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

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

Das Lichtbogenschweilen und das Plasmaschneiden kdnnen fur den Benutzer
und flr Personen, die sich in der Nahe des Arbeitsbereichs aufhalten, gefahrlich
sein. Das Benutzerhandbuch durchlesen.

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

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

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

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

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

Obloukové svafovani a plazmové fezani mohou byt pro pracovnika a pro osoby
nachazejici se v blizkosti pracovisté nebezpecné. PreCtéte si uzivatelskou
pfirucku a bezpe€nostni predpisy.

[lyroBas cBapka v nna3mMeHHast peska MoryT npeAcTaBnsaTb ONacHOCTb Ans
CBapLUMKa 1 NinL, Haxoaawwmxcs nobnmsoctn ot mecta pabotsl. [MpoyTute
PYKOBOZCTBO MO 3KCnyaTauum.

Lysbuesvejsning og plasmaskeerebraending kan veere farligt for operatarer og
personer teet pa arbejdsomradet. Lees betjeningshandbogen.

Lysbuesveising kan veere farlig for operataren og personer i ngerheten av
arbeidsomradet. Les driftsmanualen.

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

Zvaranie oblukom a plazmoveé rezanie mdzu byt nebezpecné pre pracovnika i
pre fudi nachadzajucich sa v blizkosti pracoviska. precitajte si uzivatelsku
priruCku e zpecnostné predpisy.

\
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A - INFORMATIONS GENERALES
A1. PRESENTATION DE L'INSTALLATION

Le CITOTIG 240 AC/DC EASY est un générateur de type « onduleur monophasé »
pour le soudage a I'arc, procédé TIG AC/DC et a I'électrode enrobée, des aciers

non alliés, des inoxydables et aluminium.

Le CITOTIG 310 AC/DC EASY est un générateur de type « onduleur triphasé » pour le
soudage a l'arc, procédé TIG AC/DC et a l'électrode enrobée, des aciers non alliés, des
inoxydables et aluminium.

Les CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY sont respectivement alimentés sur le réseau
230V (CITOTIG 240) monophasé ou 400V (CITOTIG 310) triphasé et fournissent en

sortie un courant continu ou alternatif.

COMPOSITION DE L’INSTALLATION

= |e générateur CITOTIG 240 ou 310 AC/DC EASY

= e cable d'alimentation de longueur 5m

= un cable de masse 50mm? (longueur 3 métres) avec pince de masse
= untuyau de gaz équipé longueur 1,5m

= une instruction d'emploi et de maintenance

A2, DESCRIPTION DES FACES AVANT ET ARRIERE

(6~ Voir PAGE 163 )

Panneau de réglage

Embase 5B commande gachette

Embase commande a distance

Embase dinse (-) cable de masse (& gauche)
Embase dinse (+) torche TIG (a droite)
Raccord sortie gaz

Raccord d’entrée de gaz

Interrupteur marche/arrét

A3. DESCRIPTION DU PANNEAU DE REGLAGE

(¢ Voir PAGE Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini. )

TIG : sélection soudage TIG (AC)-(MIX) (DC-)-(DC+)

MMA : sélection soudage a I'¢lectrode enrobée (AC)-(DC-)-(DC+)

CYCLE : Appui bref pour réglage rapide, long pour réglage digital
PRECEDENT : Navigation vers le réglage précédent (cycle et setup)
SUIVANT : Navigation vers le réglage suivant (cycle et setup)

RETOUR : Confirme la valeur ajustée et sortie du setup

Sélection du mode d’amorgage TIG HF ou TIG PAC ( au contact)
Sélection du mode gachette 2T ou 4T

TEST GAZ : Rester appuyé pour déclencher I'électrovanne gaz

Sélection commande locale ou & distance et verrouillage du code d’entrée
Codeur de réglage

Voyant de mise sous tension

Voyant de défaut thermique

Voyant de défaut de tension d’alimentation

Voyant soudage TIG sélectionné

Voyant soudage électrode sélectionné

Réglage du temps de pré gaz (0-10 S)

Temps de montée progressive (0 a 1.0 s)

Réglage du courant de soudage

Mode de soudage : AC DC+ DC- MIX

Réglage du temps d’évanouissement (0 & 15 s)

Temps de postgaz (0 a 30 s)

Gestion de la gachette (2T — 4T)

Voyant sélection de 'amorcage (HF / Lift)

Voyant commande a distance ou pédale

Voyant unité de mesure afficheur D1 (A ampére — @ diamétre de électrode)
Voyant unité de mesure afficheur D2 (V volt - S seconde - % pourcentage de
la valeur nominale — Hz hertz)

Afficheur du courant de soudage et autres paramétres

Afficheur de la tension de soudage et autres paramétres

A - GENERAL INFORMATION
A1. PRESENTATION OF INSTALLATION

The CITOTIG 240 AC/DC EASY is a “single phase inverter” power source for
AC/DC TIG process and coated electrode arc welding of non-alloy steels, stainless
steel and aluminium.

The CITOTIG 310 AC/DC EASY is a generator of a type of “a three phase inverter” power
source for AC/DC TIG process and coated electrode arc welding of non-alloy steels, stainless
steel and aluminium.

The CITOTIG 240 and 310 AC/DC EASY devices are supplied from a single phase
230V mains (CITOTIG 240) or from a three phase 400V mains (CITOTIG 310) and
deliver direct current or alternative current at the output.
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CITOTIG 240 or 310 AC/DC EASY power source,
5m long power supply cable

3m long 50mm? earth cable with earth clamp,
1.5m long gas hose with fittings,

set of operation and maintenance instructions

A2. FRONT AND BACK PANEL DESCRIPTION
(¢~ See PAGE 163)

Settings panel

Trigger control 5B socket

Remote control socket

Earth wire (-) dinse socket (left)
Electrode holder (+)dinse socket (right)
Gas oulet connection

Gas inlet union

On/ off switch

A3. SETTING PANEL DESCRIPTION

(¢ See PAGE Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini.)

TIG: welding selection (AC)-(MIX)-(DC-)-(DC+)

MMA: coated electrode welding selection (AC)-(DC-)-(DC+)
CYCLE: Press shortly for quick setup or longer for digital setup
PREVIOUS Navigate to previous item regulation (CYCLE and SETUP)
NEXT Navigate to next item regulation (CYCLE and SETUP)
RETURN: Confirm the value regulated and exit from setup
Striking method selection ; TIG HF or TIG PAC (contact)
Trigger mode selection, 2-stroke or 4-stroke

Gas test: press and hold to open the gas valve

Local / remote control selector and security code locking switch
Main regulation knob

Power on indicator

Thermal fault warning lamp

Supply voltage fault warning lamp

TIG Welding selected

MMA Welding Selected

Pre-gas time adjustment (0-10 S)

UP Slope time : (0.0-1.0 S)

Welding current

Curent Mode : AC DC+ DC- MIX

Down slope time adjustment (0 - 15 s)

Post gas time (0-30s)

Trigger management (2T — 4T)

Striking Selection (HF / Lift — PAC)

Remote control / pedal

Unit of measure of D1 ( A Ampere — g Diameter of electrode)
Unit of measure of D2 ( V Volt — s Second - % Percentage

of main value - Hz Hertz)

Display of Welding Current and other regulation

Display of Welding Tension and other regulation

AIR LIQUIDE
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A4. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

A4. TECHNICAL SPECIFICATIONS

CITOTIG 240 AC/DC EASY - REF. W000381667

PRIMAIRE PRIMARY
EE TIG

Alimentation primaire 1~ 230V (+-15%) Primary power supply 1~

Fréquence 50Hz / 60Hz Frequency

Puissance absorbée (100%) 3.7KVA 3.9KVA Absorbed power (100%)

Puissance absorbée (maxi) 6.0 KVA 5.7 KVA Absorbed power (max.)

Cable d'alimentation primaire 5 m 3x2,5 mm? 5 m primary power supply cable

SECONDAIRE SECONDARY
EE | TIG

Tension a vide 58V DC No-load voltage

Gamme de réglage 10A/10V-180A/27,2V 3A/10V-230A/19,2V Adjustment range

Fusible 16A Fuse

Facteur de marche 100% (cycle 10mn) 120A 170A 1 16V Duty cycle 100% (10-min cycle)

Facteur de marche 40% (cycle 10mn) 180A / 32V 230A Duty cycle 40% (10-min cycle)

Cable de masse 3 m avec prise 50 mm? 3 m ground cable with clamp

Classe de protection IP23C Protection class

Classe d'isolation H Insulation class

Normes EN 60974-1/EN 60974-10 / 61000-3-12 Standards

CITOTIG 310 AC/DC EASY - REF. W000381669

PRIMAIRE PRIMARY
EE TIG

Alimentation primaire 1~ 400V (+/-10%) Primary power supply 1~

Fréquence 50Hz / 60Hz Frequency

Puissance absorbée (maxi) 14.4 KVA 13.3 KVA Absorbed power (max.)

Cable d’alimentation primaire 5 m 4 x2,5mm? 5 m primary power supply cable

SECONDAIRE SECONDARY
EE | TIG

Tension a vide 63V DC No-load voltage

Gamme de réglage 10A/20,5V-250A/30V 3A/M0V-300A/22V Adjustment range

Fusible 16A Fuse

Facteur de marche 100% (cycle 10mn) 190A 190A Duty cycle 100% (10-min cycle)

Facteur de marche 40% (cycle 10mn) 250A 1 32V 300A Duty cycle 40% (10-min cycle)

Cable de masse 3 m avec prise 70 mm? 3 m ground cable with clamp

Classe de protection IP23C Protection class

Classe d'isolation H Insulation class

Normes EN 60974-1/EN 60974-10 Standards

AS5. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES COOLERTIG 2

AS5. TECHNICAL SPECIFICATIONS COORLERTIG 2

COOLERTIG 2 — REF. W000275844

Tension d'alimentation 230V _(+-15%) Supply voltage
Puissance d’alimentation 50 W Supply power

Puissance de refroidissement 1,0 kW Cooling power

Pression max. au démarrage 4,0 bar Max. pressure on starting
Liquide de refroidissement FREEZCOOL RED Cooling liquid

Volume du réservoir 3L Tank volume

Degré de protection IP23C Degree of protection

A6. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES COOLERTIG il

A6. TECHNICAL SPECIFICATIONS COORLERTIG llI

COOLERTIG Ill - REF. W000278471

Tension d'alimentation 24V DC Supply voltage
Puissance d’alimentation 50 W Supply power

Puissance de refroidissement 1,0 kW Cooling power

Pression max. au démarrage 4,0 bar Max. pressure on starting
Liquide de refroidissement FREEZCOOL RED Cooling liquid

Volume du réservoir 3L Tank volume

Degré de protection IP23C Degree of protection

\
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ATTENTION

Un ventilateur arrété n'est pas forcément défectueux puisque

thermo débrayable.

CAUTION

A stationary fan is not necessarily faulty as it is thermo-

switched.

AT7. DIMENSIONS ET POIDS

AT7. DIMENSIONS AND

Dimensions (LxIxh) Poids net Poids emballé
Dimensions (LXWxH) Net weight Packed weight WEIGHT
CITOTIG 240 AC/DC EASY 475 x 200 x 405 17 kg 19 kg CITOTIG 240 AC/DC EASY
COOLERTIG 2 500 x 200 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG 2
CITOTIG 310 AC/DC EASY 505 x 195 x 440 25 kg 27 kg PRESTOTIG 310 AC/DC EASY
COOLERTIG Il 525 x 198 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG Ill

AIR LIQUIDE
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B - MISE EN SERVICE
B1. DEBALLAGE DE L’INSTALLATION

B - SETTING UP
B1. UNPACKING THE SET

ATTENTION : la stabilité de l'nstallation est assurée jusqu'a une
inclinaison de 10°.
Lors de I'installation, prendre en considération ce qui suit :
Poser la machine sur une base stable et séche pour éviter que de
la poussiére soit aspirée dans I'air de refroidissement
— Assurez-vous que la machine est située loin de la trajectoire de
toute pulvérisation de particules occasionnées par les
meuleuses.
— Assurez-vous de la libre circulation de I'air de refroidissement.
— Veérifier que la machine est placée a une distance minimum de
20 cm de tout obstacle, aussi bien a I'avant qu'a I'arriére,
afin d’assurer une bonne circulation de l'air de refroidissement
- Protéger la machine contre les fortes pluies et 'exposition directe
au soleil.

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

When installing, bear in mind the following:

Place the machine on a stable dry base to ensure that dust is not

drawn in with the cooling air.

- Make sure the machine is placed well away from the path
of any particles from grinding machines.

- Make sure the cooling air can circulate freely.

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

- Protect the machine from heavy rain and direct sunlight.

Découper la bande adhésive et ouvrir le carton de protection.
Soulever le générateur par ses poignées.

B2. RACCORDEMENT ELECTRIQUE AU RESEAU
Les CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY sont livrés :

= Céble primaire d'alimentation branché dans le générateur

Si votre réseau correspond au couplage usine, il suffit d'équiper le cable d'alimentation
d'une prise male compatible a votre équipement électrique et calibrée a la
consommation maxi du générateur (voir tableau page 8).

Les fréquences réseau acceptées sont :

= 50 et 60 Hz

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

Cut the adhesive tape and open the box.
Lift the power source using the handles.

B2. CONNECTING TO THE ELECTRICITY MAINS
CITOTIG 240 and 310 AC/DC EASY are delivered with :

= A primary power supply cable connected inside the power source

If your mains have specific in-plant connections, simply fit the power supply cable,
with a male plug compatible with your electrical equipment and appropriate for the
maximum consumption of the power source (see table page 8).

Acceptable network frequencies are :

= 50 and 60 Hz

The power supply must be protected by a protective device (fuse or circuit breaker) of
a rating corresponding to the maximum primary consumption of the power source

ATTENTION : Ce matériel (PRESTOTIG 310 AC/DC EASY) n'est
pas conforme a la CEl 61000-3-12. S'il est connecté au systéme
public d'alimentation basse tension, il est de la responsabilité de
linstallateur et de I'utilisateur du matériel de s'assurer, en
consultant 'opérateur du réseau de distribution si nécessaire, que
le matériel peut étre connecté.

CAUTION : This equipment (PRESTOTIG 310 AC/DC EASY)
does not comply with IEC 61000-3-12. If it is connected to a public
low voltage system, it is the responsibility of the installer or user of
the equipment to ensure, by consultation with the distribution
network operator if necessary, that the equipment may be
connected.

ATTENTION: Ces matériels de Classe A (PRESTOTIG 240 & 310
AC/DC EASY) ne sont pas prévu pour étre utilisé dans un site
résidentiel ou le courant électrique est fourni par le systéme public
d'alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles
pour assurer la compatibilité électromagnétique dans ces sites, a cause
des perturbations conduites aussi bien que rayonnées.

WARNING: This Class A equipment (PRESTOTIG 240 & 310
AC/DC EASY) are not intended for use in residential locations
where the electrical power is provided by the public low-voltage
supply system. There may be potential difficulties in ensuring
electromagnetic compatibility in those locations, due to conducted
as well as radiated disturbances.

B3. RACCORDEMENT DE L'ARRIVEE DE GAZ (SUR
DETENDEUR)

(6~ Voir PAGE 163)
Raccorder le tuyau de gaz au générateur sur le raccord rep : 25.

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

Monter le détenteur/débitmétre.

Raccorder le tuyau gaz livré avec le générateur sur la sortie du détendeur par
son raccord.

Ouvrir la bouteille de gaz.

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

B3. CONNECTING THE GAS SUPPLY (TO THE
PRESSURE REGULATOR)

(¢~ See PAGE 163)
Connect the gas pipe to union item 25 on the power source.

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

Install the pressure reducer/flow meter.

Connect the gas hose, supplied with the power source, to the pressure reducer
outlet with its union.

Tumn on the gas cylinder.

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

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

/A

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

/A

AIR LIQUIDE
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B4. RACCORDEMENT EQUIPEMENT

(¢~ Voir PAGE 163)
Les raccordements se font a 'avant du générateur.
Vérifier que le commutateur Marche/Arrét 0/1 Rep : 26 est sur la position 0.

En mode TIG :

Raccorder la torche TIG sur la borne Rep : 23 droite, la prise de masse sur la borne
Rep : 23 gauche, le tuyau de gaz sur la borne Rep : 24 et la commande sur rep : 21
Pour une utilisation avec une commande a distance, la raccorder sur le connecteur
Rep: 22.

En mode électrode enrobée :

Raccorder la prise de la pince porte électrode sur la borne Rep : 23 droite du
générateur.

Raccorder la prise de masse sur la borne Rep : 23 gauche du générateur.

Pour une utilisation avec une commande a distance, la raccorder sur le connecteur
Rep: 22.

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

B4. CONNECTING THE ACCESSORIES

(6~ See PAGE 163)
The connections are made at the front of the power source
Check that the On/Off 0/1 switch item 26 is in position 0.

In the TIG mode:

Connect the TIG torch to terminal item 23 right, the ground clamp to terminal item 23
left, the gas pipe to union item 24 and the control to item 21

When using a remote control, connect it to connector item 22.

In the coated electrode mode :

Connect the electrode holder to terminal item 23 droite on the power source.
Connect the earth connection to terminal item 23 gauche on the power source.
When using a remote control, connect it to connector item 22.

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

mAIR LIQUIDE
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C - INSTRUCTIONS D’EMPLOI

Les CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY ont été congus pour une utilisation facile. A
chaque commande correspond une fonction simple.

C1. MISE EN SERVICE

Interrupteur Marche / Arrét (0/1)

C - INSTRUCTIONS FOR USE

The CITOTIG 240 and 310 AC/DC EASY are designed for ease of use. Every
control is linked to a simple function.

C1. START UP

REP : 26

ON / OFF switch (0/1)

Position 0 : le générateur est hors service
Position 1 : le générateur est en service
Apres 10 secondes, l'installation est disponible.

L1- Voyant de mise sous tension

L2- Voyant de défaut thermique. Il est allumé quand
le générateur est en surchauffe. Ne pas arréter la
machine afin que le ventilateur continue a tourner.
Attendre que le voyant s'éteigne, vous pouvez
ensuite continuer & souder.

L3- Voyant de défaut de tension d’alimentation.ll
s'allume quand la tension est trop élevée ou trop
basse. Vérifier la tension d'alimentation. Il
s'allumera si une surtension se produit dans
I'alimentation principale.

D1-Affichage du courant de soudage ou valeur
courant préréglée.

D2-Affichage de la tension de soudage ou des
parametres.

C2. PROCEDES

Soudage électrode

CIToETeR

Tout type d’électrodes pour courant alternatif et continu peut étre utilisé.

Soudage TIG courant alternatif

Ce poste de soudage est spécialement étudié pour le soudage TIG aluminium avec

courant alterative (AC).
Soudage TIG courant continu

Le soudage courant continu (DC) est utilisé pour les différents types d’acier.

Fonction pointage

Le pointage est utilisé pour assembler des tdles fines ensemble, en utilisant une faible

énergie réduisant ainsi la déformation des matériaux de base.

Soudage TIG avec courant mélangé AC-DC (MIX)

Le soudage de toles de différentes épaisseurs se fait idéalement en utilisant un
courant mélangé. Ajuster les valeurs avec la fonction SETUP si nécessaire.

C3. ELECTRODES TIG

Le courant continu est spécifiquement utilisé pour le
soudage de différentes sortes d'acier. Nous
recommandons une électrode Cérium.

AFFUTAGE DE L’ELECTRODE

Le bout de I'électrode est affité en forme de cone, de
telle fagon que I'arc soit stable et 'énergie concentrée
sur I'endroit a souder.

La longueur de I'affitage est fonction du diamétre de
I'électrode.

Avec courant bas, bout pointu =3 xd

avec courant haut, bout arrondi =1 xd

Position 0: the power source is switched off
Position 1: the power source is switched on
After 10 seconds, the system is read for use.

L1- Power on indicator

L2- Thermal fault warning light. It lights if the
power source overheats. Don't stop the machine
or the fan will stop. Wait for the light to go out
before continuing with your welding.

L3- Supply voltage fault warning light. It lights if
the voltage is too high or too low. Check the
supply voltage. It lights if over-voltage occurs in
the mains supply.

S

D1- Display showing the welding current or preset
current.

D2- Display showing the welding voltage or
settings.

C2. PROCESSES

MMA welding

You can use all electrodes suitable for direct and alternatif current welding.
TIG welding Alternating Current

This power source is specially designed for TIG welding aluminium with
alternating current (AC).

TIG Welding with Direct Current

DC welding is typically used when welding different grades of steel.

Tack for Thin function

Tack for thin welding is an efficient way to connect thin materials together using
low heat input, which decreases distortions in base material.

TIG-welding with mixed AC-DC current (MIX)

Especially joining materials of different thicknesses can best be made out by
using mixed current. Adjust values with SETUP-function if needed.

C3. TIG WELDING ELECTRODES

Direct current is specified or welding certain kinds of
steel. We recommend a Cerium electrode.

SHARPENING THE ELECTRODE
The tip of the electrode is sharpened into a cone. So

§ d

that the arc will be stable and the energy
concentrated on the area to be welded.

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

For low current; a pointed tip | = 3 x d

For high current, a rounded tip [ =1 xD

AC Electrodes table
ELECTRODE WELDING CURRENT AC GAS NOZZLE GAS FLOW RATE
Min sharp électrode Min round électrode Max
g mm A A A g mm /min
1,6 15 25 90 6-10 6..7
24 20 30 150 10 -1 7.8
32 30 45 200 11-16 8...10
4,0 40 60 350 16-175 10...12

AIR LIQUIDE
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DC Electrodes table
ELECTRODE CURRENT MIN CURRENT MAX GAS NOZZLE GAS FLOW RATE
@ mm A A @ mm Ilmin
1,0 5 80 6-8 5..6
1,6 70 140 6-10 6...7
24 140 230 10-11 7.8
3.2 225 330 11-12-16 8...10

C4. SOUDAGE ELECTRODE (MMA)

Avec les CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY, vous
pouvez utiliser les électrodes destinées au soudage en
courant altermatif ou continu selon les capacités propres
de I'électrode en question.

Appuyer sur la touche soudage électrode enrobée P2.
Le voyant L5 indique que le soudage électrode enrobée
est activé.

Le voyant indique le courant choisi :
AC / DC- / DC+.changer le type de courant en appuyant

C4. ELECTRODE WELDING (MMA)

With the CITOTIG 240 and 310AC/DC EASY you can
use DC or AC electrodes depending on the
specification of the electrode in question.

Press the coated electrode welding Button P2.
The Led L5 indicates the MMA welding is active.

The current indicator light shows:
AC / DC- / DC+. Change the type of current by

sur la touche P2.

Appuyer sur P3 pour ajuster le dynamisme et la pointe
d’amorcage de I'arc. Naviguer avec les boutons P4 et
P5, quitter en appuyant sur le bouton RETURN P6 ou

pressing button P2.

Press P3 if you want to adjust the dynamics and the
arc ignition. Navigate with the button P4 and P5, Quit
by pressing return P6 or CYCLE P3 again.

CYCLE P3.

DYNAMISME D’ARC (“Arc’-9 ... 0 ... 9)-: Vous pouvez
ajuster la valeur avec le bouton de réglage courant R1.
La valeur nominale est 0 ; pour un arc doux régler sur
une valeur négative (0 a -9) ; pour un arc dur.

Régler sur une valeur positive (0 & +9). Pour un arc doux,
le taux de projection sera réduit.

POINTE D’AMORCAGE (Hot-9 ... 0 ... 9) : Vous

ARC DYNAMISM (“Arc”-9 ... 0 ... 9)-: You can adjust.
The value by turning the current adjusting knob, R1.
The normal value is 0; for a softer arc set the knob to a
negative value (0 to —9); for a harder arc setitto a
positive value (0 a +9). For a gentle arc, the firing rate
is reduced.

IGNITION PULSE (Hot-9 ... 0 ... 9) You can adjust.

pouvez ajuster la valeur avec le bouton de réglage
courant R1. Une valeur positive a une pointe de courant
plus importante, la valeur par défaut est 0.

C5. SOUDAGE TIG

Sélectionner le soudage TIG en appuyant sur le bouton P1. Vous pouvez également
changer le type de courant en appuyant encore sur le bouton de sélection (AC, MIX,
DC-, DC+). Pour DC+ rester appuyé sur le bouton.

Suivant le mode sélectionné vous pouvez ajuster les paramétres en choisissant la
fonction CYCLE P3. Quitter cette fonction en appuyant encore sur le méme bouton.
En méme temps vous pouvez voir le diamétre d’électrode recommandé.

ACTIG

Recommandé pour le soudage aluminium. Vous pouvez auster par exemple la
balance et la fréquence du courant alternatif avec la fonction CYCLE P3 et les
fleches. Les parametres suivants peuvent étre réglés :

The value by tuming the current adjusting knob, R1. A
positive value correspond to a more powerful pulse,
with zero the default value.

C5. TIG WELDING

Select TIG welding by pressing the TIG button P1. You can change the current type
by pressing the selection button again (AC, MIX, DC-, DC+). Selecting DC+ requires
holding down the button.

According to selected current mode you can adjust parameters by using CYCLE P3
—function. Quit from CYCLE P3 —function by pressing CYCLE P3 -button. At the
same time you can see recommended diameter for electrode.

ACTIG

Intended for welding aluminium. You can adjust, for example, the balance and
frequency of the alternating current with the CYCLE P3 and arrow buttons. The
following welding parameters can be adjusted:

AIR LIQUIDE
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A. Balance (bAL -50 ... 0, réglage usine -25%)

Pour une valeur de -25 a 0 de la balance casse la couche d’alumine plus efficacement
mais échauffe I'électrode plus que la piéce.

Pour une valeur de -50 a -25 de la balance augmente I'énergie et la pénétration dans la
piece, mais diminue le décapage de I'alumine.

Si vous souhaitez augmenter la température de I'électrode pendant le soudage avec un
bout arrondi, ajustez la balance dans le positif, et si vous souhaitez diminuer la
température de I'électrode pendant le soudage et conserver un bout affuté, ajustez la
balance a -50.

Au réglage usine, I'électrode reste affutée.

Une électrode affutée produit un arc étroit permettant un bain étroit et une meilleure
pénétration qu'avec une électrode arrondie. Un arc étroit est trés utile pour une
soudure en angle.

Une électrode arrondie produit un arc large, qui favorise aussi le décapage de 'alumine
sur une plus grande largeur.

B. Fréquence (FrE 50 ... 250 Hz, réglage usine 60 Hz)
Augmenter la fréquence produit un arc plus stable et étroit.

C. Sélection de la forme d’onde, sinus ou carrée (Sinus/SquArE)

La forme d’onde influe sur le bruit de I'arc, et sur la pénétration. Une forme sinusoidale
produit un bruit plus faible, alors qu'une forme carrée procure une meilleure pénétration
(réglage usine).

D. Temps de hot start en 2T (H2t 0.1 s...5.0 s, réglage usine 1's)

Temps de préchauffage pour la fonction 2 temps. La piéce peut étre préchauffée (hot
start) avec un courant AC ou DC. Le temps sélectionné ici est calculé pour des
courants DC.

C6. SOUDAGE COMPOTIG MIX

a) SOUDAGE COMPOTIG (courant mixte AC/DC)
Avec un courant mélangé, la fréquence et la balance
du courant alternatif sont

déterminés par les réglages faits en courant AC.

On accéde a ces réglages en appuyant sur la touche
CYCLE P3, puis sélectionner le parameétre avec les
fleches P4 et P5.

