
Ar98 02 2 M13 X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 CO2 18 M21 X X
Ar92C02 8 M20 X X

Métal Gaz 0.6 0.8 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 M21 X X X X
Ar92 CO2 8 M20 X X X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M14 X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Aluminium Magnésium 5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 3.5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 4,5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Silicium Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Ar 11 X X
He 70 Ar 30 13 X X
Cuivre Aluminium Ar 11 - X X -
Cuivre Silicium Ar 11 X X
Cuivre Ar 98 CO2 2 M12 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Ar98,502 1,5 M13 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 210 1 M12 X X
Ar 11 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 625 1 M12 X X
Ar 11 X X
Ar 80 He 20 13 X X
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Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium
Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Nickel

Cuivre Silicium

Fil Fourré Rutile Acier

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Fil Fourré Acier Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Ar 82 CO2 18

Ar 82 CO2 18
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar98 02 2
Ar98 02 2
Ar92 CO2 8

Gaz
co2
Ar 82 CO2 18

Ar92 C0O2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

Ar

Ar

CcOo2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 C0O2 18
CcOo2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 C0O2 18
Ar98 022
Ar92C028
Ar98 02 2

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 C0O2 8
Ar96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 C02 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar92C028
Ar98 022

M21
M21

M14
M13
M13
M20

M1
M21
M20

M14
M11
M12

M21
M21
M1

M21
M21
M13
M20
M13

M21
M20

M14
M11
M12

M12
M20
M13

0.6 0.8
X
X X
X X
X X
X
X
X

>

X
X
X
X
X
X
1.0 1.2
X X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X

>

X X X X

X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X xX X X xX X

1.6

X X X X X X X X X X X xX X X X X X

X X X X X
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Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Galvanisé
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium

Aluminium

50

Ar 82 CO2 18

Ar92 C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar92 C028
Ar98 02 2

Ar
Ar
Ar
Ar
Ar

M21
M20

M14
M11
M12

M12
M21
M21
M20
M13

X X X X x X

x X

X X X X X

xX X X X X X x X

X X X X x X

X X X X X

X X X X x X
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ANEXO 2 - CICLOS MIG / MAG ESPECIFICAS

Application

Point fort

PT

Avantages

Todas as posicdes

Universal para todas as posicoes

I Short Arc Todos os materiais Embalagem Apropriado para todos os materiais
- . Universal para todas as posicoes
| E; Easy Short Arc Todos os materiais Nenhuma area globular Apropriado para todos os materiais
- Aco Estende a area do comportamento de curto Arc
| — Speed Short Arc o Primeira passagem Velocidade répida para a frente
inoxidavel As pequenas deformacdes
. PP Penetragéo
@ High Pénétration Speed Aco Embalagem Fio live Grande
. " ) Universal para todas as posicoes
|J1.I'i Pulsé Todos os materiais Camadas finas Sem projecio
-rm Soft Silence Pulsé Ago Inoxidavel Melhor localizag&o em Pulsada
Inoxidavel 50% de reduc&o no ruido do arco
i Reducé i
céo de porosidade
['""": Spray Moda Aluminio Alu despreparados Aumento da penetragao
1 - Todas as posigdes Baixa energia
ASQ |  Advanced SeQuencer Todos os materiais Camadas finas Aparéncia bonita
i Verticalmente para cima no trago direto
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ANEXO 3 - SIMBOLOS

Significado Simbolos

para ligagdo da
chave USB

Ligacéo do controlo
remoto

Ligac&o Ethernet

Ligacdo de saida
negativa de
alimentagéo

Ligacdo de saida
positiva de
alimentacao

Ligacdo da fonte de
alimentacéo se
estiver activada a
automacdo nivel 1
(RI)

Ligacdo da unidade
de refrigeracdo
W000275516

Aviso, possivel
presenca de tensdo
perigosa, ndo tocar

Ligacdo a terra A
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sV Gasmetallbagsvetsning och plasmaskarning kan vara farligt for
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1- ALLMAN INFORMATION

1.1. PRESENTATION AV PAKETET

CITOWAVE Il &r ett manuellt svetspaket som mdjliggor:
[=] MIG-MAG svetsning med kortbage
(= Tradmatning fér olika typer av trad

= Stal, rostfritt stal, aluminium och speciella tradar.
= Fast och urkarnad trad
= Diametrar fran 0,6-0,8-1,0-1,2-1,4-1,6 mm

[=] Svetsning med belagda elektroder
[=] TIG-svetsning
[=] ARC-AIR Bagluftsmejsling, med kolbagen: ARC AIR. (maximal elektroddiameter 6,3 mm)

[=] Att skicka svetsdata fran och till de externa ytorna.

Levereras fardig att anvanda tillsammans med trédmataren DMU W500. Stromkéllan till denna enhet kan ocksa anvéndas for enkla automatiska
program.

1.2. SVETSPAKETETS KOMPONENTER

Svetspaketet bestér av 7 huvudkomponenter:
1. 420 A eller 500 A strémkalla inklusive strémférsorjningskabel (5 m) och jordkabel (5 m)
Kylaggregat,
Tradmatare,
Dubbel snabbkoppling mellan tradmataren och strémkallan,
Verkstadsvagn (tillval),
Tradmatarvagn (tillval)
Tippstall (tillval)

N o R wd

Varje produkt bestélls och levereras separat.
Tillval som bestélls med svetspaketet levereras separat. For att installera dessa tillval, se instruktionerna som medféljer tillvalet.
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Plasthandtagen ar inte avsedda for upphangning eller lyft av paketet.
Utrustningens stabilitet garanteras endast vid en maximal lutning pa 10°.

>

VARNING:

CITOWAVE I




1.3. STROMKALLANS TEKNISKA SPECIFIKATIONER

CITOWAVE llI CITOWAVE lll
420 520
W000384991 W000384992
Primaire
Verkstadsvagn 400V 400V
Primar tillférsel 50/60Hz 50/60Hz
Frekvens primér tillforsel 21.1A 28,5 A
Primar effektiv forbrukning 2711 A 339 A
Maximal primér férbrukning 25A Gg 32AGg
Priméra rekommenderade sakringar 18,9 KVA 23,8 KVA
Maximal skenbar effekt 17,7 KW 22,4 KW
Maximal aktiv effekt 30 KVA 40 KVA
Rekommenderad effekt for elektrisk generator 29W 29W
Aktiv effekt i vilolage (IDLE) 87 89
Maximal effektivitet vid maximal strém (MIG) 0,93 0,94
Cos Phi 0,99 0,99
Secondaire
Tomgangsspanning (enligt norm) i MIG 73V 73V
Svetsomrade MIG 14,8V /35V 14,8V /39V
15A / 420A 15A / 500A
Svetsomrade belagd elektrod 15A / 420A 15A / 500A
Driftfaktor vid 100 % vid MIG (Cykel 10 minuter vid 40°C) 350A 450A
Driftfaktor vid 60 % vid MIG (Cykel 6 minuter vid 40°C) 420A 500A
Driftfaktor vid maximal strém vid 40°C i MIG 60% 60%
Divers
Matt (L x I x h) 720x295x525 720x295x525
Vikt 36 kg 40 kg
Driftstemperatur -10°C/+40°C -10°C/+40°C
Lagringstemperatur -20°C/+55°C -20°C/+55°C
Fiberkontaktutveckling brénnare “Européen” “Européen’
Indice de protection IP 23 IP 23
Classe d'isolation H H
Norme 60974-1 & 60974-1 & 60974-
60974-10 10

SV

1.4. KYLAGGREGATETS TEKNISKA SPECIFIKATIONER

COOLER
REF. W000273516

Strémfdrsdrjning
Enfasig natspanning

230 V +15 % - 50/60 Hz

Frekvens 50/60 Hz

Strémforbrukning 14A
Kylkrets

Maximalt flode 3,6 I/min

Maximalt tryck vid nollfléde 4.5 bar

Tankvolym 51

Vérmeavledning 1,3 KW vid 20°C 1l/mn

Mekaniska egenskaper

Tom vikt 16 kg

Vikt i bruk 21kg
Dimensioner 700 x 279 x 268 mm
Skyddsklass IP23S

Standard CEI60974 — 2, CEI 60974-10

6 CITOWAVEIII
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2 - UPPSTART

2.1. ELEKTRISKA ANSLUTNINGAR TILL ELNATET
CITOWAVE Il &r ett svetspaket som anvander 400 V 3-fas.
Om din natspanning méter kraven, anslut "3-fas + jord"-kabeln ill slutet av strémkabeln.

0BS
Under forutsattning att impedansen for det statliga natverket med lag spanning vid gemensam kopplingspunkt underskrider:
98,2 mQ for CITOWAVE Il 420
20,6 mQ for CITOWAVE Il 520
Detta material uppfyller CEl 61000-3-11 och CEI 61000-3-12, och kan anslutas till allménna lagspéanningsnatverk. Det &r installatérens
eller anvandarens ansvar att se till att, efter att vid behov ha kontaktat operatéren for distributionsnatverket, att natverkets impedans
motsvarar impedansrestriktionerna.

2.2. ANSLUTNING AV TRADMATAREN

OBS
Detta maste utfdras nar stromkallan ar avslagen. Stickkontakterna méaste fastas vél och deras fastspanning maste kontrolleras
regelbundet, i synnerhet efter att en installation flyttats.

2.3. ANSLUTNING AV SVETSPISTOL OCH KYLAGGREGAT

MIG-svetspistolen ansluts ill framsidan av tradmataren, efter att ha sakerstallt att den &r korrekt utrustad med de slitdelar som motsvarar svetstraden
som anvands.
Om du anvander en VATTENKYLD svetspistol, se till att ansluta din kylanlaggning till baksidan av strdmkallan och till "vatten"-kontakten.

0OBS
Anvand uteslutande vétskan som tillhandahalls av Lincoln Electric nar du fyller kylaggregatet.
Konfigurationens granssnitt behdvs for att sékerstélla en god arbetsmiljé for kylanlaggningen, cf § 6.1.
Anvéndning av kylanlaggningen tom medan den saknar anknytning till en svetspistol kan skada den.

2.4. ANSLUTNING AV GASINLOPPET

Gasslangen fasts till kopplingen som ansluter strdmkéllan till tradmataren. Anslut den helt enkelt till tryckregulator-uttaget pa gasflaskan.

(=] Placera gasflaskan pa vagnen pa baksidan av strémkallan och fést flaskan med hjalp av remmen.
[=1 Oppna ventilen nagot sa att befintliga fororeningar téms ut och stang den sedan igen.

[=] Montera tryckregulatorn/flédesmétaren

(=] Anslut gasslangen som levereras med tradmataren till tryckregulatorns utlopp

(=] Oppna gasflaskan.

Under svetsning bor gasflodet (I/min) Gverensstdmma med munstyckets diameter (mm).

OBS
A Se till att gasflaskan ar ordentligt fastspand pa vagnen genom att fasta sakerhetsremmen.

CITOWAVE I 7
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For optimal anvandning maste svetsutrustningen respektera féljande positioneringsvillkor for korrekt kylning.

2.5. UPPSTART

Huvudstrdmbrytaren finns pa baksidan av strdmkallan. Sla pa den for att aktivera maskinen. Denna strémbrytare far aldrig
anvandas under svetsning. Vid varje uppstart visar strdmkallan programvaruversion, strémmen och den anslutna valfria
enheten, som galler for stromkéllan.

OBS
Nar du startar enheten forsta gangen krévs konfiguration cf § 6.1.

8 CITOWAVE Il
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3 - ENKEL UPPSTART

For att sakerstalla optimal anvandning av installationen och god forstaelse av foljande anvandarinstruktioner, rekommenderar vi att du laser
tradmatarens bruksanvisning forst.

3.1. FRONTPANELENS FUNKTIONER

FORSTA KONFIGURATIONEN AV ANVANDARGRANSSNITTET (HMI)

Anvandargranssnittet (HMI) finns pa framsidan av strémkallan:

® ©

Validering

Knapp for att avbryta de pagaende operationerna eller ga tillbaka till foregaende meny eller sida

Justeringskontroll
Kontroll fér val och navigering
Knapparma motsvarar de aktuella ikonerna pa skérmen

E Férgskarm

ANVANDARGRANSSNITTETS (HMI) SKARM

-

l—’ Valknapp

Bekraftar det aktuella valet

t‘" . Tillbaka
L% _Inloggningssida

“ OPPNAR INFORMATIONSFONSTRET

CITOWAVE Il



Forstasidan innehaller 8 huvudmenyer:

SV

E’ TIG LIFT Etf- Spérbarhet
P MMA “ Konfiguration

[, ’ MIG/MAG ‘% Underhall

§ ! Svetsprogram |§% Anvéndarsynergi

HMI KONFIGURATIONSSTEG

Vid férsta anvandningen av strdmkallan maste du genomféra foljande 4 steg.

STEG 1

Valj granssnittssprak
f—

1—“‘ Val av sprak

m Bekrafta det markerade valet

| 1 | Position
| 2 | Valt sprak

STEG 2

Instalining av tid och datum
Klockan anvands for sparnings- och exportfunktioner.

|h“ Andra vérdet @
—

1—1 Byt kolumn @
m Spara

10
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STEG 3

Namnet pa stromkallan.
Det namn som anvands for att identifiera maskinen nar enheter kommunicerar.

Kontrollera att alla enheter har olika namn. Vid export till en extern enhet bestar namnet pa den skapade katalogen av strémkallans namn och datum.

GEN-1 . '
C‘D_-l Y A Andra i tecken i kolumnen

—

1—"‘ Lagg till eller ta bort ett tecken

@ Spara

STEG 4

Konfiguration av kylaggregatet, om det anvands (Avsnitt 6.1)
KALIBRERING AV SELEN

Kalibrering av selen &r absolut nddvandigt for att svetsningen skall halla god kvalitet.
Kalibreringen skall géras om vid férandring av polaritet, eller férandringar hos f6ljande komponenter:
e svetspistol
o sele
o jordkabel
e kontakten pa jordkabelns position

Tillgang i menyn: MIG > SETUP > Kalibrering av selen
e Automatisk kalibrering (endast tillgangligt i MIG) Félj de instruktioner som visas pa skarmen

©)

®
@

VARNING
under drift genereras en strém pa 400 A under 1 sekund, du maste anvanda skyddsutrustning

3.2. FORSTA INSTALLNINGEN FOR ENKEL TILLGANG TILL SVETSNING

PRESENTATION AV MIG-SIDAN FOR SVETSJUSTERING

2900000

umw 10‘3‘ sm.l.tzr}@

—

1—’ Val av parametrar

. L ' Bekréftelse av valet

m Validering

E:.N - = Y SETUP &
Hantering av svetsprogram laana
Behdrighet, zon 1 eller zon 11 Hantering av svetscykler Instéllningar . Tlllgang .t.'"
informationsfonstret

CITOWAVE I
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Synergikontroll + Trigger-lage

LE Synergidatabas/anvandarsynergier

Val av metall

Val av traddiameter

Val av gas

Val av ljusbage

Val av arbetslage

O INo O | AW (N~

Val av avtryckarlage

SYNERGIINSTALLNINGAR OCH TRIGGER-LAGE

@ Synergier

SV

Svetscykel representation

10

Estimerade svetsvarden

1

Huvudsakliga svetsparametrar

STD Standard-synergier som tillhandahalls av Lincoln Electric. Dessa synergier &r anpassade for att passa i de flesta fallen. Standard-

synergierna ar optimerade for platta material.

UsSR

Anvandar synergier som skapats tidigare eller lases in av anvandaren. CITOWAVE Il kan lagra upp till 50 anvéndar synergier.

Vissa synergier kraver att stromkéllans polaritet vands (byta plats pa de 2 strémkablarna). F6lj instruktionerna pa skarmen.

@ @ @ Val av material (metall, diameter, gas)

Metallbagsvetsning MIG/IMAG kraver anvandning av trad som &r anpassad till typ och diameter, samt anvandning av lamplig gas. Se synergitabellen i

bilaga 1.

@ Val av ljusbage (bilaga 2)

® Val av arbetslage

SYN-laget gor det mojligt for att arbeta pa en forutbestdmd arbetspunkt genom att enbart justera tradhastigheten med lampligt intervall

MAN-laget later dig justera spanningen och tradhastigheten utan granser separat.