1. Temps AC (AC 10 ... 90 %, réglage usine 50 %)
2. Tempsde cycle (CYc0.1...1.0 s, réglage usine 0.6 s)
3. Courant DC (DC(-) 50 ... 150 %, réglage usine 100 %)
4, Balance (bAL 50 ... 0 ... +10 %, réglage usine —25 %)
5. Fréquence (FrE 50 ... 250 Hz, réglage usine 60 Hz)
6. Sélection de la forme d’onde, sinus ou carrée (Sinus/SquArE)
7. Temps de hot start en 2Temps (H2t 0.1 s...5.0 s, réglage usine 1.0 s).
Réglage possible seulement en fonction 2 T et 4 T STEP.
Augmenter le courant DC favorise la pénétration mais diminue I'effet de décapage.

A. Balance (bAL -50 ... 0, factory setting —25%)

For a value of -25 to 0 value breaks up aluminium oxide more effectively but heats
the electrode more than the work piece.

For a value of -50 to -25 value increases heat generation and penetration in the base
metal, while decreasing etching of alumina.

If you wish to increase electrode temperature when welding with a blunt-headed
electrode, adjust the balance in the positive direction, and if you wish to decrease
electrode temperature when welding with a sharp electrode, adjust the balance

to -50.

At the factory setting, the electrode tip remains almost sharp.

A sharp electrode allows welding with a narrower arc, achieving a narrower weld and
deeper penetration than with a blunted electrode. Narrow welding is especially useful
when fillet welding.

Welding with a blunted electrode produces a wide arc, which also promotes the
stripping of alumina on a larger width.

B. Frequency (FrE 50 ... 250 Hz, factory set 60 Hz)
Raising the frequency will make the arc slightly more stable and narrow.

C. Selection of AC waveform, sine or square wave (SinuS/SquArE)

The waveform affects the noise level and penetration of the arc. A sine waveform
generates a lower noise level, while a square wave has better penetration (factory
setting).

D. Hot Start time for the 2T function (H2t 0.1 s...5.0 s, factory set 1 s)
Pre-heating timer for the 2T switch function. The work piece can be pre-heated (Hot
Start) with both AC and DC currents. The time set here remains in effect for DC TIG
current types.

C6. COMPOTIG MIX WELDING

a) COMPOTIG WELDING (mixte current AC/DC)
With mixed current frequency and balance of
alternating current are determined by adjustments
made for AC-current.

These settings are accessible by pushing the CYCLE
P3 pushbutton and then selecting a parameter by
means of P4 and P5 arrows.

1. AC-time (AC 10 ... 90 %, factory set 50 %)

2. Cycle time (CYc 0.1... 1.0 s, factory set 0.6 s)

3. DC-current (DC(-) 50 ... 150 %, factory set 100 %)

4. Balance (bAL 50 ... 0 ... +10 %, factory set—25 %)

5. Frequency (FrE 50 ... 250 Hz, factory set 60 Hz)

6. Selection of AC waveform, sine or square wave (SinuS/SquArE)

7. Hot Start time for the 2T function (H2t 0.1 s...5.0 s,factory set 1.0 s).
Can be seen only on the 2T and 4T STEP function.
Growing DC-current increases penetration but decreases etching effect.

AIR LIQUIDE
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C7. SOUDAGE TIG EN COURANT ALTERNATIF

Le courant altematif est spécifiquement utilisé pour le soudage de l'aluminium. Nous
recommandons une électrode Cerium (grise) ou Lanthane ou une électrode bout (vert)

Balance

Lors du soudage en courant alternatif le ratio entre le mi-cycle positif et négatif est
appelé la balance. A l'aide de la balance vous pouvez contrdler la chaleur entre
I'électrode et la piece a souder.

Quand la balance est positive, cela signifie que le mi-cycle positif est plus long que
le négatif, la chaleur étant plus concentrée sur 'électrode que sur la piece a souder.
A contrario, quand la balance est négative, les mi-cycles négatifs sont plus longs, la
piece a souder plus chaude et I'électrode plus froide. Le CITOTIG posséde en série
une balance automatique, qui choisit la valeur correcte de la balance. L'utilisateur
regle le bouton BALANCE selon I'électrode utilisée, et la machine ajuste la balance
pour les différents courants.

La balance automatique offre deux avantages comparée a une balance constante:

— Lors du soudage en courant altematif, vous pouvez utiliser a la fois une électrode
afflitée et une électrode avec boule. Au début du soudage, la machine formera
I'extrémité automatiquement.

- La plage de courant d'utilisation de I'électrode est élargie: le courant minimum est
abaissé et le courant maximum est augmenté.

Grace a la balance automatique, vous pouvez souder a l'aide d’une électrode
affitée avec un arc plus étroit afin d’obtenir un joint plus concentré et une
pénétration plus profonde qu'avec une électrode avec boule. Un joint étroit est
nécessaire lors du soudage d’'une bande.

Quand on utilise une électrode arrondie, I'arc est élargi, sa surface également, elle
peut ainsi étre utilisée pour des joints bout & bout et des angles extérieurs.

C8. MODE D’AMORCAGE

Appuyer sur la touche P7 pour un amorgage HF ou
sur TIG PAC pour un amorgage au contact.
Le voyant situé prés de la touche indique la sélection.

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

AMORCAGE PAR CONTACT (PAC) : Appuyer
légérement I'électrode sur la piece a
souder(1).Appuyer sur la gachette, le gaz s’écoule et

C7. ALTERNATIF CURRENT TIG WELDING

Alternating current is specified for welding aluminium. We recommend using a
Cerium electrode (grey) ou Lanthane or a (green) ended electrode.

Balance

When welding with AC the ratio between the positive and negative half-cycle is called
the balance. By using the balance you can control the heat between the electrode
and the work piece.

If the balance is positive, that means that the positive half-cycle is longer than the
negative one, and the heat is more concentrated on the electrode than on the work
piece.

On the other hand, if the balance is negative, the negative half-cycles are longer, with
the work piece hotter and the electrode cooler. The CITOTIG has an automatic
balance as standard. It automatically chooses the correct balance value. The user
adjusts the BALANCE knob according to the electrode being used and the machine
adjusts the balance for the various currents.

Automatic balance has two advantages compared with ixed balance:

— During AC welding you can use both tapered and ball ended electrodes. At the start
of welding the machine forms the ball end automatically.

- The current range of the electrode is wider. The minimum current is lower and the
maximum current higher.

Thanks to the automatic balance, you can weld with a tapered electrode providing a
narrower arc to obtain a more concentrated joint and deeper penetration than with a
ball ended electrode. A narrow joint is necessary when welding a strip.

When a blunted electrode is used the arc is wider and its surface area is increased.
This makes it suitable for butt joints and external angles.

C8. TYPE OF STRIKING

Press the P7 button to select between HF striking or
PAC /LIFT Striking.
The light next to the key indicates the selection.

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

CONTACT STRIKING (PAC): Press the electrode
lightly on the work piece (1). Press the trigger, the
gas flows out and the current passes through the

le courant passe a travers I'élecrode.Ecarter
I'électrode de la piéce en la tournant de fagon que la
buse reste en contact avec la piece(2-3).

L’arc s'établit et le courant atteindra son niveau de
soudage pendant la durée de montée en intensité (4).
Utiliser 'amorgage par contact ou se trouvent des
équipements électroniques sensibles.

C9. CYCLE GACHETTE DE LA TORCHE

Appuyer sur la touche P12 pour sélectionner le mode
choisi 2 temps/4 temps. La led allumée indique le
cycle choisi.

2T/AMORCAGE HF
1. Appuyer sur la gachette de la torche. Le gaz
s'écoule et apres le temps de pré-gaz choisi, 'arc

electrode. Move the electrode away from the work
piece by turning it so that the nozzle stays in contact
with the work piece (2-3).

The arc is set up and the current rises to its welding
level over the duration of the current rise (4).

Use contact striking in the presence of sensitive
electronic equipment.

C9. TORCH TRIGGER CYCLE

Press the P12 button to select trigger mode between
2-stroke / 4-stroke key. The led alight indicates the
cycle chosen.

2-STROKE / HF STRIKING
1. Press the torch trigger. The gas flows out and,
after the chosen pre-gas time, the arc is set up and

s'établit et le courant de soudage atteindra son niveau

the welding current rises to its level over the selected

rise time.

pendant la durée de montée en intensité sélectionnée. fl
2. Relacher la gachette, le courant de soudage : f :
descend doucement pendant la durée de I 1 '

I'évanouissement sélectionné. Une fois I'arc éteint, le

2. Release the trigger, the welding current falls slowly
over the selected slope-down time. After the arc has
died the gas continues to flow for the post-gas time.

gaz continue a s'écouler durant le temps de post-gaz.

AIR LIQUIDE
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2T/AMORCAGE PAR CONTACT (PAC)

1. Appuyer légérement I'électrode sur la piéce a
souder.

2. Appuyer sur la gachette de la torche.

3. Ecarter lentement I'électrode de la piéce a souder.
L'arc s'établit et le courant de soudage atteindra son
niveau pendant la durée de montée en intensité.

4. Relacher la gachette, le courant de soudage
descend selon la durée de 'évanouissement choisie.
Une fois I'arc éteint, le gaz continue a s'écouler
pendant la durée du post-gaz.

2T/AMORCAGE PAR CONTACT (PAC)
Le temps d'évanouissement peut étre interrompu en
appuyant rapidement sur la gachette.

2T/AMORCAGE PAR CONTACT (PAC)

Vous pouvez revenir au courant de soudage en
appuyant sur la gachette.

Ainsi, le courant atteindra a nouveau son niveau en un
temps similaire a celui de I'évanouissement.

4T/ AMORCGAGE H.F.

1. Appuyer sur la gachette. Le gaz de protection
s'écoule.

2. Relacher la gachette. L'arc s’établit et le courant
de soudage atteindra son niveau pendant le temps
de montée en intensité.

3. Appuyer sur la gachette. Le soudage continue.
4. Relacher la gachette, le courant de soudage
commence a descendre et 'arc s'éteint une fois le
temps de I'évanouissement écoulé. Le gaz de
protection continue a s'écouler pendant la durée
sélectionnée.

4T/ AMORGAGE PAR CONTACT (PAC)

1. Appuyer légérement [électrode surla piéce a souder.
2. Appuyer longuement sur la gachette de la torche.
3. Ecarter lentement I'électrode de la piéce a souder.
L'arc s'établit et le courant de soudage atteindra son
niveau pendant le temps de montée en intensité.

4. Appuyer sur la gachette. Le soudage continue.

5. Relacher la gachette, le courant de soudage
descend et se coupe dés que la durée de
I'évanouissement sélectionnée est écoulée. Une fois
I'arc éteint, le gaz de protection continue a s'écouler
pendant la durée du post-gaz.

4T/ AMORGAGE PAR CONTACT (PAC)

En appuyant sur la gachette pendant
I'évanouissement le courant restera au méme
niveau aussi longtemps que vous maintiendrez votre
pression. Quand vous relacherez la gachette, le
courant descendra.

4T/ AMORGAGE PAR CONTACT (PAC)

En appuyant longuement sur la gachette on peut
revenir au niveau du courant de soudage.

x AIR LIQUIDE
.

WELDING

2-STROKE / CONTACT STRIKING (PAC)

1. Press the electrode lightly on the work piece.

2. Press the torch trigger.

3. Slowly move the electrode away from the work
piece. The arc is set up and the current rises to its
welding level over the current rise time.

4. Release the trigger, the welding current falls over
the selected slope-down time. After the arc has died
the gas continues to flow for the post-gas time.

2-STROKE / CONTACT STRIKING (PAC)
The slope-down time can be interrupted by stabbing
the trigger quickly.

2-STROKE / CONTACT STRIKING (PAC)

You can return to the welding current by pressing the
trigger.

The current will reach its level in a time similar to the
slope-down time.

4-STROKE / HF STRIKING.

1. Press the trigger. The shielding gas flows out.

2. Release the trigger. The arc is set up and the current
rises to its welding level over the current rise time.

3. Press the trigger. The welding continues.

4. Release the trigger, the welding current starts to fall
and the arc dies when the slope-down time expires. The
shielding gas continues to flow for the selected time.

4-STROKE / CONTACT STRIKING (PAC)

1. Press the electrode lightly on the work piece

2. Press the torch trigger and hold it down for a long
time.

3. Slowly move the electrode away from the work
piece. The arc is set up and the current rises to its
welding level over the current rise time.

4. Press the trigger. The welding continues.

5. Release the trigger, the welding current falls and
cuts out when the selected slope-down time expires.
After the arc has died the shielding gas continues to
flow for the post-gas time.

4-STROKE / CONTACT STRIKING (PAC)
Pressing the trigger during slope-down makes the
current stay at the same level as long as the trigger is

held down. After the trigger is released the current
falls.

4-STROKE / CONTACT STRIKING (PAC)

Pressing the torch trigger and holding it down for a
long time makes the current return to its welding level.
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C10. REGLAGE DES PARAMETRES DE CYCLES C10. ADJUSTING THE CYCLE SETTINGS

Pour adjuster les différents paramétres du cycle,
Sélectionnez le paramétre désiré avec les boutons
P4 et P5 jusqu’a visualisation du paramétre.

Les voyants du panneau indiquent le paramétre
sélectionné dans le dessin du cycle de soudage.

Temps d’évanouissement :

Le réglage du temps d’évanouissement se fait
quand la LED L18 est allumée et se fait a l'aide du
potentiométre R1. Ce temps peut étre réglé de 0 &
15's. Quand vous réglez le temps
d’évanouissement, celui-ci s'affiche, en secondes.
Temps de postgaz :

Le réglage du temps de post gaz se fait quand la
LED L20 est allumée et se fait a I'aide du
potentiométre R1. Ce temps peut étre réglé de 0 &
30s.

Temps de montée progressive en intensité :

Le réglage du temps de montée progressive se fait
quand la LED L8 est allumée et se fait & 'aide du
potentiométre R1. Ce temps peut étre réglé de 0 &
10°s. Quand vous réglez le temps
d’évanouissement, celui-ci s'affiche, en secondes.
Temps de pré gaz :

Le réglage du temps de pré gaz se fait quand la
LED L6 est allumée et se fait a 'aide du
potentiométre R1. Ce temps peut étre réglé de 0 &
10s.

C11. FONCTIONS SUPPLEMENTAIRES

To adjust the different parameter of the welding
cycle you have to select the parameter you will
adjust using the button P4 and P5 untill the proper
cycle parameter is selected.

The selected parameter is higligthed trou a led on
the layout of the welding cycle.

Slope-down time:

The slope-down time is adjusted when L18 is on,
the regulation is done with the main knob R1. This
time can be adjusted from 0 to 15 s. When you
adjust the slope-down time it is displayed in
seconds.

Post-gas time:

The Post —gas time is adjusted when L20 is on, the
regulation is done with the main knob R1. This time
can be adjusted from 0 to 30 s.

Up slope time:

The up-slope time is adjusted when L8 is on, the
regulation is done with the main knob R1. This time
can be adjusted from 0 to 10 s. When you adjust
the up-slope time it is displayed in seconds.
Pre-gas time:

The Pre-gas time is adjusted when L6 is on, the
regulation is done with the main knob R1. This time
can be adjusted from 0 to 10 s.

C11. ADDITIONAL FUNCTIONS

Cette machine possede des fonctions et des réglages qui ne sont pas visibles sur le The machine has additional functions and selections that are not visible on
panneau de contrdle. Le soudeur n'a pas besoin de cette fonction lors d'une opération de the panel. A welder does not need these functions for normal welding, but
soudage normale, mais elles peuvent étre utiles pour des applications particulieres. they can be a solution in “special welding” situations. These functions are

Ces fonctions sont appelées « fonctions digitales », car elles sont accessibles par une called “digital functions” because they are accessible via digital selections.

sélection digitale. Elle sont ON / OFF ou standard / ajustable.

a) Les fonctions SETUP A sont utilisées comme suit :

1. Appuyer longuement sur le bouton 2T / 4T (P12)

The functions are: on / off, and standard or adjustable settings.

a) The functions SETUP A are used as follows :
1. Push the Button 2T / 4T (P12) for a long time

2. Choisissez le numéro de la fonction digitale désirée en appuyant sur les fleches P4 et P5 2. Choose the number of the digital selection you need by pressing the

Arrow button P4 and P5.

3. Changer le réglage de cette fonction en utilisant le bouton principal R1. 3. Change the settings of the digital selections using the main Knob R1.
4. Une fois le changement effectué, sauvegardé le nouveau réglage en appuyant une 4. Once you have made the desired changes, save the new settings by

nouvelle fois sur le bouton 2T / 4T (P12) fonctions digitales.

Les réglages usine sont indiqué en caractéres gras.

pressing again setup Button 2T / 4T (P12). Digital selection functions
Factory settings are Bold.

[
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*C = Commun : applicable sur tous les programmes
Les réglages usine sont en caractéres gras
*C = Common: applies to all programs
Factory setting with a Bold text background
ON Le temps de montée progressive est réglé en fonction du courant.
Indexage de la montée progressive (*C) The upslope time is determined by the current
Upslope current dependency (*C) OFF Le temps de montée progressive reste sur la valeur réglée
A1 The upslope time remains as set.
ON Le temps d’évanouissement est réglé en fonction du courant.
Indexage de I'évanouissement (*C) The downslope time is determined by the current
Downslope curent dependency *C) OFF Le temps d'évanouissement reste sur la valeur réglée
A2 The down slope time remains as set
Anti-collage TIG (*C) ON L'anti-collage TIG est actif / TIG Antifreeze ON.
A3 TIG Antifreeze (*C) OFF L'anti-collage TIG est inactif / TIG Antifreeze OFF.
Anti-collage électrode enrobée (*C) ON L’anti-collage électrode enrobée est actif / MMA Antifreeze ON.
A4 MMA Antifreeze (*C) OFF L'anti-collage électrode enrobée est inactif / MMA Antifreeze OFF.
VRD réduction de la tension a vide ON Mode VRD : tension de repos < 35 V / VRD mode: idle voltage < 35 V
A7 (*C)/VRD (*C) OFF Tension a vide nominale 63VDC / Rated load voltage 63 VDC
Arrét de Pévanouissement en 2 T ON En mode 2 temps, arrét de I’évanouislsement avec une impulsion bréve sur la gachette
2T downslope cut OFF In 2T model, cut off the down slope with a quick pu§h of the start button.
A8 OFF Une impulsion sur la gachette n'a aucun effet / Quick push has no effect
Pointage automatique ON Sile sot_Jdage a durer moins de 3 secondes, pas d'évanouissement quand le squdgge estamété
Tacking automatics If weIdm_g has _Iasted less thar_1 3 seconds, no down sIople when weIfilng is stopped
A9 OFF La fonction pointage automatique est désactivée / Tacking automatics OFF.
Si le courant est supérieur a 100A et la montée progressive a 0.0s il y a une montée de 0.2 s
Limitation du taux de montée en ON a la moitié du courant de soudage
courant pour fort courant If the current is over 100 A and UpSlope is 0.0 sec., there is a 0.2- second slope from half the
A10 Limitation of rate of current rise with welding current.
high currents OFF Le courant monte directement a sa valeur maximum
Current rises directly to maximum value
Sélection électrode enrobée/TIG TIG =au début de la plage de la commande a distance / TIG = the start of remote control scale
avec une commande a distance(C*) ON Electrode enrobée = a la fin de la plage / MMA = the end of the scale.
MMA/TIG method selection with Fonction normale de réglage courant de la commande & distance
A12 remote control (C*) OFF Remote control as a normal current regulator
Courant initial ON/OFF ON
A13 SearchArc ON/OFF OFF
Pendant la montée progressive, le courant peut étre gelé (en 4T et en CITOSTEP) en
- - appuyant sur la gachette
EZTS:?;;Z?E tflj:cﬁg:rant During the slope, the current can be ‘frozen’ at a certain level (4T and CITOSTEP) by pushing
ON the start button.
A14 OFF Cette fonction est désactivée / Freeze function OFF.
Sélection des emplacements Les boutons plus et moins de la torche sont utilisés pour choisir les emplacements pour
mémoire avec les boutons mémorisation
plus/moins (C*) ON The Plus/Minus buttons on the torch can be used to select the memory channel.
Memory channel selection with
A15 Plus/Minus buttons (C*) OFF Les boutons ajustent le courant / The buttons adjust the current
_ - Les boutons plus et moins de torche sont toujours actifs
AC“.Va“?“ des boutons plu§/m0|ns @ ON The PIus/Minzs torch is always active J
Activation of the Plus/Minus - - < - - >
buttons (C¥) Les boutons _plus et moins de !a torche sont actifs seulement aprés appui sur le bouton “remote’
A16 OFF The Plus/Minus torch is active only when selected by pressing the REMOTE button.
Sécurité refroidisseur (C*) ON Sécurité activée / Flow guard ON.
A17 Water cooler flow guard (C*) OFF Sécurité désactivée / Flow guard OFF.
Refroidissement AUTO (C*) ON Mise en route automatique activée / Automatic control ON.
A19 Water cooler automatic control (C*) OFF Le refroidisseur fonctionne tout le temps / Water cooler runs constantly.
Sécurité température d’eau (C*) ON La sécurité température d’eau est actionnée / Water cooler temperature guard selected
A20 Water cooler temperature guard (C*) OFF La sécurité température d’eau est inactive / Temperature guard OFF.
Reconnaissance automatique de la Reoonnaissanoe au_tgmatique active, les réglages ne peuvgn_t se faire si elle n'est pas connectée
< . ON Automatic recognition on, control cannot be selected if it is not connected
commanlde a distance (C*) . Reconnaissance automatique désactivée, les réglages peuvent se faire méme si elle n'est pas
A21 Automgt_|c rem*ote control device OFF connecide ’
recognition (C*) Automatic recognition On/Off. Controller can be selected even if it is not connected

b) Les fonctions évoluées sont dans les SETUPB-C-D-etE:
1. Appuyer simultanément et longuement sur les fonctions 2T / 4T (P12) et retour (P6)
2. Choisissez le SETUP désiré : A-B-C-D-ouE enappuyantsurla touche 2T / 4T

(P12).

3. Choississez le numéro de la fonction digitale en appuyant sur les fleches P4 - P5.
4. Changer le réglage de cette fonction en utilisant le bouton principal R1

5. Une fois le changement effectué, sauvegardez le nouveau réglage en appuyant une
nouvelle fois sur le bouton 2T / 4T (P12) fonctions digitales.

Les réglages usine sont indiqué en caractéres gras.

b) Extended functions are available in SETUP B - C - D - and E:

1. Simultaneously push and hold a pushbutton of 2T / 4T (P12) functions
and return (P6)

2. Choose a desired SETUP: A- B - C - D - or E by pushing 2T / 4T
(P12) pushbutton.

3. Choose a number of a digital function by pushing P4 — P5 arrows.

4. Change the settings of the digital selections using the main Knob R1.
5. Once you have made the desired changes, save the new settings by
pressing again setup Button 2T / 4T (P12). Digital selection functions
Factory settings are Bold.
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SETUP « B » TIG DIVERS
B1 Courant d'amorgage TIG PAC 20 Réglage usine 20A / Setting made by the producer 20A
TIG PAC arc ignition current 3...230 Ajustable de 3 & 230A / Adjustable from 3 to 230A
B2 Durée de haute fréquence d'amorcage HF 1.0 Réglage usine 1S / Setting factory 1S
HF high frequency arc ignition time 0.2..2.0 Ajustable de 0,1 a 2S / Adjustable from 0,1 to 2S
. ' . ) Réglage usine 10% du courant de soudage
Amet « naturel » de farc pendant [évanouissement 10 Setting made by the producer: 10% of welding current
B3 « Natural » extinguishing of the arc during tuming off the arc 5 10 Ajustable de 5 a 40% du courant de soudage
Adjustable from 5 to 40% of welding current
OFF Réglage usine / Setting made by the producer
, ) . Réglage usine et mémorisation des programmes
Réglages usines / Setting made by the producer PAN Set%ingg;J made by the producer and mpem%rising of programmes
B5 Réglage usine et RAZ des programmes
ALL Setting made by the producer and resetting of programmes
Méme vitesse que A10 (limitation du temps de montée)
) L, i 1 The same speed as A10 (limitation of the period of increase)
B6 Memogesfdfnyanqurllgsement En fonction des paramétres d'évanouissement
einod of extinguishing 2 Depending on parameters of extinguishing
3 Pas d'évanouissement / The arc has not been extinguished
OFF Réglage usine / Settings made by the producer
B7 Evanouissement non linéaire / Non — linear extinguishing 0..50 Ajustable 0...50% du courant de soudage
Adjustable 0...50% of welding current
Arrét groupe de refroidissement aprés soudage OFF Réglage usine 4mn / Settings made by the producer 4mn
B9 Tuming off the cooling system after welding ON Réglage 30s / Settings 30s
o ) ) Réglage usine 0,0...15,0s — pas 0,1s / Settings made by the producer
B10 | Sélection « caliore » temps de point OFF 0,0...15,05 — step 0.1s
Selection « calibre » time required for obtaining of the required O'u 0...150s - pas 1Ys
point ON Or0...150s - step 1s
0 Réglage usine / Settings made by the producer
B11 MMA: Arc Force 9.0.9 Ajustable -9 = soft arc, 9 = rough arc /
e Adjustable -9 = soft arc, 9 = rough arc
, 0 Réglage usine / Settings made by the producer
B12 Cou@nt de démarage MMA (Hot Start) Ajustable -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
Starting curent MMA (Hot Start) 9..0..9 Adjustable -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
, Réglage usine 10% du courant de soudage
13 | Courantdedémarage TIG (Hot Starf) 10 Setting made by the producer: 10% of welding current
Starting curent TIG (Hot Start OFF Courant minimum / Minimum current
Ajustable de 5 a 40% du courant de soudage
5...40 Adjustable from 5 to 40% of welding current
Temps d'affichage des paramétres 5.0 Réglage usine 5,0s / Setting made by the producer 5,0s
B14 Time of displaying of parameters 1.0...20.0 Ajustable de 1,0 a 20,0s / Adjustable from 1,0 to 20,0s
Cycle 2T : Temps de Hot Start (courant de démarrage) 1.0 Réglage usine 1,0s / Setting made by the producer 1,0s
B15 2T Cycle: Hot Start time (starting current) 0.1..5.0 Ajustable de 1,0 a 5,0s / Adjustable from 1,0 to 5,0s
SETUP « C » et « D » (Mini / Maxi)
Temps de prégaz minimum 0.0 Réglage usine 0,0s / Setting made by the producer 0,0s
C1 Minimum pre —gas time 0.0...2.0 Ajustable de 0 & 2s / Adjustable from 0 to 2s
Temps de postgaz minimum 1.0 Réglage usine 1,0s / Setting made by the producer 1,0s
C7 Minimum post — gas time 0..10 Ajustable de 0 a 10s / Adjustable from 0 to 10s
Réglage balance minimum -80 Réglage usine -80% / Setting made by the producer -80%
C16 | Setting of minimum balance -80...-10 Ajustable de -80% a -10% / Adjustable from -80% to -10%
Temps de prégaz maximum 1 Réglage usine 1s / Setting made by the producer 1s
D1 Maximum pre — gas time 0...10 Ajustable de 0 & 10s / Adjustable from 0 to 10s
Temps de postgaz maximum 30 Réglage usine 30s / Setting made by the producer 30s
D7 Maximum post - gas time 15...150 Ajustable de 15 a 150s / Adjustable from 15 to 150s
Réglage balance maximum 10 Réglage usine 10% / Setting made by the producer 10%
D16 | Setting of maximum balance 0...20 Ajustable de 0 & 120% / Adjustable from 0 to 120%
SETUP « E » Mode AC et MIX
Fréquence en mode AC 60 Réglage usine 60 Hz / Setting made by the producer 60 Hz
E1 Frequency in the AC mode 50...250 Ajustable de 50 & 250 Hz / Adjustable from 50 to 250 Hz
Forme du signal AC Sqr Signal carré
E2 Form of the AC signal Sin Forme sinusoidale
Composante continu du signal AC 5 Réglage usine 5 A / Setting made by the producer 5 A
E3 Single — direction component of the AC signal 5...20 Ajustable de 5 a 20 A / Adjustable from 5 to 20 A
Balance par défaut -25 Réglage usine -25 % / Setting made by the producer -25 %
E4 Default setting of balance -50...10 Ajustable de -50 & 10 % / Adjustable from -50 to 10 %
Premiére altemance négative en mode AC 100 Réglage usine 100 % / Setting made by the producer 100 %
E5 The first negative altemation at AC mode 100...500 Ajustable de 100 & 500 % (Max 240 A) /
Adjustable from 100 to 500 % (Max 240 A)
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Premiére altemance positive en mode AC 50 Réglage usine 50 % / Setting made by the producer 50 %

E6 The first positive altemation at AC mode 30...150 Ajustable de 30 & 150 % (Max 240 A) /
Adjustable from 30 to 150 % (Max 240 A)

Temps d'amorcage sur altemance positive 10 Réglage usine 10 ms / Setting made by the producer 10 ms
E7 Time required for electric arc ignition at the positive 0...20 Ajustable de 0220 ms /

alteration Adjustable from 0 to 20 ms

Temps d'amorcage total 0.20 Réglage usine 0,20 s / Setting made by the producer 0,20 s
E8 Total time required for electric arc ignition 0.01..1,0 Ajustable de 0,01 3 1,0 s / Adjustable from 0,01t0 1,0 s

Durée du cycle TIG MIX 0.6 Réglage usine 0,6 s / Setting made by the producer 0,6 s
E9 TIG MIX cycle duration 0.1..1,0 Ajustable de 0,12 1 s/ Adjustable fromde 0,10 1's

Rapport cyclique DC/AC en TIG 50 Réglage usine 50 % / Setting made by the producer 50 %
E10 DC/AC cycle ratio at TIG 10...90 Ajustable de 10 & 90 % / Adjustable from 10 to 90 %

Niveau de courant DC en TIG MIX 100 Réglage usine 100 % / Setting made by the producer 100 %
E11 DC current level at TIG MIX 50...150 Ajustable de 50 & 150 % / Adjustable from 50 to 150 %

Durée du point « faible épaisseur » 10 Réglage usine 10 ms / Setting made by the producer 10 ms
E12 Duration of the point «low thickness»

C12. COOLERTIG 2 ET Ill

Le refroidisseur COOLERTIG est commandé par la source de
courant. La pompe se met automatiquement en marche quand
le soudage démarre. Procéder de la maniere suivante:
1- Mettre la source sous tension.
2 - Vérifier le niveau du liquide ainsi que le débit
d’arrivée au réservoir, ajouter du liquide si nécessaire.
3 - Sivous utilisez une torche a refroidissement par
liquide vous pouvez la remplir en appuyant sur la
touche WATER IN P7 pendant plus de 2 secondes.
La pompe continue de fonctionner pendant 5 minutes aprés
I'arrét du soudage pour ramener la température de I'eau a la
méme que celle de I'appareil. Ceci réduit la fréquence
d’entretien.