Val av avtryckarlage

Detta lage definierar hur svetsaren anvéander sin svetspistols avtryckare.
Cyklerna nedan beskriver Iagena 2T och 4T under en enkel svetscykel pa 5 steg:

ior

12

L

L
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| Forgas

| Minskar tradhastigheten
| Svetssteg

| Kraterfylinad

| Eftergas

‘D‘ - Avtryckaren intryckt/slappt
[l Mo | T Y
488 /

||| [N]]|=—

Beskrivning

Svetsaren haller ner avtryckaren under hela svetsningen. Tryck pa avtryckaren kommer att starta svetsningen (i bdrjan av gasen) och att sléppa

avtryckaren stoppar svetsningen (bdrjan av kraterfyllnaden).

Svetsaren kan emellertid forkorta kraterfyllnaden genom ett kort tryck pa avtryckaren under denna fas (om motsvarande installning &r aktiverad).
Alternativ

Konfiguration > Installation > Cykel:

— Kontroll for att férkorta stromsénkningen

— Programaktivering av avtryckaren fran svetsning

Spot-laget ®@® 3r ett speciellt lage 112' Toch du kan definiera tiden for svetssteget (3) i svetscykel-parametrarna.

$4r

3 4. 5

L
-

Beskrivning
Svetscykeln initieras av en triggerpuls och &r avbruten av en andra puls.
Alternativ

Konfiguration > Installation > Cykel:
- Anropa initieringsprogrammet utvandig svetsning
- Anropa initieringsprogrammet invandig svetsning.

INSTALLNINGAR FOR HUVUDSAKLIGA SVETSPARAMETRAR

Svetscykeln @justeras med instélining av de huvudsakliga svetsparametrarna.
| nedanstaende stycke beskriver vi instéllningen av de huvudsakliga svetsparametrarna:

CITOWAVE I
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TRADHASTIGHET

SV

MANUELLT lage: Genom att placera markdren pa tradhastighet, trycka pa OK s visas parametrarna tillsammans for att underlatta

parameteranpassningen

y

Instalining
Lage Enhet Intervall steg
SYN | Tradhastigheten varierar i ett intervall som styrs av synergin. m/mn Beroendt.e av 0,1
synergin
MAN | Tradhastigheten begransas inte av synergin. m/mn [1;25] 0,1
BAGSPANNING
Bagspanningen bestams av bagsystemet:
e  konstant: genomsnittlig spanning
e  pulserade: vélj spanning
Installning
Lage Enhet Intervall Steg
Béglangd: 1
synN | Relativinstélining av bagspanningen i £ 50 steg runt de Steg 50 || +50
programmerade synergivardena. T \_/ol_t """ ) 1'0'||'+'10' - '0'2'
man | Bagspanning: . Volt [M0;50] | 02
Absolut justering av bagspénningen under svetsning.
FINJUSTERING
Finjusteringen bestams enligt bagsystemet:
e  Konstant: Bagdynamik
e  Pulsade: Nuvarande pulsenergi
installning
Lage Enhet Intervall Steg
SYN | Relativ finjustering i + 10 steg runt de programmerade
I\;I).CAT‘I synergivérdena. Steg -10 || +10 1

Rad for justering:

Volt mot-
svarande

Med konstant regim kan ett lagt varde pa finjusteringen ge en snabb okning av strémmen. Saledes ar regimen dynamisk och varm, vilket tillater
svetsning i position, men har nackdelen att alstra mer stank. Tvértom, ett hdgt varde av pa finjusteringen minskar dynamiken och kyler smaltbadet.

Notera; Svetspositionen underlattas ytterligare av "SSA" bagdverforing i stéllet for "smidig" bagdverforing.

| pulserande &ge justerar instéllningen bara energin i den aktuella pulsen och hjélper droppen att sléppa.
Om sma bitar lossnar fran traden, minska finjusteringen, om det &r ganska stora droppar, ka finjusteringen.

14
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MIG SVETSSIDA

Du far endast svetsa om fargen pa den dvre vanstra ikonen ar gron.

[ 1 |Bagstrom

[ 2 |Bagspamning

[ 3 ]Tradhastighet

|I| Tradmatarens motoriska strom
III Svetstid (omfattar alla steg i svetscykeln)

@ Tradmatarens motoriska strdm &r proportionell till motorns vridmoment. Om den &r ver 1,3 A vid konstant drift, kontrollera att tradmataren inte ar
igensatt av smuts.

De tidigare svetsparametrarna &r tillgéngliga p4 installningssidan fran MIG-menyn.

Om det "anropande programmet for att initiera svetsning" &r inaktivt: Kort tryck pa avtryckaren for att tSmma (vid programéndring).

CITOWAVE I 15
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4 - AVANCERAD FUNKTIONALITET HOS CITOWAVE III

4.1. AVANCERADE INSTALLNINGAR FOR MIG-MAG SVETSCYKEL
INSTALLNINGAR FOR MIG-MAG SVETSCYKEL

Instéllningsmenyn for MIG-svetscykel j Q— definierar 7 faser pa svetscykeln:

Férgas
Varmstart
Svetssteg
Kraterfyllnad
Burn-back
slipgénga
Eftergas

Noakrw -~

ﬁ VARNING

Spanning finns i slutet av kabeln fran den langsamma tradmatningsfasen till spray efter traden dragits tillbaka.

2

Hotstart

| 1 | Lista éver olika faser i en cykel
| 2 | Vald cykelfas
| 3 | Parametertabell 6ver den valda cykelfasen.

Anvand den vanstra kontrollen for att bldddra mellan instéliningarna.
Anvand den hdgra kontrollen for att justera den valda parametern

| Flytta markéren mellan cykelfas-valet och parametertabellen.
Aven méjligt med knapparna OK och ESC
1. Forgas

Gastiden innan svetscykeln startar

Variabler: T(s) [0.0 ; 10.0]

H 2. Varmstart/Mjukstart

Under varmstartsfasen kan tradhastigheten vara hogre &n den hastighet svetsfasen
tilldter for snabbare penetration vid uppstart. Annars tillater varmstartsfasen en langsam
uppstart med en progressivt 6kande hastighet.

Variabler: T(s) [0.0 ; 10.0]

16
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S Mjukstart

Mjukstartsfas kan programmeras for svetsstarten, vilket ger begransad tradhastighet med lag
energi.

Variabler:
_ Véntetid: T(s) [0.00 ; 10.00]
Overgangstid: T(s) [0.00 ; 10.00]
Huvudsakliga svetsparametrar for varmstart/mjukstart.
Obs! Om instéllningen dverskrider kéllans kapacitet s& blir den roda kurvan synlig

Anmérkning:

Vid anvéndning av SYN-laget stélls varmstartens eller mjukstartens tradhastighet in relativt till svetsstegets tradhastighet (A £70 %), den verkliga

hastigheten visas for information i gra nyans, och ar direkt justerbar i MAN-Iaget: tradhastighet (m/min) [1.0; 25,0].

3. Svetsning
Denna meny later dig finjustera svetssteget. Se bilaga 2 for mer information om det som kortfattat forklaras nedan:
Anmarkning:

Nar du har valt laget aktiveras de viktigaste svetsparametrarna. Det &r da mdjligt att justera parametrarna for varje lage direkt fran
svetsjusteringssidan.

asq
Iﬂ? Avancerad sekvens ( i, n‘"II)

Svetsfasen delas upp i tva regimer, 1 och 2, som kan ha olika ljusbagar: Konstant eller pulserande.

Ljusbagen for regim 1 &r den som valts under synergi pa den huvudsakliga svetsjusteringssidan.

Variabler:

Ljus bage regim 2: Bage2
Huvudsakliga svetsparametrar 1 och 2
Tidpunkterna for regim 1 och 2 ar oberoende och tillater justering av en osymmetrisk cykel. T(s) [0.1 ; 5.0]

Transittid T(s) [0.00 ; 1.00]

[E‘ Intermittent lage ( mr)

Svetsningen gors periodvis med ett antal tider for pa- och avslagning.

Variabler:

Huvudsakliga svetsparametrar
Tidpunkterna for pa- och avslagning &r oberoende och tillater justering av en osymmetrisk cykel. T(s) [0.5 ; 10.0]

Anmérkning:

Du kan endast valja varmstart vid den forsta tiden for paslagning i menyn:
Konfiguration > Installation > Cykel.

Steg-lage ( ﬁﬂ)
Andring av béring med hjalp av ett kort tryck pa avtryckaren

Variabler:

Stegnummer [2 ; 4]
Huvudsakliga svetsparametrar for varje steg

Programaktivering under svetsning ( #Jl")
Nar du aktiverat detta alternativ kan du aktivera ett program med avtryckaren under svetsningen. Se § 4.3 pa sida 22. Programhantering.

Anmarkning:

Du kan valja programmet som aktiveras under svetsning i menyn: Konfiguration > Installation > Cykel
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SV
4, Kraterfyllnad

Kraterfylinadsfasen later dig fylla kratern i slutet av svetsningen for en bra avslutning pa
svetsningen. Det gors genom strémsankning i slutet av svetsningen (downslope) for att sedan
uppratthalla en lag hastighetsniva under en definierad tid (Kraterfyllnadsfasen).

Variabler:
Stegtid: T(s) [0.05 ; 10.00]
stromsankning: T(s) [0.05 ; 10.00]
Huvudsakliga svetsparametrar for kraterfyllnadssteget
Anmarkning:
Vid anvandning av SYN-laget stélls tradhastigheten under kraterfyllnadssteget in relativt till
svetsstegets tradhastighet (A [-70 %)), den verkliga hastigheten visas for information i gra
nyans, och ar direkt justerbar i MAN-laget: tradhastighet (m/min) [1.0; 25.0].

Du kan aktivera alternativet for forkortning av strémsankningen i menyn:
Konfiguration > Installation > Cykel.

5. Burn-back

Berakning av burn-back-tiden kan hjalpa till att undvika att traden fastnar i svetsfogen och antingen anges automatiskt som en funktion av

tradhastigheten vid slutet av svetsningen eller anges manuellt av svetsaren. Om tiden &r for kort kan traden fastna i smaltbadet. Om tiden ar for lang kan
traden brannas tillbaka till kontaktspetsen.

Variabler:
Manuell — Burn-back-tid (ms) [0, 500]
Automatisk — Burn-back-justering (ms) [-100; 200]
(cf § 3.5.4. automatisk)
6. slipganga
Du kan ange 3 parametrar:

slipganga: Spray efter tillbakadragning som matar ut droppen i slutet av traden efter svetsning

Test for fastnad trad: Testar om traden fastnat i sméaltbadet vid svetsning

Automatisk lossning: om testet visar att traden fastnat kommer en kraftimpuls automatiskt branna tillbaka svetstraden och sedan
kontrollera den.
1. Eftergas

Gasutmatning efter svetsningen for att forhindra oxidation medan parlan fortfarande &r varm.

Variabler: T(s) [0.0 ; 20.0]
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FULL MIG-SVETSCYKEL

:1:2:3 H 4 :5ﬁ7:
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| Forgas

| Langsam tradmatning [framat]

| Varmstart H

| Svetsfas
| Kraterfylinad

| Burn-back

ol o g LN —

(]B4 o

| Spray efter tilbakadragning

7 | Eftergas
SLAGJUSTERING

Slagjusteringen ér tillganglig i instéllningsmenyn pa MIG-sidan.

Notera: slag ar den andra fasen i svetscykeln.
Slaget for varje synergi ar som standard optimalt i de flesta fallen. Dock kan anvéandaren vilja &ndra slagegenskaperna i nagra mycket spe

Justering av slagparametrarna:
Variabelkoefficienten K = -10/0/10

Parameterns namn Beskrivning
Slag lag tradhastighet K Tillater &ndring av den laga tradhastigheten innan slag.
Slagstrom K Tillater justering av slagstdmmen.
Overgangenergi for slag K ;It';lrlsattaerS ]ttéztermg av bagenergin under 6vergangen mellan bagslag och svetscykelns

VARNING
Anvandaren &r ansvarig for eventuella fel som orsakats av en andring av slagparametrarna.
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|;@ ANVANDARSYNERGIER

Anvandarsynergi-menyn &r tillgénglig fran startsidan. Denna funktion hos stromkallan later anvandaren skapa egna synergier fran befintliga.
Valj en befintlig synergi fran synergikontrollen, som du hittar vid MIG-menyn, genom att vélja foljande parametrar: metall, diameter, gas och ljusbage.
Valj parametrar sa nara véardena hos anvandarsynergin du vill skapa som mgjligt.

N&r parametrarna &r markerade trycker du pa knappen Skapa anvandarsynergi:

1. Det forsta steget ar val av synergipunkter som kommer utgdra stod for de nya synergikurvorna. Valj minst 2 punkter och validera.

For detta schematiska exempel pa en synergikurva har 4 punkter
valts fér att skapa en anvandarsynergi.

2. Detandra steget &r justering av de markerade punkterna, tilldgg av nya punkter eller borttagning av befintliga punkter.
Valj en punkt i listan och tryck pa "redigera". Se de justerbara parametrarna nedan:

Tradhastighet (m/min): for att skapa en ny punkt, &ndra det har vardet och tryck pa knappen Légg till punkt.
Baglangd

Finjustering

Tjocklek (mm)

I (A)

U ()

Slagjustering

Justering av dessa parametrar later dig justera anvandarsynergierna efter dina behov.

Anvandaren har lagt till 3 punkter till de 4 punkterna
& genom att ange justerbara parametrar for nya
tradhastigheter.

Den nya synergikurvan (i rott) ar annorlunda &n den
tidigare tack vare de valda instéliningarna.
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3. Dettredje steget ar att spara anvandarsynergin. Stromkallan mojliggor skapande av upp till 50 anvandarsynergier. Kontrollera att alla falt &r
ifyllda for att enkelt hitta referenser och anvandarvillkor for den skapade anvandarsynergin. Tryck pa Ok for att bekréfta eller Escape for att ga
tillbaka och andra det tidigare faltet.

De skapade anvandarsynergierna ar tillgangliga under Synergi MIG-menyn. Du kan exportera de skapade anvéndarsynergierna fran menyn

Anvéndarsynergi genom att trycka pa knappen Exportera (sidan 20).
I menyn Anvandarsynergi kan du ta bort de skapade anvandarsynergierna att trycka pa knappen Ta bort anvandarsynergi.

4.2. AVANCERADEINSTALLNINGAR FOR MIG-SVETSCYKEL

PRESENTATION AV PROGRAM
Programhanteringen ar den samma for de 3 olika svetsmetoderna, MIG, MMA och TIG.

il i \—

@

ljlﬁsm‘:::.."”mcﬁ-lz.mmr A Jme itor

1 | Aktuell programstatus

2 | Programhanteringsmeny

Arbetsprogram: MIG, MMA och TIG

Som standard anvander sidorna for svetsjustering for processerna MIG, MMA och TIG arbetsprogrammet: MIG, MMA och TIG.

Detta program ger en arbetsbas som tilldter omedelbar svetsning nar snabbinstaliningarna ar klara.

Dock &r det har programmet inte sparas och alla andringar kommer att forsvinna efter omstart jobbet. Det kan inte vara en del av en lista dver program
eller exporteras.For noggrann anvandning maste du skapa numrerade program. CITOWAVE Ill kan lagra upp till 100 olika program.

Skapa ett program

For att skapa ett program trycker du pa g\\\: véljer "Skapa program" och trycker sedan pa OK
Valj numret pa det skapade programmet
Anropa sedan programmet (om det behdvs, se steg 3.1 av den férsta HMI-konfigurationen)

Du kan inte skapa ett program i dessa tre olika fall:
- Om en programlista &r aktiverad.
- Omanvéndaren inte har rattigheter till programhantering.
- Om en begrénsning for det aktuella programmet har aktiverats.
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Spara ett program
Nar en &ndring av instéliningarna for ett skapat program har gjorts visas symbolen E vilket innebér att andringen kan sparas.

For att spara andringarna, tryck pa och valj "spara program", tryck sedan pa OK och symbolen E forsvinner.

Om du vill avbryta &ndringarna som gjorts sedan de sparades senast, valj "Aterstall" och tryck pa OK.

Byta namn pa ett program
Om du vill byta namn pa ett program, tryck pa g'{:, valj «Dop om ett program» och tryck sedan pa OK

Obs! Den hér funktionen kommer inte att sdkerhetskopiera nagra dndringar. Den har sidan ar tillganglig fran hemsidan och ger en 6versikt
for alla tillgangliga program.