SURCHAUFFE

La lampe-témoin de surchauffe s'allume, la machine s'arréte et
I'afficheur indique COOLER quand le dispositif de contréle de la

température a détecté une surchauffe du liquide de

refroidissement. Le ventilateur refroidit I'eau et quand la lampe-

témoin s'éteint vous pouvez souder a nouveau.

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

C13. MESSAGES D’ERREURS

ERR 3 Tension réseau hors limite +15 /-15. Vérifiez la tension d’alimentation

ERR 4 Surchauffe du générateur. Vérifiez la circulation de 'air et laissez le poste
refroidir.

ERR 6 Tension secondaire supérieure & 100V, éteindre et rallumer le poste, si le

probléme persiste, consultez I'assistance technique.

C12. COOLERTIG 2 AND Il

COOLERTIG is controlled by the power source. The
pump starts automatically when welding starts.
Proceed as follows:
1- Switch on the power source.
2 - Check the cooling liquid level and the inlet flow
from the tank. Add liquid if necessary.
3 - Ifyou are using a liquid cooled torch you can fill
it by pressing the WATER IN P7 for
more than 2 seconds.
The pump continues to operate for 5 minutes after
welding has stopped to reduce the water temperature
to that of the unit. This reduces the maintenance
frequency.

OVERHEATING

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

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

C13. ERROR MESSAGES

Mains voltage exceeds permitted values +15 / -15. Check mains voltage
Overheating of the generator. Check air flow, let the machine cool down.

Secondary voltage exceeds 100V, turn off and turn on the machine again, if
the problem persists, contact the technical assistance.

AIR LIQUIDE
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D - MAINTENANCE/PIECES DE RECHANGE
D1 - ENTRETIEN

Malgré la robustesse du CITOTIG 240 et 310 AC/DC EASY, le maintien en bon état
du générateur exige un minimum d'entretien.
La fréquence des opérations d'entretien dépend des conditions d'emploi (local plus ou
moins poussiéreux, utilisation plus ou moins intensive, etc.).
En moyenne, les opérations ci-dessous peuvent étre effectuées une ou deux fois par an.
Procéder a un dépoussiérage de I'appareil, si possible avec un aspirateur ou par
soufflage a I'air comprimé sec (aprés purge des tuyaux et du réservoir).
Examiner les différentes connexions. S'assurer qu'elles soient bien serrées a fond.
Surveiller en particulier I'état des bornes secondaires sur lesquelles se branchent les
cables de soudage. Il est essentiel que ces bornes soient correctement serrées pour
garantir un bon contact électrique et éviter un échauffement des connexions.
A chaque mise en route ou en cas de panne, vérifier d'abord :

le raccordement réseau

le raccordement gaz

la présence de la pince de masse sur la piéce a souder

I'état de la torche et son équipement.

D - MAINTENANCE/SPARE PARTS
D1 - SERVICING

In spite of the robustness of CITOTIG 240 and 310 AC/DC EASY , a minimum of
maintenance is required to keep the power source in good condition.
The frequency of maintenance operations depends on the operating conditions (the
amount of dust on the working premises, intensity of use, etc.).
Generally, the operations below can be carried out once or twice per year.
Clean the dust from the equipment if possible using a vacuum cleaner or blowing
out with compressed air (after draining the hoses and tank).
Examine all the connections. Make sure that they are properly tightened. Pay
special attention to the condition of the secondary terminals to which the welding
cables are connected. These terminals must be properly tightened to guarantee
correct electrical contact and avoid overheating of the connections.
On each start-up or in cases of failure, first check:

the mains connection

the gas connection

the presence of a ground clip on the work piece

the condition of the torch and its accessories.

ATTENTION
Les ventilateurs arrétés ne sont pas forcément défectueux
puisque thermo débrayables.

A\

CAUTION
If fans are stopped it does not necessarily mean they are
faulty as they are thermo switched.

A\

ATTENTION

S'assurer que la machine est déconnectée du réseau avant toute
intervention de maintenance.

A\

CAUTION

Be sure the machine is disconnected from power supply
when making maintenance.

A\

ATTENTION

Seulement les personnes habilitées peuvent réparer et entretenir
la machine.

A\

CAUTION

Only authorized people may repair and maintain the
machine.

A\

D2 - PROTECTIONS INTERNES DE LA MACHINE

PROTECTION EN CAS DE SURCHAUFFE

Le voyant jaune de protection L2 s'allume, et la machine
s'arréte, si celle-ci a été en surchauffe.

La machine peut surchauffer si elle a fonctionné pendant A
longtemps avec un courant supérieur a 100 % du facteur
de marche ou quand la circulation de I'air de
refroidissement est empéchée.

PROTECTION CONTRE LES SURTENSIONS DANS
L’ALIMENTATION PRINCIPALE

Si les surtensions dans I'alimentation principale sont
importantes (voyant L3) au point d'endommager la
machine, 'alimentation de la machine est immédiatement
coupeée.

Si les surtensions sont de courtes durées, elles se
manifesteront sous forme de bréves coupures de courant.
Le voyant situé sur le panneau indiquant une sur ou sous-
tension s'allumera lors d’une longue période de
surtension.

LA PARTIE MAINTENANCE EST DESTINEE AUX
DEPANNEURS ET AUX PERSONNES HABILITEES

D2 - INTERNAL MACHINE SAFETY DEVICES

OVERHEATING PREVENTION

If the machine overheats the yellow warning light
L2 lights and the machine stops.

The machine may overheat if it has been
operating for a long time with a duty cycle over
100 % or if the air circulation is obstructed.

MAIN SUPPLY OVERVOLTAGE PROTECTION
If over voltages in the main supply (led L3) are
high enough to damage the machine, power to
the machine is immediately cut off.

If the over voltages are of a short duration they
will manifest themselves in the form of brief power
cuts. The over and under voltage light on the
panel lights in the event of a long period of over
voltage.

THE MAINTENANCE SECTION IS FOR THE
ATTENTION OF ACCREDITED PERSONNEL AND
REPAIRMEN

AIR LIQUIDE
~

WELDING 21




D3 - PIECES DE RECHANGE

(voir page 163 - 166)

CITOTIG 240 et 310 AC/DC EASY

D3 - SPARE PARTS
(see page 163 - 166)

CITOTIG 240 AC/DC|CITOTIG 310 ACIDC
EASY EASY
REF. W000381667 | REF. W000381669

REFERENCE REFERENCE DESIGNATION REP DESIGNATION
W000276213 W000279494 |[TRANSFORMATEUR PRINCIPAL 1 MAIN TRANSFORMER
W000276214 - SELF PFC 2 |PFC CHOKE

. W000279507 CARTE FILTRE 2005 2 |FILTER CARD 2005
W000276215 W000279496  |TRANSFORMATEUR HF 3 |SPARK TRANSFORMER
W000276216 W000279497  [CARTE CIRCUIT PRINCIPAL Z001 4 |MAINCIRCUIT CARD 2001
W000276217 ENSEMBLE IGBT 5  |IGBT SET
W000276218 . CARTE PFC 2004 6  |PFC CARD 004

- W000279495  [CARTE DIODE PRIMAIRE 6 |PRIMARY DIODE CARD
W000276219 W000279499 [CARTE DIODE SECONDAIRE Z002 7 |SECONDARY DIODE CARD Z002
W000276220 ENSEMBLE DIODE 5X60A 8 |DIODE SET 5X60 A
W000276221 W000279502 [CARTE ONDULEUR SECONDAIRE Z003 9 |SECONDARY INVERTER CARD Z003
W000276222 ENSEMBLE IGBT POUR CARTE Z003 10 |IGBT SET FOR Z003 CARD
W000276223 ENSEMBLE IGBT V 65 11 |v65IGBT SET
W000276224 W000279500 [CARTE HF A003 12 |SPARK CARD A003
W000276225 W000279501 _[CARTE CONTROLE A001 13 |CONTROL CARD A001
W000276226 W000276226  |ELECTROVANNE 14 |MAGNET VALVE
W000276227 W000279504  [CARTE INTERFACE A004 15 |INTERFACE CARD A004
W000276228 W000279505 [CARTE SOURCE AUXILIAIRE A002 16 |AUXILIARY SOURCE CARD A002
W000276229 - CONDENSATEUR 2X10NF/250VAC 34 |[CAPACITOR 2X10NF/250VAC
W000264338 W000279498  |VENTILATEUR 17 AN
W000381832 W000381832_|PANNEAU AVANT 18 |FRONT PANEL
W000276231 W000279509 _|CAPOT 19 [TOP COVER
W000276232 ENSEMBLE COMPOSANT CARTE Z004 20 |PFC CARD Z004 REPAIRING SET
W000276696 W000276696  [CONNECTEUR GACHETTE 21 |TRIGGER CONNECTOR
W000276697 W000276697 [CONNECTEUR CAD 22 |REMOTE CONTROL CONNECTOR
W000264995 W000264995  [CONNECTEUR 50 mm? 23 [CONNECTOR 50 mm
W000276698 W000276698 |RACCORD GAZ M12x 100 24 |GAS CONNECTOR M12x 100
W000265013 W000265013 [RACCORD TUYAU GAZ 25 |GAS HOSE SPINDLE
W000264436 W000370916 |\ TERRUPTEUR PRINCIPAL 26 |MAIN SWITCH
W000276686 W000279511  |POIGNEE DE TRANSPORT 27 [CARRYING HANDLE
W000276687 W000276687  [FACE ARRIERE 28 |REARFRAME
W000276688 W000276688 |FACE AVANT INTERIEURE 29 |INNER FRONT FRAME
W000276689 W000276689 [FACE AVANT 30 |FRONT FRAME
W000276690 W000276690 |COUVERCLE DE PROTECTION 31 |PROTECTIVE COVER
W000352038 W000352038  [BOUTON 32 |KNOB
W000352077 W000352077  [CAPUCHON ROUGE 33 |BLUEHOOD
W000276705 W000276705  [CAVALIER PLASTIQUE 34 |PLASTIC SPACER
W000275427 W000275427 _|ROUE DE CHARIOT ~ |WHEEL FOR TROLLEY

| AIR LIQUIDE
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COOLERTIG 2

(voir page 164)

COOLERTIG 2 (CITOTIG 240 AC/DC EASY) - REF. W000275844

1:230 VAC

2 : Connecteur de commande

3 : Mise a la terre

Seulement les personnes

habilitées peuvent faire ces

branchements électriques

1:230 VAC
2 : Control connector
3: Earth

j Only authorized people

is allowed to install
these electrical connections

COOLERTIG 2

(see page 164)

DESIGNATION REP REFERENCE DESIGNATION
RADIATEUR 1 W000265354  |HEAT EXCHANGER 155 x 165 x 65
RESERVOIR 3,7L 2 W000265358 |WATER TANK 3,7 L
FACE AVANT COOLERTIG 2 3 W000276235 |FRONT PART COOLERTIG 2
FACE ARRIERE COOLERTIG 2 4 W000276236  |REAR PART COOLERTIG 2
BOUCHON DE REMPLISSAGE 5 W000265357  |FILLING CAP
TUYAU DE REMPLISSAGE 6 W000265348  |FILLING PIPE
JOINT 10MM 7 W000265350  |GASKET 10 MM
CONNECTEUR RAPIDE 1/8 8 W000265349  |QUICK HOSE CONECTOR 1/8
RACCORD COUDE 1/8-1/8 9 W000276242 |[ELBOW CONNECTOR 1/8-1/8
CONNECTEUR TUYAU INTERIEUR 1/8 10 W000276243  |INNER HOSE CONNECTOR 1/8
CONNECTEUR TUYAU CAOUTCHOUC 1/8 11 W000265351  |RUBBER HOSE CONNECTOR 1/8
TUYAU INTERIEUR SILICONE 5/8 12 W000276245  |INNER SILICONE HOSE 5/8
TUYAU CAOUTCHOUC 10/17 13 W000265364 |RUBBER HOSE 10/17
VALVE DE POMPE 14 W000276247  |PUMP VALVE PART ASSEMBLY
JOINT DE POMPE 15 W000276248 |PUMP GASKET
CARTE CONTROLE A001 COOLERTIG 2 16 W000276249  |CONTROL CARD A001 COOLERTIG 2
POMPE 17 W000276250  |PUMP
VENTILATEUR 119X119X38 24VDC 18 W000264435 |COOLING FAN 119X119X38 24VDC
TRANSFORMATEUR COOLERTIG 2 19 W000276252 | TRANSFORMER COOLERTIG 2
CAVALIER POUR COOLERTIG 2 20 W000276706  |SPACER FOR COOLERTIG 2

AIR LIQUIDE
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COOLERTIG Il

(voir page 167)

COOLERTIG Il (CITOTIG 310 AC/DC EASY) - REF. W000278471

— 5

COOLERTIG 1l

(see page 167)

2
1.

1. Céble de commande 1. Control connector
2. Mise a la terre 2. Protective earth

DESIGNATION REP REFERENCE DESIGNATION
RADIATEUR 1 W000265354 |HEAT EXCHANGER 155 x 165 x 65
RESERVOIR 3,7L 2 W000265358 |WATER TANK 3,7 L
FACE AVANT COOLERTIG 2 3 W000276235 |FRONT PART COOLERTIG 2
FACE ARRIERE COOLERTIG 2 4 W000276236 |REAR PART COOLERTIG 2
BOUCHON DE REMPLISSAGE 5 W000265357  |FILLING CAP
TUYAU DE REMPLISSAGE 6 W000265348  |FILLING PIPE
JOINT 10MM 7 W000265350 |GASKET 10 MM
CONNECTEUR RAPIDE 1/8 8 W000265349  |QUICK HOSE CONECTOR 1/8
RACCORD COUDE 1/8-1/8 9 W000276242 |ELBOW CONNECTOR 1/8-1/8
CONNECTEUR TUYAU INTERIEUR 1/8 10 W000276243  |INNER HOSE CONNECTOR 1/8
CONNECTEUR TUYAU CAOUTCHOUC 1/8 11 W000265351 |RUBBER HOSE CONNECTOR 1/8
AMORTISSEUR + TUYAU 12 W000279590 |PRESSUR DAMPER + HOSE
TUYAU CAOUTCHOUC 10/17 13 W000265364 |RUBBER HOSE 10/17
VALVE DE POMPE 14 W000276247  |PUMP VALVE PART ASSEMBLY
JOINT DE POMPE 15 W000276248 |PUMP GASKET
CARTE CONTROLE A001 COOLERTIG 16 W000279515 |CONTROL CARD A001 COOLERTIG
POMPE 17 W000276250 |PUMP
VENTILATEUR 119X119X38 24VDC 18 W000164435 |COOLING FAN 119X119X38 24VDC
CAVALIER POUR COOLERTIG 20 W000276706 |SPACER FOR COOLERTIG
PANNEAU LATERAL GAUCHE 21 W000279516  |SIDE PLATE LEFT
PANNEAU LATERAL DROIT 22 W000279517  |SIDE PLATE RIGHT

| AIR LIQUIDE
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OPTIONS

Réglage du courant de soudage MMA / TIG,

gamme de réglage 0 - 9

Si vous désirez régler le courant de soudage a l'aide
d'une commande & distance vous devez la connecter et
sélectionner la touche SET-UP. Le témoin L26 se
positionne sur la commande a distance. Tenez la touche
de sélection de la commande & distance enfoncée
(bouton SET-UP) pour définir les limites de la plage
d'ajustement de la commande a distance

La commande a pédale FP1 est utiisée en procédé
TIG 2 Temps.

La plage de réglage des paramétres est ajustable :

La valeur mini de la plage est sélectionnée a l'aide du
potentiometre du panneau de fonctions lorsque la pédale
n'est pas sous pression, I'afficheur digital indique "LO".

La valeur maxi de la plage est sélectionnée de la méme
maniére en appuyant longuement sur la touche SET-UP du
panneau de fonctions, 'afficheur digital indique "HI".

La séquence de soudage peut commencer par une légere
pression sur la pédale. L'arc s'établit avec le courant
minimum. Le courant de soudage atteint la valeur maxi.
lorsqu'une pression vers le bas est exercée sur la pédale.
L'arc s'éteint lorsque la pédale est relachée.

Recommencer une nouvelle fois si cela est nécessaire.

OPTION ROULAGE POUR GENERATEUR EQUIPE,
(T3)

Le chariot (T3) permet un transport aisé du générateur
CITOTIG 240 ET 310 AC/DC équipé d'une bouteille de
gaz.

RC1
5 m : Ref: W000263311
10 m : Ref: W000270324

FP1
Ref: W000263313

T3
Ref: W000277087

|
AIR LIQUIDE
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OPTION

MMA / TIG welding current adjustment, range 0 - 9

If you want to adjust the welding current using a
remote control you need to connect the button and
select SET-UP. L26 light is located on the remote
control.Hold the select key remote control key (SET-
UP button) to define the limits of the adjustment range
of the remote control

The footswitch is used in FP1 TIG Time 2.
The adjustment range of adjustable parameters:

The minimum value, the range is selected using the
knob panel functions when the pedal is not
pressurized, the digital display indicates "LO".

The maximum value of the range is selected in the same
manner; pushing and holding the SET-UP button on the
control panel of functions, the digital display will display
the “HI" value

The welding sequence can begin with light pressure
on the pedal. The arc is established with the current
minimum. The welding current reaches the maximum
value. when downward pressure is exerted on the
pedal. The arc is extinguished when the pedal is
released.

Repeat again if necessary.

WHEELING OPTION FOR POWER SOURCE AND
ACCESSORIES, (T3)

The (T3) trolley provides convenient transport for a
CITOTIG 240 and 310 AC/DC power source and a
gas cylinder.
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A - ALLGEMEINES
A1. BESCHREIBUNG DES GERATES

CITOTIG 240 AC/DC EASY ist eine auf einphasiger Inverter-Basis aufgebaute
Schweilstromquelle zum Schweiflen von unlegiertem Stahl, Edelstahl und
Aluminium durch Methode AC/DC TIG und Lichtbogenschweifen mit umhiillten
Elektroden.

Die CITOTIG 310 AC/DC EASY ist eine 3-phasige Inverterstromquelle zum
LichtbogenschweiRen, AC/DC TIG-Schweillen und Schweiflen mit umhillter
Elektrode von unlegiertem Stahl, Edelstahl und Aluminium.

Die Geréte CITOTIG 240 oder 310 AC/DC EASY werden mit 230 V, 1-phasig
(CITOTIG 240) oder mit 400 V, 3-phasig (CITOTIG 310) versorgt

und liefern am Ausgang Gleichstrom oder Wechselstrom.

A - INFORMAZIONI GENERALI
A1. DESCRIZIONE DEL IMPIANTO

CITOTIG 240 AC/DC EASY ¢ un generatore del tipo “inverter monofase” per la
saldatura del acciaio inossidabile, acciaio non legato e di alluminio, tramite il
processo AC/DC TIG e la saldatura ad arco con elettrodi rivestiti.

CITOTIG 310 AC/DC EASY ¢é un generatore del tipo ,cambiatore trifase” per la saldatura
ad’arco, con processoTIG AC/DC con elettrodo rivestito, per gli acciai non legati, acciai
inossidabili € alluminio.

L impianti CITOTIG 240 oppure 310 AC/DC EASY sono alimentate dalla rete
monofase di 230 V (CITOTIG 240) oppure trifase di 400 V (CITOTIG 310) e
forniscono la corrente continua o alternata sulla uscita.

EINZELKOMPONENTEN COMPOSIZIONE DEL KIT
= Schweilstromquelle CITOTIG 240 oder 310 AC/DC EASY = generatore CITOTIG 240 oppure 310 AC/DC EASY,
= Stromkabel 5 m lang = cavo di alimentazione di lunghezza 5m
= Massekabel mit Masseklemme 3 m lang im Querschnitt 50 mm? = cavo di massa di lunghezza 3 m e sezione 50 mm? con la pinza di massa,
= Gasschlauch 1,5 m lang mit Fittings = tubo di gas dilunghezza 1,5 m con le sagome,
= Bedienungs- und Wartungsanleitung = struzioni per uso e manutenzione
A2. BESCHREIBUNG DER FRONT- UND HINTERSEITE A2. DESCRIZIONE DEL PANELLO ANTERIORE ED
POSTERIORE
(esiehe Seite 163) (¢~vedere PAGINA 163)
Frontplatte 18 Panello di regolazione
Brenneranschluss 5B 21 Presa per comando di avviamento 5B
Femregleranschluss 22 Presa per comando a distanza
Dinse - Anschluss (+)ftir WIG-Brenner (richtig) 23 Presa dinse (+) per la torcia TIG (destra)
Dinse - Anschluss (-)Massekabels (verlie) 23 Presa dinse (-) per cavo di massa (sinistra)
Anschluss fiir Gasausgang 24 Raccordo per uscita gas
Gasanschluss 25 Raccordo di entrata gas
Ein / Aus Hauptschalter 26 Interruttore On / Off

A3. BESCHREIBUNG DER FRONTPLATTE

(¢ Voir PAGE Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini.)

A3. DESCRIZIONE DEL PANELLO DI REGOLAZIONE

(¢ See PAGE Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini.)