Starta ett program

For att starta ett program du redan skapat, tryck pa g’l} Med knappen .“' valjer du programmet du vill starta i listan dver skapade program. (sedan
ok)
Du kan ocksa lasa in program fran sidan for val av svetsprogram.

Kopiera ett program
For att kopiera ett program startar du programmet som du vill kopiera och skapar sedan ett nytt program fran det du startat.

4.3. VAL OCH HANTERING AV SVETSPROGRAM = !
Denna sida finns tillganglig frén hemsidan ger en 6versikt 6ver tillgéngliga program .For att starta ett program fran denna sida markerar du programmet och
trycker pa OK.
D @® 6@ @ @
(Program Selection |

1 program MIG 01 ’J" 5.0 mémin
—

Q_“ Programhantering
D) | Lista MIG 4T-program

= = IEJ Lista 6ver hanteringsprogram

[gk Férhandsgranskning av det valda programmet

Programmets nummer

Programmets namn

Tradhastighet (MIG) / strém (TIG och MMA)
Statusindikatorer f6r Program

1
2
3 Programmets svetsprocess (MIG, TIG eller MMA)
4
5
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Sidan fér programhantering @

Sidan for programhantering mojliggdr djupgaende hantering av svetsprogrammen. Av denna anledning skiljer sig denna sida fran valsidan, for att kunna
begransa rattigheter.

Iﬁ% Utdver det som redan presenterats, sakerhetskopiering, aterstallning och start, kan du under Programhantering:

Ta bort ett program: Nér du tar bort programmet blir det tillhérande numret ledigt.

Du kan ddlja program fran programsidan, programmet bli da endast tillgangligt for anvandare som har ratt

I= Dolja ett program: tillgang till Programhantering

Lasa synergiparametrarna for ett program. De enda instélningarna du kan andra fran svetsjusteringssidan

g Lasa ett program: ar de viktigaste svetsparametrarna.

Atgard for alla program: Atgarden utférs pa alla berdrda program.

For att sluta dolja eller lasa upp ett program valjer du Sluta délj eller Las upp.

hanteringsprogram listar MIG 4T a
MIG 4T-programlistan &r en sarskild programlista dar MIG 4T-programmen kan aktiveras under svetsning eftersom de &r kompatibla: samma synergi
(metall, traddiameter och gas).

MIG 4T-program later dig optimera komplexa svetsjobb genom att anpassa varje specifik materialférutséttning till ett visst svetsprogram. Overgangen kan
goras utan att avbryta svetsningen, som med automatisk N1, vilket forbattrar produktiviteten.

Svetsaren skiftar frén ett program till en annat under svetssteget genom ett kort tryck pé avtryckaren (Trycktiden kan stéllas in under Konfiguration >
Installation > Cykel). Ett Iangt tryck avbryter svetsningen eller pabérjar stromsankning som i ett vanligt 4T7-lage. Overgangsstegen (varmstart /kraterfylinad)
hanteras som i ett vanligt 4T-lage.

Cycle 4T svimning férandringslage program svets trigger samtal:

Program 1 Program 2
>\
Easia

LI

X
o

[
= e
=

L]

—

Det forsta programmet pa listan kan véljas fritt bland de befintliga programmen. Att I&gga till ett program i listan ar begrénsat till de befintliga kompatibla
programmen, de som kan kedjas till det férsta programmet under svetsning.

HANTERING AV PROGRAMLISTOR
EEE

Programlistan " later dig sammanstalla en grupp svetsprogram i en enda lista.
Med hjéilp av exempel

v" Komplexa bitar: For tillfalliga eller regelbundna svetsarbeten som kraver en rad olika svetsprocesser, traddiametrar och andra parametrar, kan
de nédvandiga programmen samlas i en lista for enkel atkomst.

v Specifikation av svetsprocedur: De nddvandiga programmen kan grupperas i en lista som géller for arbetet.

v" Anvéndarhantering: Anvandarens atkomst kan begransas till programmen i den valda listan.
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Listhantering

®® @

[Joblist Management:

Programlistor i strémkallan

Nummer pa listan

Programlistor

Namnet pa listan

aktivera eller inaktivera en lista

Aktivera en lista

Lagga till en ny lista

0N OO |~ |OWIN—-

Ta bort en befintlig lista

Se anvandbara ikoner for hantering nedan.

== Programlista (= MIG 4T-programiista E Program

Atgardsikoner

+ | == | Léggtill/ Ta bort E /E Aktivering / Avaktivering [g Forhandsgranska g Redigera

Programmens ordning i en lista kommer att vara ordningen fran svetsjusteringssidan.

Aktivering

Nér en programlista ar aktiverad IE kan du enbart valja programmen i den har listan fran svetsjusteringssidan och programlist-ikonen visas i det 6vre
vénstra hdrnet pa denna sida. Programmen listas i samma ordning som de lades in i listan. Det gar inte att skapa ett program medan en lista ar aktiverad.

Om ett program i en lista déljs eller tas bort kan listan inte aktiveras langre.

Programlistorna &r inte gjorda fér aktivering under svetsning. Du kan aktivera programmet som aktiveras under svetsning i menyn: Konfiguration >
Installation > Cykel.

4.4, IMPORT/EXPORT AV SVETSPROGRAM

Export av svetsprogram kan vara anvandbart nar du vill importera dessa program pa en annan svetsenhet, eller ta backup pa dessa program pa ett externt
lagringsmedium.

Ett exporterat program associeras till dess nummer bland de 100 tillgéngliga numren. Om ett program ar kopplat till en anvéndarsynergi kommer denna
synergi automatiskt exporteras och importeras tillsammans med programmet.

Ett importerat program pa en strdmkélla skickas till dess ursprungliga nummer och skriver dver befintliga program associerade till samma nummer.

Lat oss ta exemplet med import av program 1 och 2 bland de 100 programmen pa stromkalla A, till stromkélla B:
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A B B
1 | Program 1, e 1 1 | Program 1,
2 | Program 2, -> 2 | Program 2; 2 | Program 2,
42 42 | Program 423 42 | Program 42y
100 100 100

Program 1A importeras och behaller sitt nummer.

Program 2A gjorde sa att program 2B kraschade. Program 2B ar forlorat."

Program 42B behalls eftersom det inte finns nagot program 42 i A.

| det har exemplet &r programmen pa stromkalla B inte identiska med de pa stromkalla A eftersom program 42 har behallits. For att fa identiska program pa
A och B behover du radera alla program pa strémkalla B innan import.

FRITT LAGE

Den CITOWAVE Il har ett fritt Iage i vilket operatéren kan visa ytterligare instéllningar svetsparameter. Detta gor att du kan justera generatorn fér speciella
applikationer.

Ytterligare installningar jamn gang:
* bagspanning/ Toppspanning
* Dynamik

Ytterligare installningar pulsad strom:
Genom att placera markdren pa TRADLOS HASTIGHET och trycka pa OK sa visas parametrarna tillsammans for att underlétta parameteranpassningen

* Frekvens
* Tid puls
+ Grundlaggande strém

till varden som faststallts av operatdren. Detta lage bér endast anvandas av kvalificerade tekniker.

VARNING
A Uppmarksamhet i fritt Iage generatorn &r inte langre ett synergistiskt satt. Darigenom svetsning beteende &r direkt relaterad

4.5. ANVANDARHANTERING OCH SPARBARHET

PRESENTATION AV ANVANDARPROFILER

Som standard &r listan Gver anvandare tom vid den forsta starten av stromkallan. | detta fall kan alla anvanda stromkallan och har tillgang till alla
funktioner, och de genererade sparningsfilerna ar anonyma.

Nar det ar nddvandigt att identifiera de genererade sparningsfilerna, for att att aktivera begransningar for vissa anvandare eller for att forhindra anvandning
av stromkallan av en okand anvandare, kan du skapa anvandare med anpassade rattigheter. Det &r mgjligt att komma tillbaka till en tom lista i:

Underh&ll > Aterstéll fabriksinstéliningar > Anvéndare

De rattigheter som finns &r foljande, i fallande ordning:
1. Administrator
2. Tekniker
3. Svetsare

For att fa tillgang till en funktion hos stromkallan maste anvandaren ha hogre eller samma rattigheter som de som &r associerade till funktionen.
Rattigheter till varje funktion kan visas och justeras pa hanteringsidan:

Konfiguration > Anvandarhantering > Rattigheter
Lista over funktioner for vilka atkomstrattigheter ar konfigurerbar per profil:
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Namnet pa funktionen Beskrivning Standardniva for rattighet

Programbegrénsning Begransningar Tekniker
Processtyrning Styra processjustering Tekniker
Anvéndarsynergi Tillgang till menyn for anvandarsynergier Tekniker
Slagjustering Slagjustering Tekniker
Lista Gver aktiveringsprogram Tillgang till programlistssidan Tekniker
Aktiveringslistor program MIG 4T Tillgang till listan MIG 4T Tekniker
Programhantering Tillgang till sidan for programhantering Tekniker
Programval Vélja svetsprogram Svetsare
Sparbarhet Tillgang till menyn sparbarhet Tekniker
Konfiguration Tillgang till konfigurationsmenyn Tekniker
Underhall Tillgang till underhallsmenyn Administrator
Installningar Tillgang till MIG SETUP-menyn Svetsare
Kalibrering Kalibrering av selen Svetsare
Anvéndarhantering Tillgang till sidan for anvandarhantering Administrator

Anviéindarhantering:

Den forst skapade anvandarprofilen maste vara en administratorsprofil med ett 16senord. Profilerna tekniker och svetsare ar inte tillgangliga om den forsta

profilen inte har skapats. En svetsarprofil kan skapas utan lésenord, och blir d& standardanvéndaren om inget [senord anges.

A\

VARNING
Férvara ditt administratdrslésenord sékert.
Forlorat Iosenordet? Kontakta din aterforsaljare eller kundtjanst.

ANVANDARIDENTIFIKATION

Fran startsidan ger dig knappen « ‘:% » atkomst av sidan for anvandaridentifikation. Om det inte finns skapade anvandare, finns inte denna sida.

Anvéandaridentifikation:

- Tillét eller neka atkomst till stromkallans olika funktioner beroende pa profil.

- Namnet pa den identifierade anvéndaren anges i de genererade sparningsfilerna.

For att identifieras som en anvéandare véljer du den dnskade anvandaren och fyller i ditt I6senord om det behdvs

g%@ Andra anvandarens losenord

Logga ut och avsluta den aktuella sessionen

Z:b Skapa en anvéandarprofil fran profilen som &r associerad med USB-minnet. Att satta in ett USB-minne ger automatisk

anvandaridentifiering. USB-minnet kan tas bort utan att logga ut.

VARNING
L&mna inte USB-minnet ansluten till strémkallan under anvéndning, pa grund av risken for skador.

A\

4.6. PROGRAMBEGRANSNING
Begransningssidan ar tillganglig under instalningar pa MIG-svetsjusteringssidan.
Forsta anvdndningen: Begransning av programjustering.

Justeringsbegransning berdr de viktigaste parametrarna for svetssteget pa det aktuella programmet:
- Tradhastighet
- Baglangd
- Finjustering
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For att aktivera begransning vrider du kontrollen h
Det markerade vardet ger varden mellan vilka svetsaren kan arbeta med denna parameter. Denna begréansning galler bara pa fér programmet som den
aktiverades for.
Exempel: Om inga varden ges betyder att parametern inte kan justeras utéver det forinstéllda vardet i programmet.
Vérdet 3 ger frihet att justera parametern +3 runt programmets férinstallda varde.
Om anvandarhantering har aktiverats pa stromkallan kan tillgang till sidan begrénsas till vissa anvandarprofiler.
Exempel: En tekniker-anvandare skapar ett program och anger begransning for justeringen av de huvudsakliga svetsparametrarna. En svetsar-anvandare

har inte atkomst till sidan och begrénsas darfor till vardena som teknikern har tillatit justeringar att géras mellan. P4 alla andra program utan begrénsning
har alla anvéndare samma tillgang till justeringsparametrarna.

Andra anvédndningen: Aktuell programbegransning

Nar du har aktiverat denna funktion har du endast tillgang sidorna:
- Svetsjustering
- Cykeljustering
- Visning av tidigare svetsparametrar
- Startsidan
- Anvandaridentifikation

Anvandaren kan spara andringar och byta namn pa det aktuella programmet, men inte skapa eller starta ett program.
Ga tillbaka till begransningssidan for att ta bort eller andra begransningen.
Om anvandarhantering har aktiverats pa stromkallan kan tillgang till begransningssidan begransas till vissa anvandarprofiler.

Exempel: En tekniker-anvandare skapar ett program och anger en programbegransning. En svetsar-anvandare har inte atkomst till begransningssidan
och kan darfor inte anvanda nagot annat program &n det teknikern skapat.
Tredje anvéndningen: Begrénsning av aktuella program

Denna begrénsning &r en forlangning av begransningen av aktuella program som tillampas pa programlistorna.

Fjarde anvandningen: Granssnittslasning
Denna funktion begransar anvandningen till att se parametervarden, du kan inte andra nagra parametrar.
| det hér laget ar det endast majligt att fa tillgang till:

- svetsjusteringssidan

- svetscykelsidan

- visning av svetsparametrar

- Startsidan

- Anvandaridentifikation

For att avaktivera granssnittslaset gar du tillbaka till begransningssidan.
Anvandaren kan vélja att Idsa granssnittet endast for stromkéllan, eller for alla granssnitt (strémkallan, tradmataren och RC-jobbkommandon)
Femte anvandningen: Programlasning @

Denna funktion &r tillganglig fran Programhanteringen och laser synergiparametrarna for ett program: du kan endast finjustera de viktigaste
svetsparametrarna pa svetsjusteringssidan.
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4.7. KONTROLLPROCESS

Kontrollprocessen ger dig forbattrad kontroll Gver svetsvariablerna. CITOWAVE Il kan faktiskt varna anvandaren om vardet pa en av f6ljande variabler &r
utanfér kontrollramen:

- Nuvarande svetsning
- Tradmatarens markstrom (ger en idé om hastigheten)
- Bagspanning

Kontrollramen definieras av en évre gréns och ett lagre troskelvarde som anvandaren kan stélla in for varje variabel. Anvéndaren kan hénvisa till de l&gsta
och hégsta vardena som uppmattes under den féregaende svetsningen vid justeringen. Dessa varden ér tillgangliga i menyn: "Justeringshjalp".

Ett fel upptacks sa snart som den sammanlagda tiden for samma gréns ar langre &n den installda tiden: T(s).
Ett fel utloses om tids utgangar pa samma gréns ar stdrre an en tid justerbar inhibition: T (n)

| exemplet nedan &r gransen dverskridits tva ganger t1 <t2 och T> T.

Endast t2 dverskrids utldser standard

1 T 2
# T

Lim+}| - — - - ) i e et — — — — — — -

Lim-f- - - - - b e B R B

Felutlosare
E

Sidan for processkontroll ar tillganglig under instéliningar i MIG-menyn. Du kan vélja att aktivera kontroll av endast vissa variabler.

Anvandaren kan hanvisa till de lagsta och hdgsta vardena som uppmattes under den foregaende svetsningen vid justeringen. Dessa varden ér tillgangliga i
menyn: "Justeringshjalp".

Kontrollprocessens parametrar ar associerade till ett svetsprogram. Dessa parametrar kan vara olika fran ett program till ett annat.

Det finns tre typer av feldetektering som definieras i menyn Konfiguration > Installation > Fel

Typ Effekt Innehall i det visade fonstret

- Extrema varden som nas av variabeln

Blockering Omedelbar blockering sa for som ett fel upptacks i Feltid = hmningstid

For varje variabel och varje upptéckt fel:

w Fel visas vid slutet av svetsningen och forsvinner vid - Extremvardet uppnéatt
Végledande N o s .
avslut eller n&r en ny cykel pabdrjas. - Total varaktighet
Sista raden: sammanlagd feltid.
Ingen blockering | Ingen synlig effekt, endast sdkbart i felhistoriken Visa en popup-varning
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Alla fel lagras i historiken. Féljande information &r tillganglig:
- Fel
- Felnummer
- Kontrollerad variabel
- Programnummer
- Datum/Tid
- Anvandaren
- Maximala vardet som uppnatts
- Felets totala varaktighet
- Total sammanlagd feltid for variabeln

Nar processkontroll &r aktiverat visas en fargad prick bredvid den kontrollerade variabeln pa sidan for MIG-svetsning. Om pricken forblir gron under
svetsningen har inga fel hittats, annars blir den rod.