TIG : Auswahl des SchweiRens (AC)-(MIX) (DC-)-(DC+) P1 TIG: selezione di saldatura (AC)-(MIX)-(DC-)-(DC+)
MMA : Auswahl des SchweiBens mit umhiiliter Elektrode (AC)-(DC-)-(DC+) P2 MMA: selezione di saldatura con elettrodo rivestito (AC)-(DC-)-(DC+)
EINSTELLUNG (CYCLE) : Fiir schnelle Einstellung kurz driicken, fir digitale P3 CYCLE: Per impostazione rapida premere breve, per impostazione digitale
Einstellung langer driicken permere per periodo prolungato
VORHERIGE (PREVIOUS) : Zuriick zur vorherigen Funktion (Zyklus und PRECEDENTE: Spostamento sulla regolazione precedente (ciclo e setup)
Einstellung)
NACHSTE (NEXT) : Weiter zur néchsten Funktion (Zyklus und Einstellung) P5 SUCCESSIVO: Spostamento sulla regolazione successiva (ciclo e setup)
EINGABETASTE (RETURN) : Die eingestellten Parameter bestétigen und die P6 RITORNO: Confermare il valore modificato e terminare la impostazione
Einstellung beenden
Auswahl der Ziindungsart, TIG HF (Hochfrequenz-Ziindung) oder TIG PAC Selezione modo di accensione; TIG HF (alta frequenza) oppure TIG PAC (di
(Kontaktziindung) contatto)
Trigger-Modus, 2-Takt oder 4-Takt P12 Selezione regime di accensione, 2 — tatti 0 4 - tatti
GASTEST : Driicken und halten zum Offnen des Gasventils P13 PROVA DI GAS: premere e tenere premuto per aprire valvola di gas
Auswahl lokaler Regler / Fernregler und Verriegelung durch Pin-Code P14 Selezione di comando locale/ a distanza e interruttore per blocco del codice di entrata
Hauptknopf fiir die Schweilstromeinstellung R1 Pulsante di comando
Netz-Kontrollleuchte L1 Indicatore di alimentazione elettrica
Temperaturschutzanzeige L2 Led di controllo difetto termico
Anzeige fiir Fehler in der Netzspannung L3 Led di controllo difetto tensione di alimentazione
Ausgewahltes Schweilen TIG L4 Saldatura selezionata TIG
Ausgewahltes Schweilen MMA (umhilite Elektrode) L5 Saldatura selezionata MMA (elettrodo rivestito)
Einstellung der Gasvorstromzeit (0 - 10 s) L6 Regolazione del tempo pro - gas (0-10 sec.)
Stromanstiegzeit (0,0 - 1,0 s) L8 Tempo di rincorsa: (0,0 - 1,0 sec.)
Schweiflstrom L12 Regolazione della corrente di saldatura
Stromart : AC DC+ DC- MIX L14 Regime di saldatura : AC DC+ DC- MIX
Stromabsenkzeit (0 — 15 s) L18 Regolazione del tempo di arresto (0 - 15 sec.)
Gasnachstromzeit (0 - 30 s) L20 Tempo di post gas (0-30s)
Trigger-Modus (2T - 4T step) L21 Regime di avviamento (2T - 4T Step)
Auswahl der Ziindungsart, (HF - Hochfrequenz-Ziindung / Lift - PAC-Zlindung L24 Selezione di accensione (HF (alta frequenza) / Lift (ritiro) — PAC)
(Kontakt)
Fernregler / FuRfernregler L26 Comando a distanza / pedale
MalReinheit D1 (A Ampere - @ Elektrodendurchmesser) L27 Unita di misura D1 ( A Ampere — g diametro di elettrodo)
MaReinheit D2 (V Volt - s Sekunde - % Prozent des Hauptwerts- Hz Hertz) L28 Unita di misura D2 ( V Volt— S secondo - % percento del valore nominale — Hz Hertz)
Anzeige des Schweilstroms und anderer Einstellungen D1 Visualizzazione della corrente di saldatura e altri parametri
Anzeige der Schweilspannung und anderer Einstellungen D2 Visualizzazione della tensione di saldatura e altri parametri

AIR LIQUIDE
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A4. TECHNISCHE DATEN A4. CARATTERISTICHE TECNICHE
| CITOTIG 240 AC/DC EASY - REF. W000381667 |
PRIMARKREIS PRIMARIE

EE | TIG
Netzspannung 1~ 230V (+-15%) Alimentazione primaria 1~
Frequenz 50Hz / 60Hz Frequenza
Leistungsaufnahme (100 %) 3.7KVA 3.9KVA Potenza assorbita (100%)
Leistungsaufnahme (max.) 6.0 KVA 5.7 KVA Potenza assorbita (mass.)
Stromkabel 5 m lang 3x2,5mm? Cavo di alimentazione lungo 5 m
SEKUNDARKREIS SECONDARIE
EE | TIG
Leerlaufspannung 58V DC Tensione a vuoto
Einstellbereich 10A/10V-180A/27,2V 3A/M0V-230A/19,2V Gamma di regolazione
Sicherung 16A Fusibile
Einschaltdauer 100 % (Zyklus 10 Min.) 120A 170A / 16V Ciclo di carico 100% (10 min.ciclo)
Einschaltdauer 40 % (Zyklus 10 Min.) 180A / 32V 230A Ciclo di carico 40% (10 min. ciclo)
Massekabel mit Klemme 3 m lang 50 mm? Cavo di massa lungo 3 m con la pinza
Schutzart IP23C Classe di protezione
Isolierklasse H Classe di isolamento
Normen EN 60974-1/EN 60974-10 / 61000-3-12 Norme
CITOTIG 310 AC/DC EASY - REF. W000381669
PRIMARKREIS PRIMARIE
EE | TIG
Netzspannung 3~ 400V (+/-10%) Alimentazione 3~
Frequenz 50Hz / 60Hz Frequenza
Leistungsaufnahme (max.) 14.4 KVA 13.3 KVA Potenza assorbita (mass.)
Stromkabel 5 m lang 4 x2,5 mm? Cavo di alimentazione lungo 5 m
SEKUNDARKREIS SECONDARIE
EE | TIG
Leerlaufspannung 63V DC Tensione a vuoto
Einstellbereich 10A/20,5V-250A/30V 3A/10V-300A/22V Gamma di regolazione
Sicherung 16A Fusibile
Einschaltdauer 100 % (Zyklus 10 Min.) 190A 190A Ciclo di carico 100% (10 min.ciclo)
Einschaltdauer 40 % (Zyklus 10 Min.) 250A/ 32V 300A Ciclo di carico 40% (10 min. ciclo)
Massekabel mit Klemme 3 m lang 70 mm? Cavo di massa lungo 3 m con la pinza
Schutzart IP23C Classe di protezione
Isolierklasse H Classe diisolamento
Normen EN 60974-1/EN 60974-10 Norme

AS5. TECHNISCHE DATEN COOLERTIG 2

AS5. CARATTERISTICHE TECNICHE COORLERTIG 2

COOLERTIG 2 - REF. W000275844

Versorgungsspannung 230V (+-15%) Tensione di alimentazione
Versorgungsleistung 50 W Potenza di alimentazione
Kiihlleistung 1,0 kW Potenza di raffreddamento
Max. Druck beim Start 4,0 bar Pressione max. allavvio
Kiihifliissigkeit FREEZCOOL RED Liquido di raffreddamento
Fassungsvermégen des Tanks 3L Volume serbatoio
Schutzart P23C Indice di protezione

A6. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES COOLERTIG Ill

A6. TECHNICAL SPECIFICATIONS COORLERTIG Il

COOLERTIG Ill - REF. W000278471

Versorgungsspannung 24V DC Tensione di alimentazione
Versorgungsleistung 50 W Potenza di alimentazione
Kiihlleistung 1,0 kW Potenza di raffreddamento
Max. Druck beim Start 4,0 bar Pressione max. all'avvio
Kiihifliissigkeit FREEZCOOL RED Liquido di raffreddamento
Fassungsvermégen des Tanks 3L Volume serbatoio
Schutzart IP23C Indice di protezione

|
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Wenn der Liifter nicht lauft, bedeutet das nicht, dass er defekt

WARNUNG

ist. Der Lufter wird namlich tber einen Thermostat

ATTENZIONE Se il ventilatore non si accende non significa
che deve essere difettoso, inquanto viene acceso sulla
base dello stato termico.

eingeschaltet.

A7. ABMESSUNGEN UND Abmessungen (LxBxH) |  Netiogewicht Bruttogewicht A7. DIMENSIONI E PESO
GEWICHT Dimensioni (D x S x V) Peso netto Peso lordo
CITOTIG 240 AC/DC EASY 475 x 200 x 405 17kg 19kg CITOTIG 240 AC/DC EASY
COOLERTIG 2 500 x 200 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG 2
CITOTIG 310 AC/DC EASY 505 x 195 x 440 25kg 27 kg CITOTIG 310 AC/DC EASY
COOLERTIG Il 525 x 198 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG Il

AIR LIQUIDE

. WELDIN; 28




B - EINSTELLUNG DER PARAMETER
B1. AUSPACKEN DES GERATES

B - MESSA IN FUNZIONE
B1. SBALLARE PER ISTALLAZIONE

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

Stellen Sie die Schweimaschine auf einen stabilen und trockenen

Boden auf, so dass sichergestellt ist, dass das Gerét bei der

Luftkiihlung keinen Staub ansaugt.

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

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

- Die Front- und Riickseite des Geréates soll mindestens 20
cm von jeglichen Hindernissen entfernt sein, so dass genligende
Luftkihlung sichergestellt ist.

- Schiitzen das Gerat vor Regen und direkter Sonnestrahlung.

ATTENZIONE: alla inclinazione di 10° I'impianto pué essere
instabile.
Alla istallazione prendere in considerazione quanto segue:

Posare la macchina su una base stabile e asciutta per evitare
che non viene aspirato il polvere insieme |aria di
raffredamento.

- Assicurarsi che la macchina é situata nella distanza
adequata da tutti particelle di polvere che potrebbero
uscire dall‘impianti di mollatura.

- Assicurarsi della circolazione libera di aria del
raffredamento.

- Verificare che la macchina si trova minimo 20 cm da
qualsiasi ostacolo per assicurare la circolazione
adequata di aria del raffredamento.

- Prottegere la macchina contro la pioggia e la esposizione
diretta al sole.

Schneiden Sie das Klebeband und 6ffnen Sie den Karton.
Ziehen Sie die Stromschweilquelle am Griff heraus.

B2. NETZANSCHLUSS

Die Geréate CITOTIG 240 oder 310 AC/DC EASY werden geliefert :

= mit einem Primarkabel, der innen in der Schweillstromquelle angeschlossen
ist, mitgeliefert.

Wenn Ihre Netzspannung spezielle Anschliisse hat, versehen Sie einfach den Kabel

von Schweilstromquelle, mit einem Anschluss, das mit Ihrer Netzspannung und

Spannung des Gerates kompatibel ist (schauen Sie sich Tabelle auf der Seite 27 an).

Geeignete Frequenz st :

= 50 und 60 Hz

Die Schweilstromquelle muss eine Schutzvorrichtung enthalten (Sicherung oder

Schutzschalter), die fiir die maximale Stromaufnahme des Gerates ausgelegt ist.

Togliere il nastro adesivo e aprire il cartone di protezione.
Sollevare il generatore con le maniglie.

B2. CONNESSIONE ALLA RETE ELETTRICA

CITOTIG 240 oppure 310 AC/DC EASY é fornito con:
= Cavo primario di alimentazione dentro il generatore

Se la vostra rete ha gli attacchi speciali, dotare il cavo del generatore di una presa
compatibile con vostro impianto elettrico che corrisponde al consumo massimo di
generatore (vedere la tabella pagina 27).

La frequenza accettabile di rete:

= 50 a 60 Hz

Il generatore deve essere protetto da un dipositivo di protezione (fusibile

o interruttore), la potenza del quale deve corrisondere al consumo primario
massimo del generatore.

WARNUNG: Dieses Gerat (PRESTOTIG 310 AC/DC EASY) erfiillt
nicht die Anforderungen der IEC 61000 — 3 — 12. Beim Anschluss an
ein offentliches Niederspannungsnetz ist der Installateur oder der
Benutzer dafiir verantwortlich sicherzustellen, dass das Gerét
angeschlossen werden kann und falls notwendig, soll er sich an den
Verteilnetzbetreiber wenden.

ATTENZIONE: Questo impianto (PRESTOTIG 310 AC/DC
EASY) non ¢ conforme con IEC 61000-3-12. Se viene
collegato alla rete pubblica della tensione bassa, sara a cura
del istallatore o utilizzatore del impianto di consultare con
|"amministratore della rete di distribuzione, se |'impianto pud
essere collegato.

WARNUNG : Dieses Gerat der A-Klasse (PRESTOTIG 240 oder
310 AC/DC EASY) ist nicht fir den Gebrauch in Wohngebieten
bestimmt, die aus dem offentlichen Niederspannungsnetz
versorgt werden. In solchen Gebieten kénnen potenzielle
Schwierigkeiten enstehen, die mit der Sicherstellung der
elektromagnetischen Vertraglichkeit infolge von netzgebundenen
Stérungen sowie auch abgestrahlten Storleistungen
zusammenhéangen.

ATTENZIONE: Il presente impianto di classe A (PRESTOTIG
240 oppure 310 AC/DC EASY) non ¢ destinato per utilizzo
nelle zone residenziali, dove la energia elettrica ¢ fornita con
sistema pubblico della rete di alimentazione a bassa tensione.
In tali posti possono avvenire potenziali difficolta per assicurare
la compatibilita elettromagnetica, a causa di perturbazione
delle linee e la radiazione.

B3. GASANSCHLUSS (AN DEN DRUCKMINDERER)

(6~ Voir PAGE 163)

SchlieBen Sie den Gasschlauch an die Buchse der Schweillstromquelle an - Nr. 25.
Offnen Sie kurz und schlieRen Sie das Ventil der Gasflasche, damit alle
Verunreinigungen ausstromen.

Schieflen Sie den Druckminderer / Durchflussmengenmesser an.

SchlieRen Sie den mitgelieferten Gasschlauch am Ausgang des Druckminderers
mittels seiner Kupplung an.

Offnen Sie das Gasventil.

Wahrend des Schweilens sollte der Gasdurchfiuss zwischen 10 und 20l/Min. sein.

B3. COLLEGAMENTO AL GAS (SUL REGOLATORE DI
PRESSIONE)

Collegare tubo di gas sul raccordo di generatore — Pos: 25
Aprire leggermente e chiudere la valvola di bombola del gas, per far uscire
eventuali impurita.
Montare regolatore di pressione /flussometro.
Collegare tubo di gas fornito con generatore sull raccordo di uscita dal
regolatore di pressione.
Aprire la valvola di gas.
Durante la saldatura il flusso di gas dovrebbe essere tra 10 e 20 I/min.

(¢~ See PAGE 163)

WARNUNG
Vergessen Sie nicht die Gasflasche durch das Anlegen des
Sicherheitsgurtes entsprechend zu sichern.

/A

ATTENZIONE
Non dimenticare di fissare la bombola di gas mettendo la cinghia
di sicurezza.

/A
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B4. ANSCHLUSS DES ZUBEHORS

(6~ Voir PAGE 163)
Verbindungen sind an der Vorderseite des Generators.
Uberpriifen Sie, ob sich der Ein/Aus Schalter (On/Off 0/1), Nr. 26, in der Position 0 befindet.

SchweiBprozess TIG :

SchlieRen Sie den TIG Brenner an den Anschluss Nr. 23 richtig an, die
Masseklemme an den Anschluss Nr. 23 verlieB, den Gasschlauch Nr. 24 an die
Kupplung und den Regler an den Anschluss Nr. 21.

Wenn Sie den Fernregler benutzen, schliefen Sie ihn an den Anschluss Nr. 22 an.

SchweiBprozess mit umhiiliter Elektrode :

SchlieRen Sie den Elektrodenhalter an den Anschluss Nr. 23 richtig der
Schweilstromquelle an.

SchlieRen Sie die Masse an den Anschluss Nr. 23 verlieR der Schweillstromquelle
an.

Wenn Sie den Fernregler benutzen, schlieBen Sie ihn an den Anschluss Nr. 22 an.
Achten Sie auf die Polaritat (DC+ DC-), die an der Verpackung der eingesetzten
Elektroden aufgefiihrt ist.

B4. COLLEGAMENTO DI ACCESSORI
(¢~ See PAGE 163)

Le connessioni sono nella parte anteriore del generatore.
Verificare che l'interruttore On/Off 0/1, pos. 26, si trova nella posizione 0.

In regime TIG:

Collegare la torcia TIG sul attacco — pos. 23 destra, la pinza di massa sul attracco
- pos 23 sinistra, tubo di gas sul attacco — pos.24 e comando sulla pos. 21.

Per uso di comando a distanza, collegarlo sul connettore — pos.22.

In regime di elettrodo rivestito:
Collegare pinze portaelettrodo sul attacco — pos. 23 destra su generatore.

Collegare pinze massa sul attacco - pos. 23 sinistra su generatore

Per uso di comando a distanza, collegarlo sul connettore — pos.22.
Rispettare la polarita (DC+ DC-) indicata sul imballo di elttrodo utilizzato.

x AIR LIQUIDE
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C - BEDIENUNGSANLEITUNG

Les CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY ont été congus pour une utilisation facile. Das Geréat

kann man mit einfachen Funktionen bedienen.

C1. INBETRIEBNAHME

Hauptschalter EIN/AUS (ON/OFF — 0/1)
Position 0 : Gerét ist ausgeschaltet
Position 1 : Gerét ist eingeschaltet
Das System lauft nach 10 Sekunden an..

L1- Anzeige der Spannung des Gerétes

L2- Anzeige der Uberhitzung. Leuchtet, wenn die
Schweilstromquelle tberhitzt ist. Schalten Sie die
Schweilmaschine nicht aus, ansonsten wurde der Lifter
ausgeschaltet. Bevor Sie das Schweiflen fortsetzen
werden, warten Sie, bis die Anzeige aufhdrt zu leuchten.
L3- Anzeige des Netzspannungsfehlers. Leuchtet, wenn
die Netzspannung zu hoch oder zu niedrig ist.

{:

REP : 26

— ~
(L 1) @J

C - ISTRUZIONI D'USO

CITOTIG 240 con 310 AC/DC EASY é costruito per un uso semplice.
Ognuno comando corrisponde a una funzione semplice.

C1. MESSA IN FUNZIONE

Interruttore ON / OFF (0/1)

Posizione 0: generatore spento
Posizione 1: generatore acceso

Dopo 10 secondi, istallazione disponibile.

L1- Led di controllo della messa sotto tensione
L2- Led di controllo del difetto termico. Si
accende se il generatore € surriscaldato. Non
fermare la macchina finché il ventilatora
continua girare. Attendere che il led di controllo
si spegne, poi continuare a saldare.

L3- Led di controllo del diffetto sulla tensione di
alimentazione. Si accende nel caso che la

L3)

Uberpriifen Sie die Netzspannung. Leuchtet, wenn in der m tensione é troppo alta o bassa. Verificare la
Netzspannung eine Uberspannung auftritt. . G L e tensione di alimentazione. Si accende quando
- | I nella rete avviene sovratensione.
S— S—
Y ... T

D1- Anzeige des Schweillstroms oder des eingestellten
Stromwertes.

D2- Anzeige der Schweillspannung oder des
eingestellten Wertes.

C2. PROZESSE

MMA-SchweiRen (mit umhiillter Elektrode)

Sie kénnen alle Elektroden benutzen, die fir das Schweilen mit Gleich- und
Wechselstrom geeignet sind.

TIG-SchweiRlen mit Wechselstrom

Diese Schweilstromquelle ist speziell fiir das Schweilen von Aluminium durch die
Methode TIG mit Wechselstrom (AC) entworfen.

TIG-Schweien mit Gleichstrom

Das Schweien mit Gleichstrom wird gewohnlich beim Schweillen von zwei
verschieden Stahlarten benutzt.

Punktschweifen Funktion

Bei einem Punktschweilen kdnnen Sie Punktschweilzeit zwischen 0-10 Sekunden einstellen.
Heftschweien von diinnen Materialien

Heftschweilen von diinnen Materialien ist eine effektive Methode zur Verbindung von
diinnen Materialien bei niedrigerer Temperatur, bei der das Basismaterial weniger verformt wird.
TIG-Schweien mit einem Gemisch von Wechsel- und Gleichstrom (MIX)

Beste Methode zum Schweiflen von Materialien verschiedener Dicke ist das
Schweiflen mit einem Gemisch von Wechsel- und Gleichstrom. Die Werte kdnnen falls
ndtig mit der Funktion EINSTELLUNG (SETUP) eingestellt werden.

C3. SCHWEIREN MIT TIG ELEKTRODEN

Der Gleichstrom wird beim Schweillen von
verschiedenen Stahlarten benutzt. Wir empfehlen
Ceriumelektroden zu benutzen.

SPITZE DER ELEKTRODE

Die Spitze der Elektrode soll Form eines Konus haben,
damit der Lichtbogen stabil ist und damit die Energie auf

D1- Display che visualizza la corrente di
saldatura oppure il suo valore impostato.
D2- Display che visualizza la tensione di
saldatura oppure il suo valore impostato.

C2. PROCESSI

Saldatura MMA (con elettrodo rivestito)

Possono essere utilizzate tutti tipi di elettrodi per la saldatura con la corrente
alternata o continua.

Saldatura TIG con la corrente alternata

Generatore costruito specialmente per la saldatura di alluminio con metodo TIG
corrente alternata (AC).

Saldatura TIG con la corrente continua

Saldatura con la corrente continua (DC) si utilizza per vari tipi di acciai.
Funzione della puntatura

Questo tipo di puntatura Vi permette di impostare il tempo di saldatura in un
intervallo di 0-10 sek.

Puntatura dei materiali sottili

La puntatura é un modo efficace per assemblaggio dei materiali sottili con uso
ridotto del calore che abbassa la deformazione del materiale base.

Saldatura TIG con la miscela della corrente AC-DC (MIX)

La saldatura dei materiali di vari spessori é ideale eseguire utlizzando la corrente
mista. Se necessario impostare i valori tramite funzione SETUP.

C3. SALDATURA CON ELETTRODI TIG

La corrente continua si utilizza specialmente per le
saldature dei diversi tipi di acciai. Si consiglia di
utlizzare gli elettrodi di Cerio.

APPUNTATURA DEL ELETTRODO

La punta di elettrodo viene appuntata nella forma di
un cono in modo che I"arco sia stabile e che la

die Schweilstelle konzentriert ist.
Die Lange der Spitze ist vom Durchmesser der

energia si concentra nel centro della saldatura.
La lunghezza di elettrodo dipende dal diametro del

Elektrode abhangig.
Fiir niedrige Stromstérke; Elektrode mit einer Spitze | =3 xd
Fiir hohe Stromstarke; rundes Ende der Elekirode 1= 1xd

elettrodo.
per la corrente bassa, punta a punta | =3 xd
per la corrente alta; punta tonda | =1 xd

AIR LIQUIDE
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Tabelle der AC Elektroden/tabella elettodi utilizzati con la corrente alternata

ELEKTRODE AC SCHWEIRSTROM GASDUSE GASDURCHFLUSSMENGE
ELEKTTRODO CORRENTE DI SALDATURA ALTERNATA UGELLO DI GAS FLUSSO DI GAS
Min. spitze Elektrode / la punta Min. rundes Ende der Elektrode/la Max
puntata min. di elettrodo punta tonda min. di elettrodo
@ mm A A A g mm I/min
1,6 15 25 90 6-10 6..7
24 20 30 150 10 -11 7.8
3,2 30 45 200 11-16 8...10
4,0 40 60 350 16-175 10...12
Tabelle der DC Elektroden /tabella elettrodi utilizzati con la corrente continua
ELEKTRODE MIN. STROM MAX. STROM GASDUSE GASDURCHFLUSSMENGE
ELEKTTRODO CORRENTE MINIMA CORRENTE MASSIMA UGELLO DI GAS FLUSSO DI GAS
@ mm A A 2 mm limin
1,0 5 80 6-8 5..6
1,6 70 140 6-10 6..7
24 140 230 10-11 7.8
32 225 330 11-12-16 8...10

C4. SCHWEIREN MIT ELEKTRODEN (MMA)

Mit der SchweiRmaschine CITOTIG 240 ou 310 AC/DC EASY
konnen Sie Elektroden zum Schweifen mit Wechsel- und auch
Gleichstrom benutzen, nach den Fahigkeiten der Elektrode in
Frage.

Driicken Sie die Taste P2 — Schweillen mit umhdillter Elektrode.
Anzeige L5 zeigt, dass das Schweiflen MMA aktiv ist.

LED zeigt den aktuell ausgewahlten:
AC /DC-/ DC+. andern die Art von Macht durch Driicken der
Taste P2.

Wenn Sie die Dynamik und Lichtbogenziindung &ndemn wollen,
driicken Sie die Taste P3. Wahlen Sie mit den Tasten P4 und
P5, beenden Sie den Modus durch Driicken P6 oder durch
wiederholtes Driicken der CYCLE P3 fiir Einstellung.

DYNAMIK DES LICHTBOGENS (“Arc”-9...0 ... 9)-: Den
Wert kénnen Sie durch Drehen des Knopfes R1 andern. Der
Standartwert ist 0; fiir einen weicheren Lichtbogen stellen Sie
den Knopf auf den Minuswert (0 bis -9) ein; fiir einen harteren
Lichtbogen stellen Sie den Knopf auf Pluswert (0 bis +9) ein.
sanftem Bogen ist die Feuerrate verringert.

PULS DER LICHTBOGENZUNDUNG (HeiR -9 ... 0 ... 9) : Den
Wert kénnen Sie durch Drehen des Knopfes R1 andern. Der
Pluswert entspricht starkerem Puls und 0 entspricht dem
Standardwert.

C4. SALDATURA CON ELETTRODO (MMA)

AIR LIQUIDE
.
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Con la saldatrice CITOTIG 240 con 310 AC/DC EASY si
possono utilizzare gli elettrodi per la saldatura con la
corrente alternata e contiuna, in base alle capacita
dell'elettrodo in questione.

Premere pulsante P2 - saldatura con elettrodo rivestito.
Led di controllo L5 indica che é attiva la saldatura MMA.

LED indica la selezione corrente:
AC / DC- / DC+. cambiare il tipo di alimentazione premendo
il pulsante P2.

Per modificare la dinamica e I’accensione del arco premere
P3. Navigare con i pulsanti P4 a P5, terminare il regime
premendo pulsante di RITORNO P6 o pulsante CYCLE

P3.

DINAMICA DEL ARCO (‘Arc”-9 ... 0 ... 9)-: Il valore si
modificare regolando bottone della corrente R1. Il valore
standard ¢ 0; per un arco piu dolce regolare il bottone sul
valore negativo (0 az -9); per un arco piu duro regolare sul
valore positivo (0 az +9). Un arco di dolce, il tasso di
cottura & ridotto

IMPULSO DI ACCENSIONE (Caldo -9...0...9)
Possibilita di modificare il valore con il bottone di
regolazione della corrente R1. Il valore positivo corrisponde
a un impulso piu forte e 0 corrisponde a un valore
standard.
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C5. TIG-SCHWEIREN

Das TIG-Schweilen wahlen Sie durch Driicken der Taste TIG P1. Die Stromart konnen
Sie durch wiederholtes Driicken der Auswahltaste (AC, MIX, DC-, DC+) andern. Wenn
Sie DC auswahlen wollen, miissen Sie die Taste gedriickt halten.

In Abhéngigkeit von der gewahlten Stromart kénnen Sie die Parameter mit der Funktion
SCHNELLE EINSTELLUNG (CYCLE P3) andem. Die Funktion CYCLE P3 beenden Sie
durch Driicken der Taste. Sie kénnen gleichfalls den empfohlenen
Elektrodendurchmesser sehen.

ACTIG

Bestimmt fiir das Schweilen von Aluminium. Durch Driicken der Taste CYCLE P3 und
der Pfeiltasten kdnnen Sie zum Beispiel die Balance und Frequenz des Wechselstroms
einstellen. Sie kénnen folgende Parameter einstellen :

A. Balance (bAL -50 ... 0, vorgegebene Einstellung - 25 %)

einen Wert von -25 bis 0 auszugleichen erméglicht besseres Aufbrechen von
Aluminiumoxid, aber die Temperatur der Elektrode steigt mehr als die Temperatur des
Werkstiicks (Elektrodenspitze wird stumpf).

einen Wert von -50 bis -25 auszugleichen steigt die Temperatur und der Einbrand in das
Grundwerkstoff, verringert aber die Strippen von Aluminiumoxid.

Wenn Sie Temperatur der Elektrode erh6hen und mit einer Kugel-Stumpf-Elektrode
schweilRen wollen, stellen Sie die Balance auf positive Phase ein. Wenn Sie Temperatur
der Elektrode reduzieren und mit spitzer Elektrode schweien wollen, stellen Sie die
Balance auf -50 Phase ein.

Bei der vorgegebenen Einstellung bleibt die Elektrode fast spitz.

Spitze Elektrode ermdglicht im Vergleich mit einer Kugel-Stumpf-Elektrode Schweilen mit
schmalerem Lichtbogen, gestattet eine schmale Schweiflnaht und tieferen Einbrand.
Schmale Schweillndhte werden vor allem in Eckbereichen eingesetzt.

einer abgerundeten Elektrode erzeugt einen weiten Bogen, der die Flache, wo Oxid
entsteht, vergrofert. Sie wird beim Reparaturschweillen und GielRen eingesetzt.

B. Frequenz (FrE 50 ... 250 Hz, vorgegebene Einstellung 60 Hz)
die Frequenz erhdhen, entsteht ein stabiler Lichtbogen und engen

C. Auswahl der Wellen des Wechselstroms - Sinus- oder Rechteckwellen
(Sinus/SquArE)

Typ der Welle beeinflusst den Larmpegel und den Einbrand des Lichtbogens. Bei einer
Sinuswelle ist der Larmpegel niedriger, wobei eine Rechteckwelle besseren Einbrand hat
(vorgegebene Einstellung).

D. Zeit von Hotstart fiir die Funktion 2T (H2t 0.1 s...5.0 s, vorgegebene Einstellung 1 s)

Zeit der Vorwéarmung fiir die Funktion 2T. Das Werkstlick kann man mit Wechsel- und
auch Gleichstrom vorwarmen (Hotstart). Die durch diese Funktion eingestellte Zeit bleibt
glltig fiir die Typen TIG mit Gleichstrom.

C6. MIX-COMPOTIG-SCHWEIREN

a) COMPOTIG-SchweiRen (gemischter AC/DC
Strom)

Beim gemischten Strom werden die Frequenz und die
Balance des Wechselstroms durch die beim
Wechselstrom (AC) vorgenommenen Einstellungen
bestimmt. Sie kdnnen diese Einstellungen durch
Driicken der Zyklus P3 Taste und dann durch Wahl des
Parameters mit P4 und P5 Pfeiltasten aufrufen.

1. Zeit AC (Wechselstrom) (AC 10...90 %, vorgegebene Einstellung 50 %)

2. ZyKluszeit (CYc 0.1...1.0's, vorgegebene Einstellung 0.6 s)

3. Gleichstrom (DC(-) 50...150 %, vorgegebene Einstellung 100 %)

4, Balance (bAL -50...0...+10 %, vorgegebene Einstellung -25 %)

5. Frequenz (FrE 50...250 Hz, vorgegebene Einstellung 60 Hz)

6. Auswahl der Welle des Wechselstroms, Sinus- oder Rechteckwelle (Sinus/SquArE)

7. Hotstart fiir die Funktion 2T (H2t0.1s...5.0 s, vorgegebene Einstellung 1.0 s).
Ist mdglich nur bei der Funktion 2T/4T STEP.
Erhdhen Sie den aktuellen DC fordert die Verbreitung verringert aber auch die Wirkung
von Strippen.

C5. SALDATURATIG

Saldatura TIG selezionare con il tasto TIG P1. Il tipo di corrente si pu6 cambiare
premendo di nuovo il tasto di selezione (AC, MIX, DC-, DC+). Per selezionare
DC+, tenere premuto il tasto.

Secondo il tipo della corrente selezionata modificare i parametri tramite funzione
CYCLE P3. Funzione CYCLE P3 terminare premendo il pulsante CYCLE P3. Nel
contempo potete vedere il diametro dell"elettrodo consigliato.

ACTIG

Raccomandato per la saldatura di alluminio. Tramite il tasto CYCLE P3 e i tasti
delle freccie impostare I'equilibrio e la frequenza della corrente alternata.

| parametri da regolare:

A. Equlibrio (bAL -50 ... 0, regolato in fabrica —25%)

un valore di -25 a 0 avviene la fusione piu efficace del ossido di alluminio, ma
elettrodo viene scaldato piu del pezzo da saldare (smusso della punta).

un valore di -50 a -25 aumenta il calore e la pentrazione nel metallo base, ma
diminuisce l'incisione del allumina.

Per aumentare la temperatura del elettrodo, saldare con elettrodo tondo, impostare
I"equilibrio verso positivo, per diminuire la temperatura di elettrodo saldare con
elettrodo a punta e impostare |"equilibrio verso -50.

Dalla regolazione di fabrica | elettrodo rimane puntato.

Un elettrodo a punta permette di saldare con un arco piu stretto, concede una
saldatura piu stretta e la penetrazione piu profonda rispetto |"elettrodo con la punta
tonda. Le saldature strette si utilizzano specialemente per le saldature ad angolo.
un elettrodo arrotondato produce un ampio arcosi crea un arco largo il quale
allarga lo spazio di fusione del ossido. Le applicazioni principali sono le saldature
di riparazioni e le fusioni.

B. Frequenze (FrE 50 ... 250 Hz, nastavenie zo zavodu 60 Hz)
aumentare la frequenza produce un arco piu stabile e stretto

C. Selezione della forma di onda - onde sinusoidi o quadrati (SinuS/SquArE)
La forma della onda influenza livello della rumorosita e penetrazione del arco. Una
forma sinusoida produce piu basso livello della rumorosita, e la forma quadrata
procura una penetrazione migliore (regolazione da fabrica)

D. Tempo di hot start per 2T (H2t 0.1 s...5.0 s, regolazione da fabrica1l s)
Temporizzatore di preriscaldamento per la funzione 2 tempi. Il pezzo da saldare
pub essere preriscaldato (hot start) tramite la corrente alternata o continua AC/DC.
Il tempo selezionato rimane valido per i tipi TIG con la corrente continua.

C6. SALDATURA MIX COMPOTIG

a) SALDATURA COMPOTIG (corrente alternata
AC/DC)

Alla corrente mista, la frequenza e la taratura della
corrente alternata sono determinate dalle
impostazioni a corrente (AC) alternata.

Accesso a tali impostazioni si ha premendo il tasto
CYKLUS P3 e di seguito selezionando il parametro
tramite le frecce P4 a P5.

1. Tempo AC (AC 10...90 %, regolazione da fabrica 50%)

2. Tempo di ciclo (CYc 0.1...1.0 s, regolazione da fabrica 0,6 s)

3. Corrente DC (DC(-) 50...150 %, regolazione da fabrica 100 %)

4. Equilibrio (bAL -50...0...+10 %, regolazione da fabrica —25 %)

5. Frequenza (FrE 50...250 Hz, regolazione da fabrica 60 Hz)

6. Selezione della forma di onda, sinusoida o quadrata (SinuS/SquArE)

7. Tempo di hot start per 2Tempi (H2t 0,1 s...5,0 s, regolazione da fabrica 1,0 s).
Regolazione possibile vedere solo ain funzione 2T/4T STEP.
Aumentare la corrente continua favorisce la penetrazione, ma riduce l'effetto di
"stripping"
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C7. TIG-SCHWEIREN MIT WECHSELSTROM

Wechselstrom ist bestimmt fiir das Schweiflen von Aluminium. Wir empfehlen
Ceriumelektroden (graue) oder Lanthane oder Elektroden mit rundem Ende (griine) zu
benutzen.

Balance

Das Verhdltnis zwischen positiven und negativen Halbzyklen beim Schweillen mit
Wechselstrom heift die Balance. Wenn Sie die Balance benutzen, kénnen Sie die
Temperatur zwischen der Elektrode und dem Werksttick regulieren.

Wenn die Balance positiv ist, bedeutet das, dass positiver Halbzyklus langer als der
negative Halbzyklus und dass die Temperatur mehr an die Elektrode als an das
Werkstiick konzentriert ist.

Auf anderer Seite, wenn die Balance negativ ist, sind die negativen Halbzyklen langer,
das Werkstlick ist heiBer und die Elektrode ist kiihler. CITOTIG ist standardméaRig mit
automatischer Balance geliefert. Der richtige Balancewert wird automatisch eingestellt.
Der Benutzer stellt den Knopf BALANCE geméR der eingesetzten Elektrode ein und die
Schweillmaschine passt die Balance fiir verschiedene Strome an.

Automatische Balance hat im Vergleich mit fest eingestellter Balance zwei Vorteile :

- beim Schweien mit Wechselstrom kénnen Sie Elektroden mit spitzem und rundem
Ende benutzen. Am Anfang des Schweilens formt die Schweimaschine automatisch
das runde Ende von Elektrode.

- Elektrode hat groRReres Intervall des Stroms. Der minimale Strom ist niedriger und der
maximale Strom ist hoher. Dank der automatischen Balance kénnen Sie mit spitzer
Elektrode schweillen. Damit ist der Lichtbogen schmaler und die Schweifnaht ist
konzentrierter und der Einbrand tiefer im Vergleich mit einer runden Elektrode.
Schmale Schweillnaht ist beim Schweifen von Béndern verlangt.

bei Verwendung einer gekriimmten Elektrode, ist der Lichtbogen breiter. Damit ist auch
seine Flache groRer. Deshalb ist geeignet fiir stumpfe Schweilnéhte und &ulere
Winkel.

C8. ART DER LICHTBOGENZUNDUNG

Durch Driicken der Taste P7 wéhlen Sie eine HF-
(Hochfrequenz) oder PAC/LIFT-Zindung (Kontakt) aus.
Die Anzeige neben der Taste zeigt die gewéhlte Art.

HOCHFREQUENZ-ZUNDUNG HF TIG : Der
Lichtbogen wird ohne Kontakt mit dem Werkstlick
durch einen Hochfrequenz-Funken geziindet. Wenn
der Lichtbogen innerhalb von einer Sekunde nicht
geziindet wird, wiederholen Sie den Vorgang.

KONTAKT-ZUNDUNG (PAC) : Beriihren Sie leicht mit
der Elektrode das Werkstiick (1). Driicken Sie den

C7. SALDATURA TIG CON LA CORRENTE
ALTERNATA

La corrente alternata é determinata per la saldatura di alluminio. Si consiglia di
utlizzare gli elettrodi di cerio (grigio) o Lanthane o (verde) con la punta tonda.

Equilibrio

Il rapporto tra il pol - ciclo positivo e negativo nella saldatura con la corrente
alternata si chiama I’equilibrio. All’utilizzo dell"equilibrio pud essere regolata la
temperatura tra elettrodo e il pezzo da saldare.

Quando I'equilibrio & positivo significa che il pol-ciclo positivo é piu lungo del
negativo e il calore si concentra di piu sul elettrodo rispetto il pezzo da saldare.

Al contrarrio, se |'equilibrio € negativo, i pol-cicli negativi sono piu lunghi, il pezzo da
saldare e piu caldo e |" elettrodo piu freddo. CITOTIG possiede la serie di equilibrio
automatico, che imposta in automatico |'equilibrio corretto. Utilizzatore regola il
bottone di equilibirio (BALANCE) secondo elettrodo utilizzato, e la saldatrice modifica
I"equilibirio per differenti tipi di corrente.

Un equilibrio automatico offre il vangataggio rispetto un equilibrio costante:

- durante la saldatura con la corrente alternata si possono utilizzare elettrodi con la
punta puntata e la punta tonda. All"avvio della saldatura si formera in automatico la
punta tonda.

— elettrodo ha un volume di corrente piu largo. La corrente minima é piu bassa e
massima é aumentata.

Grazie all’equilibrio automatico potete saldare con elettrodo a punta puntata la quale
crea un arco piu stretto, che vi permette di ottenere un giunto piu concentrato € la
penetrazione piu profonda rispetto elettrodo con la punta tonda. Un giunto stretto &
necessario nella saldatura delle bande.

Quando si utilizza un elettrodo di curve I"arco é piu largo, che allarga anche lo spazio
della sua superficie. E ottimo per i giunti a testa e angoli esterni

C8. TIPO DI ACCENSIONE

Premere tasto P7, per poter impostare HF (di alta
frequenza) accensione o accensione PAC /LIFT
| (ritiro).
lI Led di controllo posta vicino il tasto indica la
selezione.

| ACCENSIONE TIG HF: L arco si accende con la

1 scintilla di alta frequenza senza toccare il pezzo da
saldare. Se I'arco non si accende entro un secondo,
ripettere la operazione.

ACCENSIONE DI CONTATTO (PAC):

Brennertaster. Gasstromung und Stromanstieg folgt.
Entfernen Sie die Elektrode wenig zur Seite von dem
Werkstiick, so dass sie im Kontakt mit dem Werkstick
bleibt. (2 - 3).

Der Lichtbogen wird geziindet und wahrend des
Stromanstiegs erhéht sich der Strom auf den Wert des
Schweiflstroms (4).

Wenn sich auf dem Werkplatz elektronische Anlagen
befinden, benutzen Sie eine Kontakt-Ziindung.

C9. TRIGGER-MODUS

Durch Driicken der Taste P12 kdnnen Sie zwischen
2-Takt oder 4-Takt, CITOSTEP oder 4T STEP
Betriebsart wéhlen. Die Kontrollleuchte, die
gewahlte Betriebsart zeigt, leuchtet.

2-TAKT / HOCHFREQUENZ-ZUNDUNG
1. Driicken Sie den Brennertaster. Das Gas beginnt

Legermente spingere elettrodo sul pezzo da saldare
(1). Premere tasto, inizia di scorrere il gas e
passare la corrente attraverso elettrodo. Staccare
elettrodo dal pezzo da saldare girandolo ma I'ugello
rimane in contatto con il pezzo. (2 - 3).

L arco si accende e durante il tempo di aumento
della corrente , aumenta la corrente sul valore della
corente di saldatura (4).

Utilizzare accensione di contatto se si trovano sul
posto di lavoro gli impianti elettronici

C9. CICLO DI AVVIAMENTO DELLA TORCIA

Premere pulsante P12, per selezionare modo
diawio a 2 - tempi 0 4 - tempi, CITOSTEP
oppure 4T STEP. Led di controllo indica il ciclo
selezionato.

2 T/ ACCENSIONE HF
1. Premere il tasto della torcia. Inizia scorrere il

gas e dopo il tempo di pre-gas si accende
Iarco. Durante il tempo stabilito per aumento

della corrente sul valore della corrente di

saldatura avviene |"'aumento sul valore

zu strdmen und nach Ablauf der Gasvorstrdmzeit

wird der Lichtbogen geziindet. Anschlieend tg’:'_'
wahrend der Stromanstiegzeit steigt der Stromwert

auf den eingestellten Schweilstromwert. n ¥
2. Lassen Sie den Brennertaster los. Der L 4
Schweiflstrom senkt langsam wéhrend der 1

i i selezionato.
2N ‘ 2. Rilasciare il tasto, durante il tempo stabilito

Stromabsenkzeit. Nach Ausléschen des
Lichtbogens wird das Gas wahrend der
Gasnachstromzeit noch strémen.

per arresto avviene una riduzione lenta della
corrente. Dopo lo spegnimento del arco il gas
continua a scorrere ancora per il tempo di post-
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2-TAKT | KONTAKT-ZUNDUNG (PAC)

1. Bertihren Sie mit der Elektrode leicht das
Werkstick.

2. Driicken Sie den Brennertaster.

3. Entfernen Sie langsam Elektrode von dem
Werkstiick. Der Lichtbogen wird geziindet und
wahrend der Stromanstiegzeit steigt der Stromwert
auf den eingestellten Schweilstromwert.

4. Lassen Sie den Brennertaster los. Der
Schweiflstrom senkt wahrend der Stromabsenkzeit.
Nach Ausldschen des Lichtbogens wird das Gas
wahrend der Gasnachstrdmzeit noch strémen.

2-TAKT / KONTAKT-ZUNDUNG (PAC)
Die Stromabsenkung kann man durch schnelles
Driicken der Brennertaste unterbrechen.

2-TAKT / KONTAKT-ZUNDUNG (PAC)

Durch Driicken der Brennertaste zuriick zum
Schweifistrom.

Anstieg des Stroms auf den urspriinglichen Wert
dauert ungeféhr so lange wie die Absenkung des
Stroms.

4-TAKT | HOCHFREQUENZ-ZUNDUNG

1. Driicken Sie den Brennertaster. Das Schutzgas
beginnt zu stromen.

2. Lassen Sie den Brennertaster los. Der Lichtbogen
wird gezlindet und wahrend der Stromanstiegzeit
steigt der Stromwert auf den eingestellten
Schweillstromwert.

3. Driicken Sie den Brennertaster und setzen Sie das
Schweillen fort.

4. Lassen Sie den Brennertaster los. Der
Schweilstrom beginnt zu senken und der Lichtbogen
[6scht nach Ablauf der Stromabsenkzeit aus. Das
Schutzgas wird noch strémen wahrend der
Gasnachstromzeit.

4-TAKT | KONTAKT-ZUNDUNG (PAC)

1. Bertihren Sie mit der Elektrode leicht das
Werkstick.

2. Driicken Sie den Brennertaster und halten Sie ihn
langer gedriickt.

3. Entfernen Sie langsam die Elektrode von dem
Werkstiick. Der Lichtbogen wird geziindet und
wahrend der Stromanstiegzeit steigt der Stromwert
auf eingestellten Schweilstromwert.

4. Driicken Sie den Brennertaster und setzen Sie das
Schweilen fort.

5. Lassen Sie den Brennertaster los. Der
Schweilstrom beginnt zu senken und der Lichtbogen
[6scht nach Ablauf der Stromabsenkzeit aus. Das
Schutzgas wird noch strémen wahrend der
Gasnachstromzeit.

4-TAKT | KONTAKT-ZUNDUNG (PAC)

Durch Driicken des Brennertasters wahrend der
Stromabsenkung stoppt der Strom auf dem aktuellen
Wert wahrend des Zeitraums, wenn der
Brennertaster gedriickt ist. Wenn Sie den
Brennertaster loslassen, beginnt der Strom wieder zu
senken.
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2T/ ACCENSIONE DI CONTATTO (PAC)

1. Legermente spingere elettrodo sul pezzo da
saldare.

2. Premere il tasto della torcia.

3. Lentamente spostare elettrodo dal pezzo da
saldare. Avviene I"accensione dellarco e
durante il tempo stabilito per aumento della
corrente avviene suo aumento sul valore
impostato per la corrente di saldatura.

4. Rilasciare il tasto della torcia e durante il
tempo stabilito per arresto avviene la riduzione
della corrente. Dopo lo spegnimento del arco il
gas continua a scorrere ancora pei il tempo di
post-gas.

2T /ACCENSIONE DI CONTATTO (PAC)
Il tempo di arresto pud essere interrotto con la
premuta rapida di tasto della torcia.

2T /| ACCENSIONE DI CONTATTO (PAC)

Alla corrente di saldatura si pu6 tomare premendo
il tasto della torcia.

La corrente torna sul suo valore durante il tempo
simile a quello di arresto.

4 T/ ACCENSIONE HF.

1. Premere il tasto. Inizia scorrere il gas di
protezione.

2. Rilasciare il tasto. Si accente |'arco e durante il
tempo impostato per aumento della corrente di
saldatura avviene suo aumento per il valore
impostato.

3. Premere il tasto. La saldatura continua.

4. Rilasciare il tasto. La corrente di saldatura
inizia discendere e I"arco si spegne dopo il tempo
impostato per arresto. Il gas di protezione
scorrera ancora per il tempo impostato.

4 T/ ACCENSIONE DI CONTATTO (PAC)

1. Legermente spingere elettrodo sul pezzo da
saldare.

2. Premere il tasto della torcia e tenere premuto
per tempo.

3. Lentamente spostare elettrodo dal pezzo da
saldare. Avviene I"accensione del arco e durante il
tempo stabilito per aumento della corrente
aumenta sul valore impostato per la corrente di
saldatura.

4. Premere il tasto. Saldatura continua.

5. Rilasciare il tasto. La corrente di saldatura inizia
discendere e si spegna dopo il tempo impostato
per arresto. Dopo lo spegnimento del arco
scorrera ancora il gas per il tempo impostato per
post-gas.

4T/ ACCENSIONE DI CONTATTO (PAC)

Premendo il tasto durante arresto avviene arresto
della corrente sul valore attuale durante il tempo
quando il tasto é premuto. Quando si rilascia il
tasto discende la corrente.
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4-TAKT / KONTAKT-ZUNDUNG (PAC)

Wenn Sie den Brennertaster driicken und langer

4 T/ ACCENSIONE DI CONTATTO (PAC)

Premendo il pulsante per un tempo prolungato

gedriickt halten, wird der Stromwert auf den
eingestellten Schweilstrom steigen.

ritorna la corrente sul valore della corrente di
saldatura.

C10. EINSTELLUNG DES SCHWEIRZYKLUS

Bei der Einstellung von Parametern des
Schweilzyklus missen Sie mit Tasten P4 und P5 den
Parameter auswahlen, den Sie &ndern wollen.

Der ausgewahlte Parameter wird auf der Frontplatte
angezeigt.

Stromabsenkzeit :

Die Stromabsenkzeit kdnnen Sie &ndern, wenn die
Anzeige L18 leuchtet. Der Wert wird mit dem
Hauptknopf R1 eingestellt. Diese Zeit kann in einem
Intervall von 0 bis 15 s. eingestellt werden. Nach der
Einstellung der Stromabsenkzeit wird diese Zeit in
Sekunden angezeigt.

Gasnachstromzeit :

Die Gasnachstromzeit konnen Sie andern, wenn die
Anzeige L20 leuchtet. Der Wert wird mit dem
Hauptknopf R1 eingestellt. Diese Zeit kann in einem
Intervall von 0 bis 30 s. eingestellt werden. Nach der
Einstellung der Gasnachstromzeit wird diese Zeit in
Sekunden angezeigt.

Stromanstiegzeit :

Die Stromanstiegzeit kdnnen Sie &ndern, wenn die
Anzeige L8 leuchtet. Der Wert wird mit dem
Hauptknopf R1 eingestellt. Diese Zeit kann in einem
Intervall von 0 bis 10 s. eingestellt werden. Nach der
Einstellung der Stromanstiegzeit wird diese Zeit in
Sekunden angezeigt.

Gasvorstromzeit :

Die Gasvorstromzeit konnen Sie andern, wenn die
Anzeige L6 leuchtet. Der Wert wird mit dem
Hauptknopf R1 eingestellt. Diese Zeit kann in einem
Intervall von 0 bis 10 s. eingestellt werden. Nach der
Einstellung der Gasvorstromzeit wird diese Zeit in
Sekunden angezeigt.

C11. ZUSATZFUNKTIONEN

Die SchweiBmaschine enthalt Zusatzfunktionen und Einstellungen, die Sie auf der
Frontplatte nicht sehen kdnnen. Der SchweiRer braucht zum gewdhnlichen Schweifen
keine von diesen Funktionen. Er kann sie aber zum Lésen von Schwierigkeiten beim
,speziellem Schweillen® brauchen. Diese Funktionen werden als ,digitale Funktionen®

bezeichnet, da sie durch digitale Auswahl einstellbar sind. Zu diesen Funktionen gehort :

ON / OFF (Ein / Aus) und (ibliche oder einstellbare Einstellungen.

a) Die SETUP A Funktionen werden wie folgt benutzt :

1. Driicken Sie langer die Taste 2T / 4T / (P12).

2. Durch Driicken der Pfeiltaste P4 und P5 wahlen Sie die Nummer der gewtinschten
digitalen Auswahl.

3. Mit dem Hauptknopf R1 &ndem Sie die Einstellungen der digitalen Auswahl.

4. Nach der Durchfiihrung von gewiinschten Anderungen speichem Sie die neuen
Einstellungen durch wiederholtes Driicken der Taste 2T / 4T / (P12). Funktionen der
digitalen Auswahl sind in folgender Tabelle aufgefiihrt. Vorgegebene Einstellungen sind
durch fette Schrift hervorgehoben.

C10. REGOLAZIONE DIE PARAMETRI DEL CICLO

Per la regolazione di qualsiasi parametro del
ciclo di saldatura dovete tramite il tasto P4 e
P5 scegliere il parametro da regolare finché
non scegliete il parametro relativo del ciclo.

Il parametro scelto viene indicato con led di
controllo sullo schema del ciclo di saldatura.
Tempo di arresto:

Il tempo di arresto é possibile di regolare
quado si accende L18, la regolazione viene
eseguita con il bottone R1. Questo tempo pud
essere impostato dal 0 al 15 s. Dopo la
impostazione del tempo di arresto questo
viene visualizzato in secondi.

Tempo di post-gas:

Tempo di post-as si pu6 regolare quando si
accende il led L20, la regolazione viene
eseguita con il bottone R1. Questo tempo pud
essere impostato dal 0 al 30 s. Dopo la
impostazione il tempo di post-gas viene
visualizzato in secondi.

Tempo di rincorsa:

Il tempo di rincorsa € possibile regolare
quando si accende il led L8, la regolazione
viene eseguita con il bottone R1. Questo
tempo pu6 essere regolato dal 0 al 10 s. Dopo
la impostazione del tempo di rincorsa questo
viene visualizzato in secondi.

Tempo pre-gas:

Il tempo pre-gas é possibile regolare quando
si accende il led L6, la regolazione viene
eseguita con il bottone R1. Questo tempo pud
essere regolato dal 0 al 10 s. Dopo la
impostazione del tempo di pre-gas questo
viene visualizzato in secondi.

C11. FUNZIONI SUPPLEMENTARI

La saldatrice possiede le funzioni supplementari e le regolazione che non
sono visibili sul panello. Il saldatore questi non ha bisogno per la saldatura
normale, ma possono essere la soluzione per le situazioni delle applicazioni
speciali. Queste funzioni si chiamano “funzioni digitali” inquanto sono
accessibili tramite la selezione digitale. Questi sono: on / off (acccensione
Ispegnimento) e le imostazioni standard o modificabili.

a) Funzioni SETUP A vengono utilizzate in modo seguente:

1. Premere tasto 2T / 4T / (P12).per il tempo prolungato.

2. Premendo il tasto della freccia P4 e P5 digitare il numero desiderato

3. Tramite il bottone principale R1 cambiare la impostazione della
regolazione.

4. Dopo eseguite le modifiche, salvare le impostazioni nuovi con til tasto 2T /
4T/ (P12). Funzione della selezione digitale vedere nella tabella seguente.
Le regolazioni da fabbrica sono indicati con carattere grassetto.
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*C = Gemeinsam : Gilltig fur fir alle Programme

Vorgegebene Einstellung wird durch fette Schrift hervorgehoben.
*C = Comune: applicabile applicabili a tutti i programmi
Regolato da fabrica é evidenziato con carattere grassetto

Abhangigkeit der Stromanstiegzeit (*C) ON Die Stromanstiegzeit ist durch den Strom bestimmt. - Tempo di rincorsa stabilita dalla corrente

A1 Dipendenza della corrente di rincorsa (C) OFF Die Stromanstiegzeit bleibt so, wie sie eingestellt ist. - Tempo di rincorsa rimane come regolato
Abhéngigkeit der Stromabsenkzeit (*C) ON Die Stromabsenkzeit ist durch den Strom bestimmt. - Tempo di arresto stabilito dalla corrente

A2 Dipendenza della comrente di arresto (*C) OFF Die Stromabsenkzeit bleibt so, wie sie eingestellt ist. - Tempo di arresto come regolato
Frostschutz beim TIG-Schweilen (*C) ON Frostschutz beim TIG-Schweilen ist eingeschaltet. - Regime anti-gelo attivo TIG

A3 Regime anti-gelo TIG (*C OFF Frostschutz beim TIG-Schweilen ist ausgeschaltet. - Regime anti-gelo disattivo TIG
Frostschutz beim MMA-SchweiRRen (*C) ON Frostschutz beim MMA-Schweiflen ist eingeschaltet. - Regime anti-gelo attivo MMA

A4 Regime anti-gelo MMA (*C) OFF Frostschutz beim MMA-Schweiflen ist ausgeschaltet. - Regime anti-gelo disattivo MMA
VRD ('C) ON VVRD-Modus : reduzierte Leerlaufspannung < 35 V - Regime VRD: tensione a vuoto < 35V

A7 OFF Tension a vide nominale 63VDC / Rated load voltage 63 VDC
Unterbrechung der Stromabsenkung Unterbrechung der Stromabsenkung beim 2-Takt-Betrieb durch schnelles Driicken des Brennertasters
beim 2-Takt-Betrieb ON Interruzione dei arresto nel regime 2T con premuta rapida del tasto

A8 Interruzione di arresto nel regime 2T OFF Schnelles Driicken des Brennertasters hat keine Wirkung. - Premuta rapida non ha nessun effetto

Wenn das Schweiflen weniger als 3 Sekunden dauerte, kommt keine Stromabsenkung nach
Automatik beim Punktschweilen Beendigung des Schweillens vor.
Impuntitura automatica ON Quando la saldatura dura meno di 3 secondi, dopo la terminazione della saldatura non avviene tempo di amesto

A9 OFF Automatik beim PunktschweiRRen ist ausgeschaltet. - Impuntitura automatica spenta

Wenn der Strom hdher als 100 A und Stromanstiegzeit 0,0 s ist, ist nach Halfte des Schweilstroms
Begrenzung der Geschwindigkeit des die Stromanstieg- / Stromabsenkungzeit 0,2 s.
Stromanstiegs bei hohen Stromen Se la corrente é piu alta di 100 A e rincorsa é 0,0 sec., dalla meta di corrente della saldatura é la
Limitazione della velocita di aumento ON rincorsa /arresto 0,2 sec.
della corrente per i correnti alti Der Stromanstieg ist direkt proportional zu seinem maximalen Wert.

A10 OFF La corrente aumenta in proporzione al valore massimo
Auswahl der Methode MMA/TIG mit TIG = Anfang des Einstellbereichs des Fernreglers - MMA = Ende des Einstellbereichs
dem Fernregler (C*) ON TIG = awvio del volume di comando a distanza. - MMA = fine del volume.

Selezione del metodo MMA/TIG tramite Der Fernregler dient wie Ublich zur Stromregelung.

A12 comando a distanza (C*) OFF Comando a distanza come un comando della corrente normale
Suchlauf des Lichtbogens EIN / AUS ON

A13 Corrente iniziale ON/OFF OFF

Durch Driicken der Taste fiir Aktivierung kann man wahrend des Stromanstiegs oder der
Stop-Funktion fiir Strom Stromabsenkung den Strom auf konkretem Wert stoppen. (4T und CITOSTEP).
Funzione mantenimento della corrente ON Premendo il tasto di avvio é possibili di ,fissare” la corrente sul valore concreto (4T e CITOSTEP).