Med den hér funktionen kan anvandaren:
- Utvardera exakt och i realtid av kvaliteten pa svetsning.

- Sakerstalla att en beskrivning svetsteknik
SPARBARHET

Spéarbarhetsmenyn , tillganglig fran startsidan, &r uppdelad i tva delar:

Konfiguration

Du kan aktivera export av svetsegenskaper genom att konfigurera tiden fér export efter svetsning. T(s) [1: 100]
Att vélja Svetssparning lagger till extra parametrar pa rapporten.

Tvé exportval ar méjliga:

USB-export behdver en justerbar fordréjning innan export for att undvika elektromagnetiska stérningar.
FTP-server ansluten till stromkéllan.
Sparbarhetsrapport

Visa sparbarhetsrapporten for den senaste svetsningen.
For att exportera en sparbarhetsrapport ansluter du ett externt lagringsmedium och trycker pa knappen Exportera.
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5- TIG OCH MMA-SVETSNING

CITOWAVE Il &r ett multi-process svetspaket, och som sadant tillater det svetsning i TIG och MMA.

TIG-LYFT

| det har laget maste anvandaren anvanda TIG-adaptern som levereras fér denna anvéandning.(W000379466)

Du méste anvénda skraptandning.

Cykeln tillater strdmsankning i slutet av svetspasset.

Funktionen for TIG-sidan liknar den for MIG-sidan.

Arbetsprogrammet &r TIG-programmet. Anvandaren maste skapa ett numrerat program for att spara programmets information.
Justeringsparametrarna &r enligt foljande:

Parameterns namn Beskrivning
M Bagintensitet (A): Den programmerade strdmnivan under svetsfasen
Forgastid (s) Tiden for forgas
Eftergastid (s) Tiden for eftergas
Bagavslut(A): Avsluta pagaende slutsvetsning
Strdmsankningstid (s) Tiden for strémsénkning
MMA

| detta lage, kan anvandaren ansluta sin ficklampa &r pa rullen (positiv polaritet) eller generatorn (positiv och negativ polaritet).

Driften av MMA sidan &r liknande den for MIG / MAG-sidan.

Arbetsprogrammet ar standard MMA-programmet. Anvandaren maste skapa en numrerad sa att uppgifterna i programmet sparas program.

Nar anvandaren valjer en MMA-program, ar makt endast aktiveras efter en fordrojning pa 5 sekunder (for att forhindra oavsiktlig anvandning nar du slar pa
en MMA-program).

Troskel riva av bagen ar satt till 45 V.

Styrparametrarna beskrivs nedan:

Parameterns namn Beskrivning
s~ Bagintensitet (A): Den programmerade strdmnivan under svetsfasen
Dynamik: Justering av bagdynamiken under svetsning
Slagdynamik: Justering av slag dver intensitet
VARNING
Nar stromkallan &r i MMA-lage kommer svetsstrdmmen dven att vara narvarande pa MIG-kontakten och i slutet av MIG-
pistolen om den &r ansluten.
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6 - DETALJERAD KONFIGURATION
6.1. PISTOLANSLUTNING OCH KYLAGGREGAT

MIG- svetsbrannare ar ansluten till framsidan av rullen , efter att sékerstalla att det &r val utrustad med motsvarande delar bara éver som kommer att
anvandas for svetsning.

For detta finns i instruktionerna som medféljer facklan .
Om du anvander en fackla VATTEN , anslut Kylning koncernen pa baksidan av generatorn och " vatten i kroppen " .
Kontrollera sedan att valet av facklan &r korrekt :
| menyn Uppséttning> Installation > Cooling , stéll in vérdet i samband med " kylaggregat " parameter
med = Automatisk drift
Utan = Operation stannade for att anvénda en ficklampa Air
Always On = kontinuerlig drift sedan bdrjan av generatorn
Vatten Standard: Aktiverar eller avaktiverar standardvattenkylningsenhetom att sensorn &r tillganglig .
Standardingangsniva: Valj status for feldetektering av kylenhet ( normalt ppen eller normalt stangd ) , som ska anpassas till manga olika grupper .

Hamning standard vatten tid : Lyft standard vattnet sker 12 sekunder efter start gruppen av vattenkylning . Hamningen av vatten standardtid lgger en
fordréjning pa 0-50 sekunder till 12 sekunder som standard .

Detta kapitel beskriver justering av alla parametrar i menykonfigurationen. Nar ett &mne redan har férklarats, hanvisa till det angivna kapitlet.

Anvéndargranssnitt

Sprak - Tid och datum - namn Sida 11
Eftervisning for svetsning Instalining av tiden for eftervisning av svetsparametrar
Bakgrundsbelysning Installning for bakgrundsljuset pa stromkallans skérm
Administrators sessionstid Instéllning av tiden innan anvandaren loggas ut
Skarmsléackare Instéllning av tiden fore skarmsléckarens aktivering
Installation
Allmént
Inverter Inverter for stromkallan
Tradmatarlage Val av den unika eller flera anvénda tradmatare
Automation Aktivering av MIG — Automationslége
Potentiometrar Anslutning av potentiometrar till tradmatare cf Instruktioner for tradmataren
Cykel
Kort avtryckartid (s) Instélining av det langsta avtryckartrycket som skall betraktas som ett kort tryck [0,1; 0,5]
Varmstart vid den forsta paslagningen | | intermittent Iage sker varmstart endast vid den forsta paslagningen
Programaktivering med avtryckaren Aktivering av program under svetsning
Forkorta strdmsankning Kan forkorta strdmsénkningen genom ett kort tryck pé avtryckaren
Fel
Typ av processfel Sida 28
Standard-bagavbrott Aktivering av upptackt av bagspanningsfel(i automatiage)
| feedback utdatatyp Utdatatyp for N1-intensitetsfeedback for utvecklingen av den nuvarande bagen. (annat 1age)
Utniva for automationsfel Instéllning av utnivan for felsignal. (i automatiage)
Kylaggregat
Val av kylning Luft eller vatten.
Vattenfel Aktivering av vattenfel pa kylaggregatet om den nddvandiga sensorn finns. (alternativ)
Hamningstid for vattenfel Justera fordrojningen innan vattenfel rapporteras efter kylanlaggningen startats(om aktivt fel)
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Ingangsnivan for standard ‘ Omvand felsignal for kylanlaggningen. Normalt &éppen eller normalt stangd. (om aktivt fel)

Manuella kommandon

Ange standardhastigheten genom att trycka pa knappen manuell tradhastighet pa

Manuell tradhastighet (m/min) iradmataren

Installning av dppningstiden for gasventilen nar anvandaren trycker pa knappen for
gasspolning pa tradmataren.

Tid fér gasspolning

Anvéndarhantering

| Sida 27

Importeralexportera USB - Ethernet

| Sida 26
Réknare
| Sida 35
Nétverk
Néatverksstatus Instalining av natverksstatus 5.
Néatverkskonfiguration Natverkskonfiguration: DHCP eller manuell inmatning.
Néatverksvardar Hantering av natverksvardar.

6.2. BESKRIVNING AV AUTOMATIONSGRANSSNITTET

Konfiguration > Instéllningar > Allmant > Automatisering

N1-grénssnittet sarskiljer foljande signaler:

SIGNAL SENS TYP ANMARKNINGAR
1 | DCY* NARA SVETSSTART INDATA TOR OPTOKOPPLARE, 5 V-5 MA
2 | R STANGS NAR STROM UPPTACKS UTDATA TOR RELAKONTAKT, 2 A48V

STANGS NAR DET INTE FINNS NAGON IDENTIFIERAD UTDATA TOR RELAKONTAKT, 2 A-48V

3 | STANDARD | orANDARD PA STROMKALLAN

* Cykelstart ** Detektering av svetsstrom
Figur: Ledningar for N1-granssnittet pa kontakt J2

J2
Q_BE—T@ DCY: Cykelstart
_|_—:'O: ov
[
1 I
:O: RI: Detektering av svetsstrom
:0: Standard
|°: Delad standard och RI
1
Level auto 1 4IN|7 ' I Jord
L=l

Konfiguration av installationen pd automationsnivdn N1
Nar N1-automationslaget ar aktiverat:

MMA och TIG-menyerna &r inte langre tillgangliga

En specifik sida for automationsnivan N1 Iaggs till p& MIG-menyn SETUP
Signalerna BAGSTART (RI) och STARTA CYKEL (DCY) aktiveras
Endast specifika automatiska svetscykler ar tillgangliga

Du kan aktivera automatisering N1 och funktionslaget med Rl utdata i menyn: Konfiguration > Installation > Allmant.
Valet av den aktiva nivan for STANDARD-signalen stalls in i menyn: Konfiguration > Installation > Standard.
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Konfiguration av automationscykel
I MIG-menyn later den specifika sidan for auto-installningar dig stalla in:

Niva pa RI-trdskeln (intervall: A);

Upptackt av bruten bage (intervall: s);
Fordrojning innan rorelsestart (intervall: s);
Fordrojning innan rorelsestopp (intervall: s);
Rérelsehastighet (intervall: cm/min).