A14 OFF Stop-Funktion ist ausgeschaltet. Funzione di mantenimento spenta
Auswahl des gespeicherten Plus-Minustasten auf dem Fackelkann man zur Auswahl des gespeicherten Programms benutzen.
Programms mit Plus-/Minustasten (C*) ON Pulsanti piu /meno sul torcia possono essere utilizzati per la scelta del canale di memoria.
Selezione della posizione di memoria Die Tasten werden zur Einstellung des Stromwertes benutzt.

A15 coni tasti piu/meno (C*) OFF | tasti si utilizzano per la modifica del valore di corrente

- . . ON Tasten + und - Fackel istimmer noch aktiv. / tasti + e - torcia & ancora attivo
Aktivierung der Plus-/Minustasten (C*) - - = —
Attivazione dei tasi piu/meno (C*) Die PIys-/Mlnustasten auf dem Fackel werd.enldurch Driicken qfer TasFe akt|V|ert.l .

A16 OFF Tasti piu/meno sul comando a distanza sono attivati solo se sono stati imostati premendo il tasto torcia.
Kontrolle des Kuhimitteldurchflusses (C*) ON Kontrolle ist aktiv. - Protezione attivata

A17 Protezione di raffredamento (C*) OFF Kontrolle ist nicht aktiv. - Protezione disattivata.

Automatische Regulierung des ON Automatische Regulierung ist aktiv. - Regolazione automatica attivata
Wasserkihlers (C*)

A19 Raffredamento AUTOMATICO(C*) OFF Der Wasserkiihler Iauft ununterbrochen. - Raffredamento in funzionamento continuto
Uberhitzungsschutz des ON Der Uberhitzungsschutz des Wasserkiihlers ist aktiv. La protezione termica del acqua attivata
Wasserktihlers (C*) Der Uberhitzungsschutz des Wasserkiihlers ist ausgeschaltet.

A20 Protezione temperatura di acqua (C*) OFF La protezione termica del acqua disattivata
Automatische Erkennung des Automgtische Erkennqng des Ifernreglers ist eingeschaltet. Wenn kein Fernregler angeschlossen ist,
Femreglers (C*) ka_nn dle_se Funktion n|ch_t gewtht werden. _ ' N ’ _

; . L ON Riconosicmento automatico attivato, regolazione non é possibile se non é collegato il comando
Riconosicmento automatico di - —— - -
comando a distanza (C*) Autqmatlsche Erkennung des Eernreglers ist e|ngeschaltet/alusgeschaltet. Diese Funktion kann

gewahlt werden, auch wenn kein Fernregler angeschlossen ist.

A21 OFF Attivato/disattivato riconoscimento automatico. Comando é possibile di regolare anche se non collegato.

b) Die Zusatzfunktionen sind im SETUP B - C - D - E wahlbar :
1. Halten Sie gleichzeitig die Tasten der Funktionen 2T / 4T (P12) und die Ruickkehr

-Taste (P6) gedrtickt.

2. Wéhlen Sie den gewiinschten SETUP : A— B — C —D oder E durch Driicken der 2T / 4T-Taste

(P12).

3. Wahlen Sie die Nummer der digitalen Funktion durch Driicken der P4 - P5 Pfeiltasten.
4. Andern Sie die Einstellung dieser Funktion mit dem R1 Hauptknopf.

b) funzioni estese sono nel SETUP B-C-D-eE:

1. Contemporanemente e per lungo tempo premere i tasti delle funzioni 2T
| 4T (P12) e di ritorno (P6)

2. Selezionare SETUP richiesto: SETUP: A-B-C-D - oppure E
premendo il tasto 2T / 4T (P12).

3. Selezionare il numero della funzione digitale, premendo le frecce P4-P5.
4. Cambiare la impostazione di questa funzione utilizzando il tasto

5. Nach Durchfiihrung der Anderung speichern Sie die neue Einstellung durch wiederholtes  principale R1.

Driicken der 2T / 4T-Taste (P12) — digitale Funktionen.
Die Werkseinstellungen werden durch fette Schrift hervorgehoben.

5. Dopo eseguito il cambiamento, salvare le modifiche premendo
ripetutamente il tasto 2T / 4T (P12) — funzioni digitali.
Le impostazioni di fabbrica, sono evidenziate con grassetto.

[
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SETUP « B » TIG DIVERS
Ziindstrom des elektrischen Lichtbogens TIG PAC 20 Werkseinstellung 20A /Impostazione di fabbrica 20A
B1 La corrente dell’accensione d'arco elettrico TIG PAC 3...230 Einstellbar von od 3 bis 230A /Impostabile da 3 a A
DeverderHodhfequenzbeiderHF-ZindungdesLLidbogers 1.0 Werkseinstellung 1S /Im postazione di fabbrica 1S
B2 Tempo di alta frequenza dell accensione darco HF 0.2..2.0 Einstellbar von od 3 bis 230A / Impostabile da 0,1 a 2S
« Natiidiches » Erdschen des Lichtbogens wahrend 10 Werkseinstellung : 10% des Schweilstroms /
B3 der Loschzeit Impostazione dalla fabbrica : 10% corrente di saldatura
«Spontaneo » spegnimento dell’arco durante il suo 5...10 Einstellbar von 5 bis 40% des SchweiRstroms /
spegnimento Impostabile da’5 a 40 % corrente di saldatura
OFF Werkseinstellung /Impostazione di fabbrica
B5 Werkseinstellungen /impostazione di fabbrica PAN Werkseinstellung und Speichem der Programme /Impostazione di fabbrica e salvataggio dei
programmi nella memoria
ALL Werkseinstellung und Zurticksetzen der Programme /Impostazione di fabbrica e annullamento dei
programmi
1 Gleiche Geschwindigkeit wie A10 (begrenzte Stromanstiegszeit)/Velocita uguale a A10
B6 Methoden des Ldschens /I metodi di spegnimento (limitazione del tempo di aumento)
2 Abhangig von den Parametern des Loschens /In funzione dai parametri di spegnimento
3 Lichtbogen erlischt nicht /L"arco non si spegne
Nichtlineares Léschen OFF Werkseinstellungen /Impostazione di fabbrica
B7 Spegnimento non lineare 0...50 Einstellbar von 0...50% des Schweilstroms /Impostabile 0...50% corrente di saldatura
Abschaltung des Kiihigerates nach dem Schweilen OFF Werkseinstellungen 4mn / Impostazione di fabbrica 4mn
B9 Amesto del sistema di raffreddamento dopo la saldatura ON Werkseinstellungen 30s / Impostazione 30s
Wahl « Kaliber » Zeit notwendig zum Erreichen des OFF Werkseinstellungen 0,0...15,0s — pas 0,1s / Impostazione di fabbrica 0,0...15,0s—pas 0,1s
B10 gewdinschten Wertes ON Ou0...150s — pas 1s
Selezione « calibro » tempo necessario per ottenere il Ou 0...150s - pas 1s
valore richiesto
MMA : Lichtbogen Intensitét (Leistung) 0 Werkseinstellungen / Impostazione di fabbrica
B11 MMA: Arco forza (potenza) -9...0..9 Einstellbar -9 = soft arc, 9 = rough arc/ Impostabile -9 = soft arc, 9 = rough arc
Startstrom MMA (Hot Start) 0 Werkseinstellungen / Impostazione di fabbrica
B12 Corrente di aviamento MMA (Hot Start) -9..0...9 Einstellbar -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun /
Impostabile -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
Startstrom TIG (Hot Start) 10 Werkseinstellung : 10% des Schweilstroms / Impostazione di fabbrica 10% corrente di saldatura
B13 Corrente di avwiamento TIG (Hot Start) OFF Minimaler Strom / Corrente minima
5...40 Einstellbar von 5 bis 40% des Schweiflstroms / Impostabile da 5240 % corrente di saldatura
Dauer, wahrend der die Parameter angezeigt werden 5.0 Werkseinstellungen 5,0s / Impostazione di fabbrica 5,0s
B14 Tempo di visualizzazione dei parametri 1.0...20.0 Einstellbar von 1,0 bis 20,0s / Impostabile da 1,0 a 20,0s
2T-Zyklus : Hotstartzeit (Startstrom) 1.0 Werkseinstellungen 1,0s / Impostazione di fabbrica 1,0s
B15 | Ciclo 2T : Tempo Hot Start (corrente di avviamento) 0.1..5.0 Einstellbar von 1,0 bis 5,0s / / Impostabile da 1,0 a 5,0s
SETUP « C » et « D » (Mini / Maxi)
Minimale Gasvorstromzeit 0.0 Werkseinstellungen 0,0s / Impostazione di fabbrica 0,0s
C1 Il tempo minimo di pregas 0.0...2.0 Einstellbar von 0 bis 2s / Impostabile da 0 a 2s
Minimale Gasnachstromzeit 1.0 Werkseinstellungen 1,0s / Impostazione di fabbrica 1,0s
C7 Il tempo minimo di postgas 0...10 Einstellbar von 0 bis 10s / Impostabile da 0 a 10s
Einstellung der minimalen Balance -80 Werkseinstellungen -80% / Impostazione di fabbrica -80%
C16 Impostazione di equilibrio minimo -80...-10 Einstellbar von -80% bis -10% / Impostabile da -80% a -10%
Maximale Gasvorstromzeit 1 Werkseinstellungen 1s / Impostazione di fabbrica 1s
D1 Il tempo massimo di pregas 0...10 Einstellbar von 0 bis 10s Impostabile da 0 a 10s
Maximale Gasnachstromzeit 30 Werkseinstellungen 30s / Impostazione di fabbrica 30s
D7 Il tempo massimo di postgas 15...150 Einstellbar von 15 bis 150s Impostabile da 15 a 150s
Einstellung der maximalen Balance 10 Werkseinstellungen 10% / Impostazione di fabbrica 10%
D16 Impostazione di equlibrio massimo 0...20 Einstellbar von 0 bis 120% Impostabile da 0 a 120%
SETUP « E » Mode AC et MIX
Frequenz im AC-Modus 60 Werkseinstellungen 60 Hz / Impostazione di fabbrica 60 Hz
E1 Frequenza in regime AC 50...250 Einstellbar von 50 bis 250 Hz / Impostabile da 50 a 250 Hz
AC-Signalform Sqr Signal carré
E2 Forma di segnale AC Sin Forme sinusoidale
DC-Anteil des AC-Signals 5 Werkseinstellungen 5 A/ Impostazione di fabbrica 5 A
E3 Componente continuo di segnale AC 5...20 Einstellbar von 5 bis 20 A / Impostabile da 5 a 20 A
Standardeinstellung der Balance 25 Werkseinstellungen -25 % / Impostazione di fabbrica -25 %
E4 Equilibrio impostato d origine -50...10 Einstellbar von -50 bis 10 % / Impostabile da -50 a 10 %
Erste negative Altemation bei AC 100 Werkseinstellungen 100 % / Impostazione di fabbrica 100 %
E5 Prima altemanza negativa a AC 100...500 Einstellbar von 100 bis 500 % (Max 240 A) / Impostabile da 100 a 500 % (Max 240 A)
Erste positive Altemation bei AC 50 Werkseinstellungen 50 % / Impostazione di fabbrica 50 %
E6 Prima altemanza negativaa AC 30...150 Einstellbar von 30 bis 150 % (Max 240 A) / Impostabile da 30 a 150 % (Max 240 A)
Zeit notwendig fiir die Ziindung des elektrischen 10 Werkseinstellungen 10 ms / Impostazione di fabbrica 10 ms
E7 Lichtbogens bei positiver Altemation 0...20 Einstellbar von 0 bis 20 ms /
Il tempo necessario per I'accensione dell arco elettrico Impostabile da 0 a 20 ms
alla altemanza positiva
Gesamtzeit notwendig flir die Z{indung des 0.20 Werkseinstellungen 0,20 s / Impostazione di fabbrica 0,20 s
E8 elektrischen Lichtbogens 0.01...1,0 Einstellbar von 0,01 bis 1,0 s /
| tempo necessario totale per 'accensione dell” arco Impostabile da0,01a1,0 s
elettrico
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Léange des TIG MIX Zyklus 0.6 Werkseinstellungen / Impostazione di fabbrica 0,6 s
E9 Tempo del ciclo TIG MIX 0.1..1,0 Einstellbar von 0,1 bis 1 s / Impostabile da0,1a1s
Verhéltnis zwischen DC/AC Zyklen bei TIG 50 Werkseinstellungen 50 % / Impostazione di fabbrica 50 %
E10 Rapporto dei cicli DC/AC al TIG 10...90 Einstellbar von 10 bis 90% / Impostabile da 10 a 90 %
DC-Stromhéhe bei TIG MIX 100 Werkseinstellungen 100 % / Impostazione di fabbrica 100 %
E11 Livello della corrente DC al TIG MIX 50...150 Einstellbar von 50 bis 150% / Impostabile da 50 a 150 %
Dauer der Position « kleine Dicke » 10 Werkseinstellungen 10 ms / Impostazione di fabbrica 10 ms
E12 Tempo della durata del punto « piccolo spessore » 1...200 Einstellbar von 1 bis 200ms / Impostabile da 1 a 200 ms
C12. COOLERTIG 2 ET Il C12. COOLERTIG 2 ET Il

Der Kiihler COOLERTIG wird Uber die Schweilstromquelle
gesteuert. Die Pumpe geht bei Start des Schweivorgangs
automatisch in Betrieb. Gehen Sie wie folgt vor:

1.

2.

3.

Die Pumpe arbeitet nach Beendigung des Schweilvorgangs fiir 5

Spannungsversorgung der Schweilstromquelle
einschalten.

Den Kiihlflissigkeitsstand sowie den Zulauf vom Tank
priifen, wenn nétig Kihlflissigkeit nachfiillen.

Sofern Sie einen fliissigkeitsgektihlten Brenner
verwenden, kdnnen Sie ihn fiillen, indem Sie fiir mehr
als 2 Sekunden auf die Taste. WATER IN P7
driicken.

Minuten weiter, damit die Temperatur des Wassers wieder auf die
des Geréts sinkt. Dies verringert die Wartungsfrequenz.

UBERHITZUNG

Die Anzeigeleuchte fiir Uberhitzung leuchtet auf, das Gerét
schaltet aus und auf der Anzeige erscheint COOLER, wenn die
Kontrollvorrichtung fiir die Temperatur eine Uberhitzung der
Kiihifiissigkeit erfasst hat. Der Liifter kiihit das Wasser und sobald
die Anzeigeleuchte erlischt, kénnen Sie wieder schweilen.

WASSERSTAND
Auf der Anzeige erscheint COOLER, wen der Wasserdurchsatz
behindert ist

C13. FEHLEMELDUNGEN

ERR 3
ERR 4
ERR 6

Die Netzspannung tiberschreitet die zuldssigen Werte +15 / -15. Priifen Sie
die Netzspannung

Uberhitzung der Stromquelle. Priifen Sie die Luftzirkulation, lassen Sie das
Geréat abkihlen.

Die Sekundarspannung ist hdher als 100V, schalten Sie das Gerat aus und
wieder ein. Sollte das Problem immer noch bestehen, kontaktieren Sie bitte
die technische Unterstiitzung.

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

1. Mettere la sorgente sotto tensione.

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

3. Sesiusa una torcia con raffreddamento mediante
liquido, si puo riempire la stessa premendo il tasto
WATER IN P7 per oltre 2 secondi.

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

SURRISCALDAMENTO

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

LIVELLO DELL’ACQUA
Quando la portata dell'acqua & bloccata, il display indica
COOLER

C13. AVVISI DI ERRORI

Tensione di rete eccedente i valori ammessi +15 / -15. Controllare la
tensione di rete.

Surriscaldamento del generatore. Controllare il flusso d aria, lasciare
raffreddare |'impianto.

Tensione secondaria piu di 100V, spegnere e di nuovo accendere
I'impianto; se il problema persiste, rivolgersi all” assistenza.
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D - WARTUNG / ERSATZTEILE
D1 - SERVICE

Trotz Ihrer robusten Konstruktion verlangt die Schweilstromquelle CITOTIG 240 et
310 AC/DC EASY minimale Wartung.
Das Wartungsintervall hangt von den Betriebsbedingungen ab (Staubmenge in
Betriebsraumen, Betriebseinsatz, usw.)
Es gilt grundsétzlich, dass die unten genannten Servicetatigkeiten ein- oder zweimal
pro Jahr durchgefiihrt werden sollten.
Wenn es mdglich ist, reinigen Sie das Gerat von Staub mit einem Staubsauger oder
mit Druckluft (nach Entleerung des Tanks und Schlauche).
Uberpriifen Sie alle Anschliisse. Stellen Sie sicher, dass sie gut festgezogen sind.
Achten Sie vor allem auf den Stand der sekundaren Anschliisse, an die die
Schweiflkabel angeschlossen werden. Diese Anschliisse miissen gut festgezogen
sein, so dass gute elektrische Verbindung sichergestellt ist und so dass keine
Uberhitzung der Kontakte vorkommt.
Bei jedem Einschalten oder wenn ein Fehler auftritt, iberprifen Sie zuerst :

Netzanschluss

Gasanschluss

Kontakt der Masseklemme mit dem Werkstlick

Stand des Brenners und seines Zubehérs.

D - MANUTENZIONE / PEZZI DI RICAMBIO
D1 - ASSISTENZA

Malgrado la sua robustezza il CITOTIG 240 con 310 AC/DC EASY richiede la
manutenzione minima per mantenere lo stato ottimale del generatore.

La frequenza delle attivita di manutenzione dipende dalle condizioni di
funzionamento (polvere negli spazi di esercizio, intensita di utilizzo , ecc..).

In generale si dovrebbero eseguire le attivita indicate una o due volta al anno.

Se possibile, pulire I'impianto da polvere con aspirapolvere oppure soffiare con la
aria compressa (dopo lo svuotamento del serbatoio e tubi).

Controllare tutti i collegamenti. Assicurarsi che sono ben serrati. La attenzione
particolare prestare allo stato delle estremita sui quali vengono collegati i cavi di
saldatura. Tale estremita devono essere ben serrati per garantire un buon contatto
elettrico ed evitare surriscaldamento di collegamenti.

A ogni avviamento oppure nel caso di un quasto controllare sempre:
collegamento alla rete elettrica
collegamento del gas
la presenza della pinza di terra sul pezzo da saldare
lo stato della torcia e i suoi accessori

WARNUNG
Wenn die Liifter nicht laufen, bedeutet das nicht, dass sie defekt
sind. Die Lufter werden namlich Uber einen Thermostat
eingeschaltet.

A\

ATTENZIONE
Ventilatori fermi, non significa che devono essere
difettosi, inquanto vengono attivati sulla base dello stato
termico.

A\

WARNUNG

Bei Durchfiihrung der Wartung stellen Sie immer sicher, dass die
Schweilmaschine vom Netz getrennt ist.

A\

ATTENZIONE

All’eseguimento della manutenzione assicurarsi che la
saldatrice é scollegata dalla rete elettica.

>

WARNUNG

Reparatur und Wartung der Schweimaschine kénnen nur
fachkundige Personen durchfiihren.

A\

ATTENZIONE

Le riparazioni e manutenzioni della saldatrice possono
eseguire solo le persone autorizzate per tale attivita.

D2 - INTERNE
SICHERHEITSEINRICHTUNGEN DER
SCHWEIRMASCHINE

TEMPERATURSCHUTZ

Wenn die Schweifmaschine iberhitzt wird, beginnt gelbe
Anzeige L2 zu leuchten und die Schweimaschine wird
ausgeschaltet. A
Die Schweimaschine kann Uberhitzt werden, wenn sie lange
Zeit im Einsatz mit groRerem Schweillzyklus als 100 % war
oder wenn die Luft bei der Kiihlung nicht frei zirkulieren kann.

NETZUBEBSPANNUNGSSCHUTZ

Wenn die Uberspannung im Netz (Anzeige L3) so grof ist,
dass sie die SchweiBmaschine beschadigen kdnnte, wird die
Schweimaschine sofort von der Netzversorgung getrennt.
Wenn die Uberspannung nur kurze Zeit dauert, wird sich das in
kurzen Ausfallen der Stromversorgung auswirken.

Im Falle langer Uberspannung wird auf der Frontplatte Anzeige
fir Uber- und Unterspannung leuchten.

DER TEIL UBER WARTUNG IST FUR
SACHKUNDIGES PERSONAL UND MECHANIKER
BESTIMMT

D2 - PROTEZIONI INTERNI DELLA
SALDATRICE

PROTEZIONE CONTRO SURRISCALDAMENTO
Quando la saldatrice si surriscalda si accende il led

L2) "LB\ di controllo L2 e la attivita si ferma.
==/ %/  Lasaldatrice si puo surriscaldare se ¢ stata in

funzionamento durante un tempo prolungato di un
ciclo di carico piu del 100 % oppure se nella
circolazione di aria si trova un ostacolo.

PROTEZIONE CONTRO LA SOVRATENSIONE DI
ALIMENTAZIONE PRINCIPALE

Se la sovratensione nella alimentazione elettrica (led
di controlllo L3) sia cosi alta che potrebbe
danneggiare la macchina, avviene la interruzione
immediata della alimentazione elettrica.

Se la sovratensione dura solo un momento, si
manifesta nella forma di breve interruzione della
alimentazione elettrica. Nel caso di una
sovratensione prolungata sul panello si accende il
led di controllo della sovratensione e sottotensione.

LA PARTE DI MANUTENZIONE E DESTINATA PER
RIPARATORI E PERSONALE AUTORIZZATO
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CITOTIG 240 ET 310 AC/DC
D3 - ERSATZTEILE D3 - PEZZ| DI RICAMBIO
(voir page 163 - 166) (voir page 163 - 166)
CITOTIG 240 AC/DC|CITOTIG 310 ACIDC
EASY EASY
REF. W000381667 | REF. W000381669
REFERENCE REFERENCE BEZEICHNUNG REP DENOMINAZIONE
W000276213 W000279494  |HAUPTRANSFORMATOR + FERRITE 1 TRASFORMATORE PRINCIPALE
W000276214 . PFC — REGELKLAPPE 2 [sELF
- W000279507 |KARTE FILTER 2005 2 |CARTAFILTRO Z005
W000276215 W000279496  |HF TRANSFORMATOR 3 |[TRASFORMATORE HF
W000276216 W000279497  |HAUPTLEITERPLATTE 2001 4 |LASTRACIRCUITO PRINCIPALE Z001
W000276217 IGBT - SATZ 5 |KTIGBT
W000276218 - PFC KARTE 2004 6 |CARTAPFC Z004
. W000279495 |KARTE PRIMARE DIODE Z004 6 |CARTA PRIMARIA DIODO Z004
W000276219 W000279499  |SEKUNDARE DIODENKARTE Z002 7 [CARTA SECONDARIA Z002
W000276220 DIODEN 5X60 A SATZ 8 |KIT DIODI 5X60 A
W000276221 W000279502 |INVERTER-KARTE 2003 9 |KARTA ONDULANTE 003
W000276222 7003 IGBT - SATZ 10 |7003 1GBT - KIT
W000276223 V65 IGBT - SATZ 11 |v65I1GBT —KIT
W000276224 W000279500 [KARTE HF A003 12 |CARTA HF A003
W000276225 W000279501  |STEUERUNGSKARTE A001 13 |CARTA DI CONTROLLO A001
W000276226 W000276226 |ELECTROVANNE 14 |MAGNET VALVE
W000276227 W000279504  [SCHNITTSTELLE-KARTE A004 15 |CARTA INTERFACCIA A004
W000276228 W000279505 |ERSATZSTROMANLAGE-KARTE A002 16 |CARTA RISORSE AUSILIARE A002
W000276229 - KONDESATOR 2X10NF/250VAC 34 |[CONDENSATORE 2X10NF/250VAC
W000264338 W000279498  [MAGNETVENTIL 17 |ELETTROVALVOLA MAGNETICA
W000381832 W000381832 | cx pLATTE 18 |PANELLO ACX
W000276231 W000279509  |ocs.pLATTE 19 |PANELLO ACS
W000276232 PFC-KARTE Z004 - REPARATURSATZ 20 |PFC— CARTA Z004 KIT
W000276696 W000276696  [STECKER GACHETTE 21 [CONNETTORE GRILLETTO
W000276697 W000276697  |STECKVERBINDER FERNSTEUERUNG 22 [CONNETTORE COMANDO A DISTANZA
W000264995 W000264995  [STECKER 50 mm® 23 [CONNETTORE 50 mm?
W000276698 W000276698  |GASANSCHLUSS M12 x 100 24 |COLLEGAMENTO GAS M12x 100
W000265013 W000265013  |[GASLEITUNGSFITTING 25 |COLLEGAMENTO TUBO GAS
W000264436 W000370916  |1aUPTSCHALTER 26 |INTERRUTTORE PRINCIPALE
W000276686 W000279511  [TRANSPORTGRIFF 27 [MANIGLIA DA TRASPORTO
W000276687 W000276687 [RUCKWAND 28 |FACCIA POSTERIORE
W000276688 W000276688 [INNEN-FRONTSEITE 29 |[FRONTALE INTERIORE
W000276689 W000276689 [FRONTSEITE 30 |FRONTALE
W000276690 W000276690  [SCHUTZKAPPE 31 |COPERCHIO DI PROTEZIONE
W000352038 W000352038  |TASTER 32 |PULSANTE
W000352077 W000352077  [ROTER VERSCHLUSS 33 |CHIUSURA ROSSA
W000276705 W000276705 [KUNSTSTOFF-KUPPLUNG 34 |RACCORDO DI PLASTICA
W000275427 W000275427 |ROUE DE CHARIOT WHEEL FOR TROLLEY
| AIR LIQUIDE
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COOLERTIG 2
(voir pages 164)

COOLERTIG 2 (CITOTIG 240 AC/DC EASY) - REF. W000275844

1:230 VAC

2 : Connecteur de commande

3 : Mise a la terre

Seulement les personnes

habilitées peuvent faire ces

branchements électriques

A\

1:230 VAC
2 : Control connector
3 : Earth

Only authorized people
is allowed to install
these electrical connections

BEZEICHNUNG REP REFERENCE DENOMINAZIONE
KUHLER 1 W000265354 |RADIATORE
BEHALTER 3,7L 2 W000265358 |SERBATOIO 3,7 L
FRONTSEITE COOLERTIG 2 3 W000276235 |FRONTALE COOLERTIG 2
RUCKWAND COOLERTIG 2 4 W000276236  |FACCIA POSTERIORE COOLERTIG 2
FULLVERSCHLUSS 5 W000265357  |PULSANTE DI RIEMPIMENTO
FULLLEITUNG 6 W000265348 | TUBAZIONE DI RIEMPIMENTO
DICHTUNG 10MM 7 W000265350  |GUARNIZIONE 10MM
SCHNELLKUPPLUNG 1/8 8 W000265349 |CONNETTORE RAPIDO 1/8
FITTING - KRUMMER 1/8-1/8 9 W000276242 |RACCORDO — GOMITO 1/8-1/8
ANSCHLUSS INNENLEITUNG 1/8 10 W000276243 |CONNETTORE TUBO INTERIORE 1/8
ANSCHLUSS GUMMILEITUNG 1/8 1 W000265351  |CONNETTORE TUBO CAOUTCHOUC 1/8
INNEN- SILIKONLEITUNG 5/8 12 W000276245 |TUBO INTERIORE SILICONE 5/8
GUMMILEITUNG 10/17 13 W000265364 | TUBO CAOUTCHOUC 10/17
PUMPENVENTIL 14 W000276247  |VALVOLA DI POMPA
PUMPENDICHTUNG 15 W000276248 |GUARNIZIONE DI POMPA
STEUERTAFEL A001 COOLERTIG 2 16 W000276249  |CARTA CONTROLE A001 COOLERTIG 2
PUMPE 17 W000276250 |POMPA
LUFTER 119X119X38 24VDC 18 W000276251  |VENTILATORE 119X119X38 24VDC
TRANSFORMATOR COOLERTIG 2 19 W000276252 |TRASFORMATORE COOLERTIG 2
KUPPLUNG FUR COOLERTIG 2 20 W000276706 |RACCORDO PER COOLERTIG 2

| AIR LIQUIDE

COOLERTIG 2
(voir pages 164)
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COOLERTIG Il

COOLERTIG Il (CITOTIG 310 AC/DC EASY) - REF. W000278471

COOLERTIG Il

(see page 167)

—H

2.

1.
1. Céble de commande 1. Control connector
2. Mise a la terre 2. Protective earth

BEZEICHNUNG REP REFERENCE DENOMINAZIONE

KUHLER 1 W000265354 |RADIATORE
BEHALTER 3,7 L 2 W000265358 |SERBATOIO 3,7 L
FRONTSEITE COOLERTIG 2 3 W000276235 |[FRONTALE COOLERTIG 2
RUCKWAND COOLERTIG 2 4 W000276236 |FACCIA POSTERIORE COOLERTIG 2
FULLVERSCHLUSS 5 W000265357 [PULSANTE DI RIEMPIMENTO
FULLLEITUNG 6 W000265348 |TUBAZIONE DI RIEMPIMENTO
DICHTUNG 10MM 7 W000265350 |GUARNIZIONE 10MM
SCHNELLKUPPLUNG 1/8 8 W000265349 ([CONNETTORE RAPIDO 1/8
FITTING - KRUMMER 1/8-1/8 9 W000276242 |RACCORDO - GOMITO 1/8-1/8
ANSCHLUSS INNENLEITUNG 1/8 10 W000276243 (CONNETTORE TUBO INTERIORE 1/8
ANSCHLUSS GUMMILEITUNG 1/8 11 W000265351 |CONNETTORE TUBO CAOUTCHOUC 1/8
DAMPFER + SCHLAUCH 12 W000279590 (AMMORTIZZATORE + TUBO
GUMMILEITUNG 10/17 13 W000265364 |TUBO CAOUTCHOUC 10/17
PUMPENVENTIL 14 W000276247 [VALVOLA DI POMPA
PUMPENDICHTUNG 15 W000276248 |GUARNIZIONE DI POMPA
KARTE KONTROLLE A001 COOLERTIG 16 W000279515 |CARTA CONTROLLO A001 COOLERTIG
PUMPE 17 W000276250 |POMPA
LUFTER 119X119X38 24VDC 18 W000264435 [VENTILATORE 119X119X38 24VDC
KUPPLUNG FUR COOLERTIG 2 20 W000276706 |RACCORDO PER COOLERTIG 2
LINKES BEDIENFELD 27 W000279516 PANNELLO DI COMANDO LATERALE SINISTRO
RECHTES BEDIENFELD 2 W000279517 PANNELLO DI COMANDO LATERALE DESTRO

AIR LIQUIDE

WELDING
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OPTIONEN

Einstellung des Schweillstroms MMA / TIG,

Bereich 0-9

Wenn Sie den Schweilstrom mit einer Ferbedienung
missen Sie die Taste und wahlen Sie SET-UP in
Verbindung zu &ndern. Kontrollleuchte L26 befindet sich
auf dem Fernregler . Halten Sie die SELECT-Taste der
Femnbedienung Taste (SET-UP-Taste) an die Grenzen
der Verstellbereich der Fernbedienung definieren.

Der FuBschalter istin FP1 WIG-Time 2 verwendet
werden.

Der Einstellbereich der einstellbaren Parameter:

Mindestwert. Bereich wird mit Hilfe der Regler-Panel
funktioniert, wenn das Pedal nicht unter Druck, das
digitale Display zeigt "LO".

Der maximale Wert des Bereichs wird auf gleiche Weise
gewahlt, durch langeres Driicken der SET-UP Taste auf
dem Bedienfeld. Auf dem digitalen Display wird der Wert
«HI'» angezeigt".

Die SchweiB-Sequenz beginnt mit leichtem Druck auf
das Pedal. Der Bogen ist mit dem derzeitigen
Mindestanforderungen festgelegt. Der Schweillstrom
erreicht den maximalen Wert. wenn Druck auf das Pedal
ausgelibt wird. Der Bogen ist getilgt, wenn das Pedal
losgelassen wird.

Wiederholen Sie bei Bedarf erneut.

OPTIONALER FAHRWAGEN FUR DIE .
SCHWEISSSTROMQUELLE UND DAS ZUBEHOR,
(T1)

Der Fahrwagen (T1) ermdglicht bequemen Transport der
Schweilstromquelle CITOTIG 240 ET 310 AC/DC und
der Gasflasche

RC1
5 m : Ref: W000263311
10 m : Ref: W000270324

FP1
Ref: W000263313

™
Ref: W000263310

|
AIR LIQUIDE
.

WELDING

ACCESSORI

Regolazione della corrente di saldatura MMA / TIG,
gamma di regolazione 0-9

Se si desidera regolare la corrente di saldatura con
un telecomando, € necessario collegare il pulsante e
selezionare SET-UP. Led di controllo L26 posta sul
comando a distanza. Premuto il tasto SELECT tasto
del telecomando (il tasto SET-UP) per definire i limiti
del campo di regolazione del telecomando

La pedaliera € usata in FP1 TIG 2Time.
L'intervallo di regolazione dei parametri regolabili:

il valore minimo. La gamma € selezionato utilizzando
le funzioni manopola del pannello quando il pedale
non ¢ sotto pressione, il display digitale indica "LO".

II valore massimo del volume siimposta nello stesso
modo, con schiacciamento per lungo tempo del tasto
SET-UP sul pannello delle funzioni; sul display digitale
viene visualizzato il valore « Hl ».

La sequenza di saldatura puo iniziare con una
leggera pressione sul pedale. L'arco viene stabilito
con il minimo di corrente. La corrente di saldatura
raggiunge il valore massimo. quando la pressione
verso il basso € esercitata sul pedale. L'arco si
estingue quando il pedale viene rilasciato.

Ripeto ancora una volta, se necessario.

OPZIONE RUOTANTE PER GENERATORE E

ACCESSORI, (T1)

Carrello (T1) permette un trasporto comodo del
generatore CITOTIG 240 ET 310 AC/DC e della
bombola di gas.
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A - INFORMACION GENERAL

A1. PRESENTACION DE LA INSTALACION

L a fuente de energia CITOTIG 240 AC/DC EASY es un “inversor monofasico” para
soldaduras por arco con electrodo recubierto y procesos TIG CA/CC de aceros no
aleados, acero inoxidable y aluminio.

CITOTIG 310 AC/DC EASY es un generador del tipo de “un inversor de tres fases”
para soldadura de arco, proceso de soldadura TIG CA/CC y proceso de soldadura
con electrodo recubierto de aceros sin aleaciones, aceros inoxidables y aluminio
Los mecanismos de CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY vienen provistos con un
suministro de una sola fase de 230V (CITOTIG 240) o con un suministro de tres
fases de 400V (CITOTIG 310) y brindan una salida de corriente continua o alterna.
COMPONENTES DEL EQUIPO DE SOLDAR

= Lafuente de energia CITOTIG 240 o 310 AC/DC EASY

= Elcable para alimentacion eléctrica de 5m de largo

= Un cable a tierra de 50mm? de 3 m de largo con la pinza de masa

= Una manguera para gas de 1,5m de largo con accesorios

= Manual de instrucciones uso y mantenimiento

A2. DESCRIPCION DEL PANEL DELANTERO Y

TRASERO
(6Ver Pagina 163)

A - INFORMAGAO GERAL

A1. APRESENTAGAO DA INSTALAGAO

A fonte de energia CITOTIG 240 AC/DC EASY TIG é um “inversor monofésico”
para soldadura a arco com eléctrodo revestido e processos TIG CA/CC de ago
puro, aco inoxidavel e aluminio.

O CITOTIG 310 AC/DC EASY ¢ um gerador do tipo "ondulador trifasico"” para a
soldadura a arco, processo TIG AC/DC e a eléctrodo revestido, dos agos néo
ligados, inoxidaveis e aluminio.

Os CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY sao alimentados respectivamente com rede
de 230V (CITOTIG 240) monofasico ou 400V (CITOTIG 310) trifasico e fornecem
uma saida de corrente continua ou alterna.

COMPONENTES DO EQUIPAMENTO DE SOLDAR

= Fonte de energia CITOTIG 240 o 310 AC/DC EASY

= (Cabo para alimentag&o eléctrica com 5m de comprimento

= Cabo de terra de 50mm? com 3m de comprimento com dispositivo terra.

= Uma mangueira para gas com 1,5m de comprimento com acessorios.

= Manual de Instrugdes utilizagdo e manutencéo

A2. DESCRIGAO DO PAINEL FRONTAL E

TRASEIRO
(¢~Ver Péagina 163)

Panel de configuracion

18 Painel de configuracéo

Toma 5B del comando disparador

21 Tomada 5B do comando do gatilho

Toma del control remoto

22 Tomada do controlo remoto

Toma DINSE(-) cable a tierra (izquierda)

23 Tomada DINSE (-) cabo de terra (esquerda)

Toma DINSE (+) de la torcha (derecha)

23 Tomada DINSE (+) do suporte do eléctrodo (a direita)

Conexion salida de gas

24 Ligacéo de saida do gas

Conexion del ingreso de gas

25 Ligacéo de entrada do gas

Interruptor de encendido y apagado

26 Interruptor de Ligar/Desligar

A3. DESCRIPCI{)N DEL PANEL DE
CONFIGURACION

(eVer Pagina Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini.)

A3. DESCRIGAO DO PAINEL DE CONFIGURAGAO

(eVer Pagina Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini.)

TIG : Seleccion de soldadura TIG (CA)-(MIX) (CC-)-(CC+)

P1 | TIG Selecgao de soldadura (AC)-(MIX)-(DC-)(DC+)

MMA : Seleccion de soldadura con electrodo recubierto (CA)-(CC-)-(CC+)

P2 MMA: Selecgéo de soldadura com eléctrodo revestido (CA)-(CC)-(CC+)

CICLO: Para inicio rapido: presion corta; para inicio digital: presion larga

P3 CICLO: Para inicio rapido uma pressao ligeira, uma pressao prolongada para

inicio digital

PREVIO : Navegar al punto previo de regulacion (ciclo e inicio)

P4 ANTES Navegar para o item anterior de regulagéo (CICLO e INICIO)

SIGUIENTE : Navegar al punto siguiente de regulacion (ciclo e inicio)

P5 PROXIMO Navegar para o préximo item de regulagéo (CICLO e INICIO)

RETORNO : Confirmar el valor regulado y salir del inicio

P6 VOLTAR: Confirmar o valor regulado e sair do inicio

Seleccion del método golpe TIG HF o TIG PAC (contacto)

P7 Seleccdo do método de escorvamento ; TIG HF ou TIG PAC (contacto)

Seleccion del modo disparador 2T o 4T

P12 Seleccdo do modo gatilho, 2-T ou 4-T

PRUEBA DE GAS: Presionar y sostener para abrir la valvula de gas

P13 Teste de gas: Pressionar e manter para abrir a valvula de gas

Selector de control remoto y local e interruptor de cierre de codigo de seguridad

P14 Selector de controlo remoto e local e interruptor de fecho de cddigo de seguranca

Perilla de regulacion principal

R1 Botéo de regulag&o principal

Indicador de energia

L1 Indicador de corrente

Luz de advertencia de falla térmica

L2 Lampada de aviso de falha térmica

Luz de advertencia de falla de suministro de voltaje

L3 Lampada de aviso de falha de fornecimento de voltagem

Seleccién de soldadura TIG

L4 Seleccéo de Soldadura TIG

Seleccion de soldadura MMA

L5 Seleccéo de Soldadura MMA

Ajuste de tiempo de pre gas (0 a 10 s)

L6 Ajustamento de tempo de pré-gas (0-10S)

Ajuste del tiempo de ascenso (0 a 1.0 s)

L8 Ajustamento do tempo de subida do metal: (0.0 - 1.0S)

Corriente para soldar

L12 Corrente para soldar

Modo de corriente para soldar: CA/CC+/CC-IMIX

L14 Modo de corrente para soldar : AC DC + DC - MIX

Ajuste del tiempo de descenso (0 a 15 s)

L18 Ajusta do tempo de descida do metal (0 - 15's)

Tiempo de postgas (0 a 30 s)

L20 Tempo de post gas (0 a 30s)

Manejo del disparador (2T - 4T)

L21 Manuseamento do gatilho (2T - 4T)

Seleccion de golpe HF/ Lift -PAC(corte con arco de plasma)

L24 Selecgdo do método de escorvamento (HF / Lift— PAC) (corte com arco de plasma)

Control remoto/ pedal

L26 Controlo remote / pedal

Unidad de medicion D1 (A amper - ¢ didmetro del electrodo)

L27 Unidade de medida de D1 ( A Ampere — g Didmetro do eléctrodo)

Unidad de medicién D2 (V volt — s segundo - % porcentaje del Valor principal

L28 Unidade de medida de D2 ( V Volt - s Segundo - % Percentagem do valor

- Hz hertz)

principal - Hz Hertz)

Pantalla de Corriente para soldar y otros parametros

D1 Visor da Corrente para Soldar e outros parametros

Pantalla del Voltaje para soldar y otros parametros

D2 Visor da Voltagem para Soldar e outros parametros

AIR

LIQUIDE
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A4. CARACTERISTICAS TECNICAS

A4. CARACTERISTICAS TECNICAS

CITOTIG 240 AC/DC EASY - REF. W000381667

PRIMARIA PRIMARIA
EE | TIG

Alimentacion primaria 1~ 230V (+-15%) Alimentagdo primaria 1~

Frecuencia 50Hz / 60Hz Frequéncia

Energia absorbida (100%) 3.7KVA 3.9KVA Absorbed power (100%)

Energia absorbida (max.) 6.0 KVA 5.7 KVA Absorbed power (max.)

Cable de alimentacién primaria de 5 m 3x2,5mm? Cabo de alimentagéo primaria com 5 m de

comprimento

SECUNDARIA SECUNDARIA
EE | TIG

Tension sin carga 58V DC Tens&o sem carga

Rango de ajuste 10A/10V-180A/27,2V 3A/M0V-230A/19,2V Nivel de ajustamento

Fusible 16A Fusivel

Ciclo de trabajo 100% (ciclo 10 min.) 120A 170A / 16V Ciclo de trabalho 100% (ciclo 10-min)

Ciclo de trabajo 40% (ciclo 10 min.) 180A / 32V 230A Ciclo de trabalho 40% (ciclo 10-min)

Cable a tierra con pinza (3 m) 50 mm? Cabo de terra 3m com dispositivo

Tipo de proteccion IP23C Tipo de proteccdo

Tipo de aislacion H Tipo de isolamento

Normas EN 60974-1/EN 60974-10 / 61000-3-12 Normas

| CITOTIG 310 AC/DC EASY - REF. W000381669 |

PRIMARIA PRIMARIA
EE | TIG

Alimentacion 3~ 400V (+/-10%) Alimentagéo 3~

Frecuencia 50Hz / 60Hz Frequéncia

Energia absorbida (max.) 14.4 KVA 13.3 KVA Absorbed power (max.)

Cable de alimentacion primaria de 5 m 4 x2,5mm? Cabo de alimentagdo primaria com 5 m de

comprimento

SECUNDARIA SECUNDARIA
EE | TIG

Tension sin carga 63V DC Tens&o sem carga

Rango de ajuste 10A/20,5V-250A/30V 3A/10V-300A/22V Nivel de ajustamento

Fusible 16A Fusivel

Ciclo de trabajo 100% (ciclo 10 min.) 190A 190A Ciclo de trabalho 100% (ciclo 10-min)

Ciclo de trabajo 40% (ciclo 10 min.) 250A/ 32V 300A Ciclo de trabalho 40% (ciclo 10-min)

Cable a tierra con pinza (3 m) 70 mm? Cabo de terra 3m com dispositivo

Tipo de proteccion IP23C Tipo de protecgdo

Tipo de aislacion H Tipo de isolamento

Normas

EN 60974-1/EN 60974-10

Normas

A5. CARACTERISTICAS TECNICAS COOLERTIG 2

A5. CARACTERISTICAS TECNICAS COOLERTIG 2

COOLERTIG 2 — REF. W000275844

Tension de alimentacion

230V _(+- 15%)

Tens&o de alimentagdo

Potencia de alimentacion 50 W Poténcia de alimentacdo
Potencia de refrigeracién 1,0 kW Poténcia de arrefecimento
Presién méax. en el arranque 4,0 bar Pressdo max. no arranque

Liquido de refrigeracién FREEZCOOL RED Liquido de arrefecimento
Volumen del depésito 3L Volume do reservatorio
Grado de proteccién P23C Grau de proteccdo

A.6. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES COOLERTIG

A6. TECHNICAL SPECIFICATIONS COORLERTIG Ill

COOLERTIG Ill - REF. W000278471

Tension de alimentacion 24V DC Tens&o de alimentagao
Potencia de alimentacion 50 W Poténcia de alimentacdo
Potencia de refrigeracién 1,0 kW Poténcia de arrefecimento
Presién max. en el arranque 4,0 bar Pressdo max. no arranque

Liquido de refrigeracién FREEZCOOL RED Liquido de arrefecimento
Volumen del depésito 3L Volume do reservatorio
Grado de proteccion IP23C Grau de proteccdo

|
AIR LIQUIDE
.
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ATENCION

Un ventilador parado no indica falla necesariamente ya que

cuenta con un interruptor térmico.

Um ventilador parado n&o indica necessariamente ja que

ATENGAO

funciona como interruptor térmico.

A7. DIMENSIONES Y PESO Dimensiones (LxAxAlt) Peso neto Peso de embalaje AT. D|MENS()ES E PESO
Dimensdes (CxLxA) Peso liquido Peso da embalagem

CITOTIG 240 AC/DC EASY 475 x 200 x 405 17kg 19 kg CITOTIG 240 AC/DC EASY

COOLERTIG 2 500 x 200 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG 2

CITOTIG 310 AC/DC EASY 505 x 195 x 440 25kg 27 kg CITOTIG 310 AC/DC EASY

COOLERTIG I 525 x 198 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG Il

AIR LIQUIDE

WELDING
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B - PUESTA EN MARCHA
B1. DESEMBALAJE DEL EQUIPO

B — ACCIONAMENTO
B1. DESEMBALAR O EQUIPAMENTO

ATENCION: la estabilidad del equipo no es segura en un angulo de

inclinacién superior a los 10°

En la instalacion, tenga en cuenta lo siguiente:

Ubique la maquina en una base estable y seca para asegurarse de

que el polvo no ingrese con el aire refrigerante.

- Asegurarse de que la maquina esta ubicada lejos del pasaje de
cualquier particula de maquinas amoladoras o pulidoras.

- Asegurarse de que el aire refrigerante circula libremente. La
maquina debe estar al menos a 20 cm de cualquier obstaculo,
tanto por delante como por detras, para

- Asegurar la buena circulacion del aire refrigerante.

- Protejer la maquina de la lluvia y la luz solar directa.

: a estabilidade do equipamento pode n&o ser estavel com um
angulo de inclinagéo superior a 10°

Quando na instalagao, tenha em conta o seguinte:

Coloque a maquina numa base estavel e seca para assegurar

que o pd n&o entre em contacto com o ar refrigerante.

- Assegure-se que a maquina esta colocada afastada dos
pontos de passagem de qualquer particula proveniente
das maquinas amoladoras ou polidoras.

- Assegure-se de que o ar refrigerante circula livremente.
A magquina deve estar colocada a pelo menos 20cm de
distancia de todos os obstaculos, tanto para a frente
como para tras, de modo a

- assegurar uma boa circulagdo do ar refrigerante.

Proteger a maquina da chuva intensa e da luz solar

directa.

Corte la cinta adhesiva y abra la caja.
Levante la fuente de energia usando las manijas.

B2. CONEXION A LA INSTALACION ELECTRICA
PRINCIPAL

La CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY esta provista de:

= Cable de alimentacién primaria conectado dentro de la fuente de energia.

Si su instalacién principal tiene conexiones especificas en planta, simplemente
adecue el cable de alimentacién, con un enchufe macho compatible con su
equipamiento eléctrico y apropiado para el consumo maximo de la fuente de energia
(ver tabla pagina 46).

Las frecuencias aceptables para la red de trabajo son:

= 50y 60 Hz

La fuente de energia debe protegerse con un mecanismo protector (fusible o
disyuntor) de un rango correspondiente al consumo primario maximo de la misma.

Corte a fita adesiva e abra a caixa.
Levante a fonte de energia utilizando as pegas.

B2. LIGAGAO A INSTALAGAO ELECTRICA
PRINCIPAL

A CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY ¢ fornecido com:

= Um cabo de alimentagdo primaria ligado dentro da fonte de energia

Se a sua instalagao principal tiver ligagdes especificas na oficina, basta apenas
adequar o cabo de alimentagao, com uma tomada macho compativel com o seu
equipamento eléctrico e apropriado para 0 consumo maximo da fonte de energia
(ver tabela pagina 46).

As frequéncias aceitaveis para a rede de trabalho séo:

= 50 e 60 Hz

A fonte de energia deve ser protegida com um mecanismo protector (fusivel ou
disjuntor) de um nivel correspondente ao consumo primario maximo da mesma.

ADVERTENCIA: Este equipo (PRESTOTIG 310 AC/DC EASY)
no cumple con las especificaciones de IEC 61000-3-12. Si se
conecta a un sistema publico de bajo voltaje, es responsabilidad
del instalador o del usuario del equipo asegurarse, consultando
con el operador de la red de distribucién si fuera necesario, que
es possible conectar el equipo

AVISO: Este equipamento (PRESTOTIG 310 AC/DC EASY)
néo esta em conformidade com a IEC 61000-3-12. Se for
ligado a um sistema publico de baixa tens&o, € da
responsabilidade do instalador ou do utilizador do equipamento
verificar, se necessario, através de consulta ao operador de
distribuicao de rede da possibilidade de ligagao do
equipamento.

ADVERTENCIA: Este equipo Clase A (PRESTOTIG 240 & 310
AC/DC EASY) no esta disefiado para ser usado en areas
residenciales donde la energia eléctrica es suministrada por la red
de suministro publico de bajo voltaje. En esos lugares, puede haber
dificultades potenciales asegurando compatibilidad
electromagnética debido a interrupciones de irradiacion como de
conduccion.

ATENGAO : Este material de Classe A (PRESTOTIG 240 &
310 AC/DC EASY) néo esta indicado para ser utilizado numa
instalagdo residencial onde a corrente eléctrica é fornecida
pelo sistema publico de alimentacéo de baixa tens&o. Podem
existir dificuldades potenciais para assegurar a compatibilidade
electromagnética nestas instalacdes, devido as perturbagdes
direccionadas e radiadas.

B3. CONEXION DEL SUMINISTRO DE GAS (AL
REGULADOR DE PRESION)

(6Ver Pagina 163)

Conectar el tubo de gas a la unién rep: 25 en la fuente de energia.
Ligeramente abrir y cerrar la llave del cilindro de gas para sacar cualquier
impureza.
Instalar el reductor de presion/medidor de flujo.
Conectar la manguera del gas, provista con la fuente de energia, a la salida del
reductor de presion con su union.
Abrir el cilindro de gas.
En el momento de soldar, el indice de flujo de gas deberia estar entre 10 y
20l/min.

B3. LIGAGAO DO FORNECIMENTO DE GAS (AO
REGULADOR DE PRESSAO)

(¢~Ver Péagina 163)

Ligar o tubo de gas a unido item 25 na fonte de energia.

Abrir ligeiramente e fechar o relégio do cilindro de gas para retirar qualquer

impureza que possa existir.

Instalar o redutor de pressao/medidor de fluxo.

Ligue a mangueira do gas, fornecida com a fonte de energia, na saida do

redutor de press&o com a sua unido.

Tumn on the gas cylinder.

No momento de soldar, o indice de fluxo de gas devera estar entre 10 e

20l/min.

AIR LIQUIDE
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ATENCION
4
o

ATENGCAO
Fixar de modo concreto o cilindro de gas instalando uma correia
de seguranga.

/A

Asegurar de manera firme el cilindro de gas intalando una correa de
seguridad.
B4. CONEXION DE LOS ACCESORIOS
(6 Ver Pagina 163)
La conexion se realiza desde la parte delantera del generador.
Verificar que el interruptor de encendido On/Off 0/1 esté en posicién 0. Rep: 26

En modo TIG :

Conectar la torcha TIG al terminal Rep: 23 derecha, la pinza de masa al terminal
Rep: 23 izquierda, el tubo de gas a la union Rep: 24 y el control al Rep: 21.
Para la utilizacion del control remoto, conectar a la conexion Rep: 22.

En modo para electrodo recubierto:

Conectar la torcha al terminal Rep: 23 derecha de la fuente.

Conectar la conexién a tierra al terminal de la fuente Rep: 23 izquierda.
Para la utilizacion del control remoto, conectar a la conexion Rep: 22.

Respetar las polaridades (CC+ CC-) indicadas en el paquete de los electrodos en uso.

B4. LIGAGAO DE TODOS 0S ACESSORIOS

(¢~Ver Péagina 163)
A conexdo é feita a partir da frente do gerador.
Verificar se o interruptor de accionamento On/Off 0/1 esta na posigao 0. item 26

No modo TIG :

Ligar a tocha TIG no terminal item 23 a direita, O dispositivo de massa no terminal item 23
esquerda, o tubo de gas e a unido item 24 e o controlo no item 21

Para a utilizagdo do controlo remoto, ligue-o ao conector item 22.

No modo de eléctrodo revestido :

Ligar o suporte do eléctrodo ao terminal item 23 a direita na fonte de energia.
Ligar a ligacéo terra ao terminal item 23 esquerda da fonte de energia.

Para a utilizagdo do controlo remoto, ligar a ligagéo item 22.

Respeitar as polaridades (CC + CC-) indicadas na embalagem dos eléctrodos que
estéo a ser utilizados.
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C - INSTRUCCIONES DE USO

La CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY esta disefiada para ser facil de usar. Cada
comando corresponde a una funcién simple.

C1. PUESTA EN MARCHA

Interruptor de encendido ON/OFF (0/1)

Position 0 : la fuente esta apagada

Position 1 : la fuente esta encendida

Después de 10 segundos, el sistema est listo para
funcionar.

L1- Indicador de energia

L2- Luz de advertencia por falla térmica. Se enciende
si la fuente de energia se sobrecalienta. No detener la
maquina o se detendra el ventilador. Esperar que la
luz se apague antes de continuar soldando.

L3- Luz de advertencia por falla de suministro de
tension. Enciende si la tension es muy alta o muy baja.
Conntrolar el suministro de tension. Enciende si hay
sobrecarga de tension en la alimentacion de la
instalacion principal.

D1- Pantalla con la corriente para soldar o la corriente
actual.

D2-Pantalla con la tensién para soldar o las
configuraciones.

C2. PROCESOS

Soldadura MMA

Se pueden usar todos los electrodos compatibles para soldar con corriente continua o
alterna.

Soldadura TIG con corriente alterna

Esta fuente de energia esta especialmente disefiada para soldadura TIG de aluminio
con corriente alterna (CA).

Sodadura TIG con corriente continua

La soldadura con corriente continua (CC) se utiliza generalmente para soldar
diferentes grados de acero.

Funcién de soldadura por puntos

En la funcion de soldadura por puntos se puede ajustar la duracion de las soldaduras
enenrangode0a10s.

Funcién de punteado en materiales finos

El punteado es una manera eficiente de unir materiales finos usando una entrada de
calor bajo, el cual disminuye las distorciones en el material base.

Soldadura TIG con corriente mixta CA-CC (MIX)

La unién de materiales de distinto espesor puede realizarse mejor especialmente
usando la corriente mixta. Ajustar valores con la funcion SETUP si fuese necesario.