Upptéckten av brutna bagar later dig konfigurera standard for brutna bagar.
Rorelsehastigheten ar for information men drivs inte av installationen.
Andra parametrar anvands for att konfigurera Rl-utdata i de 3 foljande konfigurationerna:

RI-PROCESS Relaet Rl stangs 100 ms sa fort som strdmmen gar éver RI-trdskeln som definierats i instaliningarna.
Relaet RI 6ppnas sa snart fort som nivan gar under Rl-troskeln
Parameter: Upptacktsniva for RI-troskelvardet

RI-BAGE (shabb RI) Relaet RI stangs 20 ms sa fort strémmen gar éver 15 A.
) Relaet RI dppnas i slutet av svetsningen sa fort som nivan gar under 15 A.
RORELSEKOMMANDON Reldet Rl stangs sa fort som den slagen och tiderna som definierats i instliningarna ar éver.

Relaet RI dppnas sa fort som tiden efter stromsankning ar over.
Parametrar: tid efter start och tid efter stopp

Anmirkning: Rl-utdatat | RORELSEKOMMANDO-I4get gar inte under 1 om du valjer att starta svetsningen igen under strdmsankningsfasen.

Figur: Olika RI-funktionslagen

Svetsning
Strom
Rl-bage | |
“4»20ms
I I I
Rl-process +——»100ms
L —
Cmd Mvt
md Mv 1 2
Svetsstart Svetsslut

*: Lyckade slag (Rl + RT)
Justerbara parametrar:

1. tid efter rorelsestart
2. tid efter rorelsestopp
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6.3. EXTERN KOMMUNIKATION

B B T T T

Forgas

Tradhastigheten minskar

1
2
3 Mjukstart
4

Varmstart

5 Svetsning
6/7/8 | Kraterfyllnad

9 Burn-back

10 | Eftergas

Kommunikation med ett USB-minne ar méjligt sa fort som ett USB-minne har upptackts av strdmkallan.
Kommunikation med fjarrvard via Ethernet-anslutning ar méjlig:

v Om stromkallan &r utrustad med en IP-adress. Menyn Konfiguration > Natverk > Natverkskonfiguration

Det finns tva satt att paverka strdmkallans IP-adress:

- DHCP: automatisk installning av IP-adress
- Manuell: manuell inmatning av natverksparametrarna

v Om fiarrvarden definierats i strémkallan. Det finns tva satt att ta bort en vard:

- Andra strémkéllor med IP-adresser
- Dator med FTP-server pa port 21

Den externa kommunikationen har tva huvudfunktioner:

e  Endast exporterbar information: Sparbarhet/Felhistorik/Réknare
e  Data som kan exporteras och importeras: Svetsprogram/Strémkallans konfiguration (se nedan)/Installationsbackup/Anvéandarsynergier

Import/Export av svetsprogram och strémkéllans konfiguration finns i menyn:

Konfiguration > Import/Export

Den hér sidan later dig hantera féljande indata/utdata till Ethernet och USB:

SV

Svetsprogram

Programlistor

MIG 4T-PROGRAMIistor

Alla befintliga svetsprogram och listor pa stromkallan

Konfiguration av stromkallan

Anvéndargranssnitt Alla parametrar lagras i menyn Konfiguration > Anvandargranssnitt
Installation Alla parametrar lagras i menyn Konfiguration > Installation
Anvéndarhantering Alla anvandare och rattigheter

Natverkskonfiguration Nétverkskonfiguration under Konfiguration > Nétverk > Konfiguration
Nétverksvardar Fjarrvardar under Konfiguration > Natverk > Vardar

Sparbarhetskonfiguration

Sparbarhetskonfiguration under Sparbarhet > Konfiguration

Import/export av installationsbackup finns i menyn:
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Underhall > Installationsbackup

Sakerhetskopiera installationen for att:
Installationsbackup - Aterstalla den senare pa den hér eller en annan stromkélla
- Behalla den av sparbarhetsskal

Strémkallan visas i den vanstra kolumnen och det externa lagringsmediet visas i den higra kolumnen:

Exportera Importera

| Stromkalla | | Externlagring | | Stromkalla | | Extern lagring

Exportera: —E:&

For att exportera till ett externt lagringsmedia, markera de element som ska exporteras, tryck pa éverforingsknappen, dép filen och vanta tills
exporten &r klar.

e | |

Importera:

O

Oppna det externa lagringsmediet och hitta mappen som innehaller filen som ska importeras, vl filen, tryck pa éverfdringsknappen och
vanta tills importen &r klar.

Import av svetsprogram &r detaljerad i § IMPORT/EXPORT, sida 26.
Import av strémkallans konfiguration aterstéller den tidigare konfigurationen.
Import av installationsbackup aterstaller den foregaende installationen for utom:

- Strémkéllans programvaruversion
- Strémkallans identifiering (ska gdras manuellt)

Svetsprogrammen kommer inte att raderas om deras nummer inte &r kopplade till ett program pé sékerhetskopian.
For att fa en exakt kopia av stromkallans status bor du géra en fabriksaterstalining av strdmkéllan innan importen.

VARNING
Om du vill aterstalla installationen &r det nddvandigt att programvaruversionen pa stromkallan ar kompatibel med versionen
pa stromkallan som sékerhetskopian gjordes fran.

Under importen av anvandarsynergier kommer synergier som lagras pa strémkallan och har samma nummer att skrivas
dver.

f VARNING
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7- UNDERHALL AV PAKETET

PROGRAMVARUUPPDATERING

Denna sida ar tillgénglig i underhallsmenyn % . Detta later dig uppdatera programvaran med en fil pa ett USB-minne. Filen tillhandahalls av Lincoln
Electric och forbattrar stromkallans funktioner. Vélj filen pa USB-minnet och starta sedan inlasningen genom att trycka pa dverféringsknappen.

Programvaruversionen for varje del kan identifieras pa sidan: Identifiering av programvara.

VARNING
Varje ny version av programvaran kommer att levereras med en tabell som visar kompatibilitet mellan olika

programversioner. Vi rekommenderar dig att uppdatera programvaran med en kompatibel version under risk att forlora
information pa stromkallan.

VARNING
Vi rekommenderar att du tar en sékerhetskopia pa installationen innan programuppdateringar.

VARNING
Vidrér inte strémkallan eller USB-minnet under uppdateringen, annars kan du behdva starta om operationen.

> P>

RAKNARE

Denna sida innehaller flera raknare som forenklar underhall av slitagedelar och forbrukningsartiklar. Varje raknare ar kopplad ill en troskel - justerbar eller
inte - och om den tillhdrande réknaren gar under tréskelvardet, ges anvandaren en varning som kréver bekraftelse.

Typ Tillhdrande réknare Underhallsatgarder som skall utforas
Kontakttub Slagnummer Ersattare
Munstycke Tidpunkt for svetsning Rengdring
Kylvétska Tid for aktivering av Drénering
kylaggregat
Buffring (anvandbart nar .. : : .
endast en tradtyp anvinds) Langd pa utrullad trad Byte av spolen — fyll pa lagret
Skydd Tid for tradmatning Andra
Stromkalla Tiden for bagen filterrengdring, blasning

Nar underhallsatgarden ar klar kan anvandaren aterstalla den berérda raknaren och eventuellt just