C3. ELECTRODOS PARA SOLDADURATIG

La corriente continua se recomienda para ciertos tipos
de acero. Recomendamos electrodos de cerio.

AFILANDO EL ELECTRODO
La punta del electrodo se afila con forma conica. De
esta manera el arco es estable y la energia se concentra

— ~
('- 1) @J

C - INSTRUGCOES DE USO

A CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY foi concebida para ser facil de usar. Cada
comando corresponde a uma fungao simples.

C1. ACCIONAMENTO

Interruptor de accionamento ON / OFF (0/1)
Posicéo 0: a fonte de energia esta desligada
Posicédo 1: A fonte de energia esta ligada

Apos 10 segundos, o sistema estd PRONTO PARA
UTILIZAR.

L1 - Indicador de energia

L2- Luz avisadora de falha térmica. Acende-se se

houver sobreaquecimento da fonte de energia. N&o

parar a maquina caso contrario o ventilador parara.

Aguardar até que a lampada se apague para
continuar a soldar.

IJ L3 - Luz avisadora por falha de fornecimento de

L3)

MIX DC- tensdo. Acende-se se a tens&o for muito alta ou
- - muito baixa. Verificar o fornecimento de voltagem.
Acende-se se ocorrer uma sobrecarga de tenséo no
fornecimento principal
avoaTer 11

D1 - Visor com a corrente para soldar ou a corrente
principal.

D2 - Visor com a tens&o para soldar ou as
configuragdes.

C2. PROCESSOS

Soldadura MMA
Podem utilizar-se todos os eléctrodos compativeis para soldar com corrente continua
ou alternada.

Soldadura TIG com corrente alterna

Esta fonte de energia é particularmente concebida para soldadura TIG de aluminio
com corrente alternada (CA).

Soldadura TIG com corrente continua

A soldadura com corrente continua utiliza-se geralmente para soldar diferentes tipos
de aco.

Fungéo de soldadura por pontos

Na fung&o de soldadura por ponto pode ajustar a duragéo das soldas num nivel de 0
-10s.

Fungao de ponteado em materiais finos

O ponteado é um modo eficiente de unir materiais finos utilizando uma entrada de
baixo calor, a qual diminui as distorgdes no material base.

Soldadura TIG com corrente mista AC-DC (MIX)

A unido de materiais de diferentes espessuras pode realizar-se melhor especialmente
usando a corrente mista. Ajustar os valores com a fungéo SETUP se necessario.

C3. ELECTRODOS PARA SOLDADURA TIG

A corrente continua é recomendada para determinados
tipos de aco. Recomendamos um eléctrodo Cerium.

AFIAR 0 ELECTRODO
A ponta do eléctrodo ¢ afiada com forma cénica. Deste
modo o arco ficara estavel e a energia concentrada na

en el area a soldar.

¥

area a ser soldada.

El largo de la seccion afilada depende del diametro del
electrodo.

Con corriente baja, punta aguda 1=3xd

Con corriente alta, punta redonda 1=1xd

O comprimento da Seccéo a ser afiada depende do
diédmetro do eléctrodo.

Para corrente baixa, ponta aguda ¢ = 3 x d

Para corrente alta, ponta redonda ¢ = 1 x d
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Tabla de electrodos para CA / Tabela de eléctrodos para CA

ELECTRODO CORRIENTE PARA SOLDAR CA PICO DE GAS INDICE DE FLUJO DE GAS
CORRENTE PARA SOLDAR CA BICO DE GAS INDICE DE FLUXO DE GAS
Electrodo agudo (min.) Electrodo redondeado (min.) Max.
Eléctrodo agudo (min.) Eléctrodo Redondo (Min.)
@ mm A A A @ mm I/min
1,6 15 25 90 6-10 T
24 20 30 150 10-11 7.8
32 30 45 200 11-16 8...10
4,0 40 60 350 16-17,5 10...12
Tabla de electrodos para CC / Tabela de eléctrodos para CC
ELECTRODO CORRIENTE MIN CORRIENTE MAX PICO DE GAS INDICE DE FLUJO DE GAS
CORRENTE MIN CORRENTE MAX. BICO DE GAS INDICE DE FLUXO DE GAS
@ mm A A @ mm IImin
1,0 5 80 6-8 5..6
1,6 70 140 6-10 6..7
24 140 230 10-11 7.8
32 225 330 11-12-16 8...10

C4. SOLDADURA CON ELECTRODO (MMA)

Con la CITOTIG 240 et 310 AC/DC EASY, se pueden utilizar
los electrodos de soldadura para AC o DC de acuerdo a la
capacidad de los electrodos de que se trate.

Presionar el botén de soldadura para electrodo recubierto P2.

La luz L5 indica que la soldadura MMA esta activa.

LED indica el actual seleccionados:

CA /CC- /CC+. Cambiar el tipo de corriente al pulsando el P2

>-©

Presionar P3 si se desea ajustar las dinamicas y la ignicion del
arco. Navegar con el botdn P4 y P5. Salir presionando

RETURN P6 o CICLO P3.

si-"

MiX

o

C4. SOLDADURA COM ELECTRODO (MMA)

DC+

r

DINAMISMO DEL ARCO (“Arco”-9 ... 0 ... 9)- Se puede
ajustar el valor al girar la perilla de ajuste de la corriente, R1. El
valor normal es 0; para un arco mas suave configurar la perilla
en un valor negativo (0 a -9); para un arco mas duro
confirgurarla en un valor positivo (0 a +9). Para un gran arco,

se reduce la tasa de disparo.

PUNTO DE IGNICION (Caliente -9 ... 0 ... 9). Se puede ajustar
el valor girando la perilla de ajuste de la corriente, R1. Un valor
positivo corresponde a un punto mas fuerte con 0 como el valor

por defecto.

C5. SOLDADURATIG

Seleccionar la soldadura TIG presionando el boton P1. Se puede cambiar el tipo de
corriente presionando el botén nuevamente (CA, MIX, CC-, CC+). Para seleccionar CC+

se necesita mantener el boton apretado.

De acuerdo al modo de corriente seleccionado se pueden ajustar parametros usando la
funcion CYCLE P3. Para salir de esta funcién volver a presionar el boton. Al mismo

tiempo se puede ver el diametro de electrodo recomendado.

CATIG

Recomendada para soldadura de aluminio. Se puede ajustar, por ejemplo, el balance y
la frecuencia de la corriente alterna con el botén CYCLE P3y los botones flecha. Los

siguientes parametros para soldar pueden ajustarse:

Com o CITOTIG 240 et 310 AC/DC EASY Vocé pode usar
os eletrodos de solda para AC ou DC de acordo com as
capacidades do eletrodo em questao.

Pressionar o botéo de soldadura por eléctrodo revestido
P2.
O Led L5 indica que a soldadura MMA esta activa.

LED indica o selecionado atual.
CA / CC-/ CC+ Alterar o tipo de corrente pressionando o P2

Pressionar P3 se deseja ajustar as dindmicas e a ignicdo
do arco. Navegar com o botdo P4 e P5.Sair pressionando
de novo Return P6 ou CICLO P3.

DINAMISMO DO ARCO (“Arco”-9 ... 0 ... 9)-: Pode
ajustar. O valor ao rodar o botdo de ajuste da corrente, R1.
O valor normal é 0, para um arco mais suave colocar o
botdo num valor negativo (0 a 9); para um arco mais duro
coloca-lo num valor positivo (0 a +9), Para um arco suave,
a taxa de disparo é reduzido.

IMPULSO DE IGNIGAO (Quente -9 ... 0 ... 9) Pode
ajustar. O valor ao rodar o botéo de ajuste da corrente, R1.
A um valor positivo corresponde um impulso mais potente
com zero como o valor por defeito.

C5. SOLDADURATIG

Seleccionar a soldadura TIG pressionando o botdo TIG P1. Pode alterar o tipo de
corrente pressionando o botdo novamente (CA, MIX, CC-, CC+). Para seleccionar

CC+ ¢ necessario manter o botdo pressionado.

De acordo com o tipo de corrente seleccionado é possivel ajustar os parametros
utilizando a fun¢éo CYCLE P3. Para sair desta fungdo volte a pressionar o botdo

CYCLE P3. Ao mesmo tempo pode ver o didmetro do eléctrodo recomendado.
CATIG

Recomendada para soldadura de aluminio. Pode ajustar-se, por exemplo, o balango
e a frequéncia da corrente alterna com os botdes de seta e o botdo CYCLE P3.

Podem ser ajustados os seguintes parametros para a soldadura:

AIR LIQUIDE

WELDING

51



A. Balance (bAL -50 ... 0, configuracion de fabrica —25%)

un valor de -25 a 0 de balance corta el 6xido de aluminio mas efectivamente pero
calienta el electrodo mas que a la pieza de trabajo (la punta se desafila).

un valor de -50 a -25 de balance aumenta la generacion de calor y la penetracion en la
base de metal mientras pero disminuye el grabado de la alimina.

Si se desea aumentar la temperatura del electrodo cuando se suelda con un electrodo
con punta desafilada, ajuste el balance en una direccion positiva. Si quiere disminuir la
temperatura del electrodo cuando se suelda con un electrodo afilado, ajuste el balance
a-50.

Con la configuracién de fabrica la punta del electrodo pemanece casi sin desafilarse.
Un electrodo afilado permite una soldadura con un arco mas angosto, logrando una

soldadura mas angosta y una pentracién mas profunda que con un electrodo desafilado.

La soldadura angosta es especialmente (til cuando se suelda en angulo.
Una soldadura con un electrodo desafilado produce un arco ancho lo que también
ensancha el area de corte del grabado de la alimina.

B. Frecuencia (FrE 50 ... 250 Hz, configuracion de fabrica 60 Hz)
aumentar la frecuencia produce un arco mas estable y estrecho.

C. Seleccion de la forma de la onda, onda senoidal o cuadrada (Sinus/SquArE)
La forma de la onda afecta el nivel de ruido y penetracion del arco. Una forma de onda
senoidal genera un nivel de ruido mas bajo, mientras que una onda cuadrada tiene
mejor penetracion (configuracion de fabrica).

D. Tiempo de comienzo en caliente para funcion 2T (H2t 0.1s...5.0 s,
configuracion de fabrica 1 s)

Tiempo de precalentamiento en el interruptor de la funcién 2T. La pieza puede ser
precalentada (Hot Start) con corrientes CA o CC. El tiempo establecido aqui sigue en
efecto para tipos de corriente CC/ TIG.

C6. SOLDADURA COMPOTIG (MIX)

a) SOLDADURA COMPOTIG (corriente mixta
CA/CC))

Con una corriente mixta la frecuencia y el balance de
la corriente alterna se configuran por medio de
parametros ejecutados con corriente alterna (CA).
Estos parametros son accesibles presionando el
boton CYCLE P3 y luego seleccionando un
parametro por medio de las flechas P4 y P5.

1. Tiempo CA (CA 10 ... 90 %, configuracion de fabrica 50 %)

2. Tiempo de ciclo (CYc 0.1 ... 1.0 s, configuracion de fabrica 0.6 s)

3. Corriente CC (CC(-) 50 ... 150 %, configuracion de fabrica 100 %)

4. Balance (bAL-50 ... 0 ... +10 %, configuracion de fabrica — 25 %)

5. Frecuencia (FrE 50 ... 250 Hz, configuracion de fabrica 60 Hz)

6. Seleccion de la forma de onda, senoidal o cuadrada (Sinus/SquArE)

7. Tiempo de comienzo en caliente en 2T (H2t 0.1s...5s, configuracion de fabrica 1 s)
Solamente en la funcién 2T / 4T STEP.

El aumento de la corriente CC incrementa la penetracion pero disminuye el efecto de

Stripping.

Balango(bAL -50 ... 0, configuragao de fabrica -25%)

um valor de -25 a 0de balango corta o éxido de aluminio com mais eficiéncia, no
entanto, aquece mais o eléctrodo que a pega de trabalho ( a ponta fica romba).
um valor de -50 a -25 aumenta a produg&o de calor e a penetragdo na base do
metal, mas diminui a eros&o da alumina.

Se desejar aumentar a temperatura do eléctrodo enquanto esta a soldar com um
eléctrodo com ponta romba, ajuste o balango numa direcgdo positiva, e se desejar
diminuir a temperatura do eléctrodo enquanto esta a soldar com um eléctrodo
afiado, ajuste o balango -50.

Com a configuragéo de fabrica, a ponta do eléctrodo mantém-se quase sempre afiada.

Um eléctrodo afiado permite uma soldadura com arco mais estreito, obtendo
portanto, uma soldadura mais estreita e uma penetragdo mais profunda que com
um eléctrodo rombo. A soldadura estreita é especialmente Util quando se esta a
soldar em angulo.

Uma soldadura com um eléctrodo rombo produz um arco mais largo, o qual também
alarga a area de corte do eroséo da alumina.

B. Frequéncia (FrE 50 ... 250 Hz, configuragao de fabrica 60 Hz)
aumentar a freqiiéncia produz um arco mais estavel e estreito.

C. Selecgao da forma de onda CA, onda sinodal ou quadrada (SinuS/SquArE)
A forma da onda afecta o nivel de ruido e a penetragéo do arco. Uma forma de
onda sinodal gera um nivel de ruido mais baixo, enquanto uma onda quadrada tem
melhor penetragéo (configuracéo de fabrica).

D. Tempo de arranque a quente para fungao 2T (H2t 0.1 s...5.0 s, configuragao
de fabrica1s)

Temporizador de pré-aquecimento para o interruptor da fungéo 2T. A pega de
trabalho pode ser pré-aquecida (Hot Start) com ambas as correntes CA e CC. O
tempo estabelecido mantem-se em efeito para os tipos de corrente CC TIG.

C6. SOLDADURA COMPOTIG (MISTA)

a) SOLDADURA COMPOTIG (corrente mista
AC/DC)

Com uma corrente misturada, a frequéncia e o
balango da corrente altemna s&o

determinadas pelas regulagdes feitas na corrente AC.
Acede-se a estas regulaces pressionando na tecla
CYCLE P3, depois seleccionar o parametro com as
setas P4 e P5.

1. Tempo CA (CA 10 ... 90%, configurag&o de fabrica 50%)

2. Tempo de ciclo(CYc 0.1... 1.0s, configuragéo de fabrica 0.6s)

3. Corrente CC (CC(-) 50... 150 %, configuragéo de fabrica 100 %)

4, Balango (bAL -50 ... 0 ... +10 %, configuragéo de fabrica— 25 %)

5. Frequéncia (FrE 50 ... 250 Hz, configuragao de fabrica 60 Hz)

6. Selecgao da forma de onda CA, onda sinodal ou quadrada (SinuS/SquArE)

7. Tempo de arranque a quente para fungdo 2T (H2t 0.1 s...5.0 s, configuragéo de
fabrica 1.0 s) Somente na fungéo 2T / 4T STEP.
0 aumento da corrente CC incrementa a penetragéo mas reduz o efeito de

Stripping.
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C7. SOLDADURA TIG CON CORRIENTE ALTERNA

La corriente alterna se recomienda para soldadura de aluminio. Recomendamos el
uso de electrodo de cerio (gris) o lanthane o un electrodo de punta (verde).

Balance

Cuando se suelda con CA el radio entre el positivo y negativo de medio ciclo se llama
balance. Al usar el balance se puede controlar el calor entre el electrodo y la pieza de
trabajo.

Si el balance es positivo, esto significa que el medio ciclo positivo es mas largo que el
negativo y el calor estd mas concentrado en el electrodo que en la pieza de trabajo.
Por el contrario, si el balance es negativo, el medio ciclo negativo es mas largo con la
pieza de trabajo méas caliente y el electrodo mas frio. La CITOTIG posee un balance
automatico estandar que elige automaticamente el valor de balance correcto. El
usuario ajusta la perilla BALANCE de acuerdo al electrodo que se esta usando y la
magquina ajusta el balance para las distintas corrientes.

El balance automético tiene dos ventajas comparadas con un balance fijo:

- Durante la soldadura con CA, se pueden usar ambos electrodos con punta redonda
o0 en cufia. En el momento de comenzar a soldar la maquina forma el extremo
redondo automaticamente.

- El rango de corriente del electrodo es mayor. La corriente minima es mas baja y la
corriente maxima mas alta.

Cracias al balance automatico se puede soldar con un electrodo con punta en cufia
proveyendo de un arco mas angosto para obtener una junta mas concentrada y
penetracion mas profunda que con un electrodo de punta redonda. Se necesita una
junta mas angosta cuando se suelda una banda.

Cuando se utiliza un electrodo redondeada el arco es mas ancho y el area de su
superficie aumenta. Esto lo hace adecuado para juntas a tope y angulos externos.

C8. TIPO DE GOLPE

Presione el botén P7 para seleccionar entre un golpe HF
o0 un golpe PAC/LIFT.
La luz al lado de la tecla indica la seleccion.

GOLPE TIG HF: El arco se forma por una chispa de alta
frecuencia (HF), sin tocar la pieza de trabajo. Si el arco
no golpea después de un segundo, repetir la operacion.

GOLPE POR CONTACTO (PAC): Presionar
ligeramente el electrodo sobre la pieza de trabajo
(1).Presionar el disparador, el gas sale y la corriente
pasa a través del electrodo. Retirar el electrodo de la
pieza de trabajo girandolo para que la boquilla

C7. SOLDADURA TIG COM CORRENTE ALTERNA

A corrente alterna é recomendada para a soldadura de aluminio. Recomendamos a
utilizagéo do eléctrodo de Cério (cinzento) o lanthane ou um eléctrodo com ponta
(verde).

Balango

Quando se esta soldar com CA a diferenga entre o positivo e o negativo de meio ciclo
designa-se por balango. Ao utilizar o balango é possivel controlar o calor entre o
eléctrodo e a pega de trabalho.

Se o balango for positive, isso significa que 0 meio ciclo positivo é mais comprido que
0 negativo, e o calor esta mais concentrado no eléctrodo do que na pega de trabalho.
Por outro lado, se o balango for negative, o meio ciclo negativo é mais comprido com
a peca de trabalho mais quente e o eléctrodo mais frio. O CITOTIG tem um balango
automatico standard. Este escolhe automaticamente o valor do balango correcto. O
utilizador ajusta o botdo BALANCO de acordo com o eléctrodo que esta a ser utilizado
€ a maquina ajusta o balango para as diferentes correntes.

O balango automatico tem duas vantagens em relagao ao balango fixo.

Durante a soldadura com CA pode utilizar-se tanto os eléctrodos com ponta redonda
como em cunha. No inicio da soldadura a maquina forma a extremidade redonda
automaticamente.

O nivel de corrente do eléctrodo é maior. A corrente minima é inferior e a corrente
méaxima mais elevada.

Gragas ao balango automatico a soldadura pode realizar-se com um eléctrodo de
ponta em cunha permitindo um arco mais estreito para obter uma junta mais
concentrada e uma penetragéo mais profunda que com um eléctrodo de ponta
redonda. E necessaria uma junta mais estreita quando se esté a soldar uma banda.
Quando se utiliza um eléctrodo arredondado o arco é mais largo e a rea da sua
superficie aumenta. Isto torna-o adequado para juntas de topo e &ngulos extemnos.

C8. TIPO DE GOLPE

Pressione o botdo P7 para seleccionar entre um golpe
HF ou um golpe PAC/LIFT.
A luz ao lado da tecla indica a selecgéo.

GOLPE TIG HF O arco forma-se com uma faisca de alta
frequéncia, sem tocar na pega de trabalho. Se o arco
ndo golpear apds um segundo, repita a operagao.

GOLPE POR CONTACTO (PAC): Pressionar
ligeiramente o eléctrodo sobre a pega de trabalho
(1).Pressionar o gatilho, o gas sai e a corrente passa
através do eléctrodo. Retirar o eléctrodo da pega de
trabalho rodando-o de modo que a ponta permanega em

permanezca en contacto con la pieza (2-3).

Se inicia el arco y la corriente aumenta a su nivel de
soldado durante el periodo de aumento de corriente (4).
Utilizar el golpe de contacto en presencia de equipo
electronico sensible.

C9. CICLO DISPARADOR DE LA TORCHA

Presionar el botén P12 para seleccionar el modo a
disparador entre la tecla 2T/4T, CITOSTEP o0 4T. La
luz encendida indica el ciclo elegido.

P12

GOLPE 2T/HF

1. Presionar el disparador de la torcha. El gas fluye
y después de elegir el tiempo de pre gas, el arco se
inicia y la corriente de soldar aumenta hasta su nivel

contacto com a pega (2-3).

Oarco tem inicio e a comente aumenta ao seu nivel de
soldadura durante o periodo de aumento de corrente (4).
Utilizar o golpe de contacto na presenca de um
equipamento electrénico sensivel.

C9. CICLO DISPARADOR DA TOCHA

Pressionar o botdo P12 para seleccionar o modo de
gatilho entre a tecla 2T/4T, CITOSTEP ou 4T. O led
acende e indica o ciclo escolhido.

GOLPE 2T/HF

1. Pressionar o gatilho da tocha. O gas flui, e apos
escolher o tempo de pré-gas, o arco inicia-se € a
corrente de soldar aumenta até ao seu nivel no

en el tiempo de aumento seleccionado.

tempo de aumento seleccionado.

2. Soltar el disparador, la corriente para soldar cae

2. Soltar o gatilho, a corrente para soldar reduz-se

lentamente en el tiempo de descenso seleccionado.
Después de que el arco finaliza el gas continta

lentamente no tempo de descida seleccionado.
Apds terminar o arco o gas continua a fluir durante

fluyendo durante el tiempo de post gas.

GOLPE POR CONTACTO 2T/(PAC)

1. Presionar el electrodo ligeramente sobre la pieza
de trabajo.

2. Presionar el disparador de la torcha.

3. Lentamente retire el electrodo de la pieza de
trabajo. Se inicia el arco y la corriente aumenta a su
nivel de soldado durante el periodo de aumento de
corriente.

o0 tempo de post-gas.

GOLPE POR CONTACTO 2T/(PAC)

1. Pressionar ligeiramente o eléctrodo sobre a pega
de trabalho.

2. Pressionar o gatilho da tocha.

3. Lentamente retirar o eléctrodo da pega de
trabalho. O arco inicia-se € a corrente aumenta para
0 seu nivel de soldadura durante o periodo de
aumento da corrente.
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4. Soltar el disparador, la corriente para soldar cae
lentamente en el tiempo de descenso seleccionado.
Después de que el arco finaliza el gas continta
fluyendo durante el tiempo de post gas.

GOLPE POR CONTACTO 2T/(PAC)

El tiempo de descenso se puede interrumpir con un
puntazo rapido del disparador.

GOLPE POR CONTACTO 2T/(PAC)

Se puede volver a la corriente para soldar
presionando el disparador.

La corriente alcanzara su nivel en un tiempo similar al
del tiempo de descenso.

4T/ GOLPE HF

1. Presionar el disparador. El escudo de gas fluye.

2. Soltar el disparador. Se inicia el arco y la corriente
aumenta a su nivel de soldado durante el periodo de
aumento de corriente.

3. Presionar el disparador. La soldadura continua.

4. Soltar el disparador, la corriente para soldar
comienza a caer y el arco desaparece cuando expira
el tiempo de descenso. El escudo de gas contintia
fluyendo durante el tiempo seleccionado.

GOLPE POR CONTACTO 4T/(PAC)

1. Presionar el electrodo ligeramente sobre la pieza
de trabajo.

2. Presionar el disparador de la torcha y sostenerlo
por un tiempo prolongado.

3. Lentamente retire el electrodo de la pieza de
trabajo. Se inicia el arco y la corriente aumenta a su
nivel de soldado durante el periodo de aumento de
corriente.

4. Presionar el disparador. La soldadura continda.
5. Soltar el disparador, la corriente para soldar
comienza a caer y corta cuando expira el tiempo de
descenso. Después de que el arco desaparece el
escudo de gas continda fluyendo durante el tiempo de
post gas.

GOLPE POR CONTACTO 4T/(PAC)

Al presionar el disparador durante el descenso hace
que la corriente permanece en el mismo nivel
mientras el disparador se sostiene presionado.
Despues de que se suelta el disparador la corriente
desciende.

GOLPE POR CONTACTO 4T/(PAC)

Al presionar el disparador de la torcha y mantenerlo
presionado por un tiempo prolongado hace que la
corriente vuelva a su nivel para soldar.

mAIR LIQUIDE
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4. Soltar o gatilho, a corrente para soldar reduz-se
no tempo de descida seleccionado. Apos terminar o
arco o gas continua a fluir durante o tempo de post-
gas.

GOLPE POR CONTACTO 2T/(PAC)
0 tempo de descida pode ser interrompido
pressionando rapidamente o gatilho.

GOLPE POR CONTACTO 2T/(PAC)

Pode voltar a corrente para soldar pressionando o
gatilho.

A corrente alcangara o seu nivel num tempo
semelhante ao tempo da descida.

4TIGOLPE HF

1. Pressionar o gatilho. A camada de gas continua a
fluir.

2. Soltar o gatilho. O arco inicia-se e a corrente
aumenta para o seu nivel de soldadura durante o
periodo de aumento da corrente.

3. Pressionar o gatilho. A soldadura continua.

4. Soltar o gatilho, a corrente de soldadura comega a
cair e o arco desaparece quando o tempo de descida
termina. A camada de gas continua a fluir durante o
tempo seleccionado.

GOLPE POR CONTACTO 4T/(PAC)

1. Pressionar ligeiramente o eléctrodo sobre a pega
de trabalho.

2. Pressionar o gatilho da tocha e manté-lo durante
um tempo prolongado.

3. Lentamente retirar o eléctrodo da pega de trabalho.
O arco inicia-se e a corrente aumenta para o seu nivel
de soldadura durante o periodo de aumento da
corrente.

4. Pressionar o gatilho. A soldadura continua.

5. Soltar o gatilho, a corrente para soldar reduz-se e
corta-se quando expira o tempo de descida
seleccionado. Apds terminar o arco a camada de gas
continua a fluir durante o tempo de post-gas.

GOLPE POR CONTACTO 4T/(PAC)

Ao pressionar o gatilho durante a descida faz com que
a corrente se mantenha ao mesmo nivel enquanto o
gatilho estiver a ser pressionado. Apds soltar o gatilho
a corrente desce.

GOLPE POR CONTACTO 4T/(PAC)

Pressionar o gatilho da tocha e manté-lo pressionado
durante um tempo prolongado faz com que a corrente
volte ao seu nivel de soldadura.
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C10. AJUSTE DE LA CONFIGURACION DE LOS

CICLOS

Para ajustar los distintos parametros del ciclo de
soldado se debe seleccionar el que se ajustara
usando los botones P4 y P5 hasta que el pardmetro
de ciclo correspondiente es seleccionado.

El pardmetro seleccionado se resaltara con un led
encendido la distribucion del ciclo de soldar.
Tiempo de descenso:

El tiempo de descenso se ajusta cuando L18 esta
encendido, la regulacion se realiza con la perilla
principal R1. Este tiempo se puede ajustar de 0 a 15
s. Cuando se ajusta el tiempo de descenso se
muestra en segundos.

Tiempo de post gas:

El tiempo de post gas se ajusta cuando L20 esta
encendido, la regulacion se realiza con la perilla
principal R1. Este tiempo se puede ajustar de 0 a 30
s. Cuando se ajusta el tiempo de post gas se muestra
en segundos.

Tiempo de ascenso:

El tiempo de ascenso se ajusta cuando L8 esta
encendido, la regulacion se realiza con la perilla
principal R1. Este tiempo se puede ajustar de 0 a 10
s. Cuando se ajusta el tiempo de ascenso se muestra
en segundos.

Tiempo de pre gas:

El tiempo de pre gas se ajusta cuando L6 esta
encendido, la regulacion se realiza con la perilla
principal R1. Este tiempo se puede ajustar de 0 a 10
s. Cuando se ajusta el tiempo de pre gas se muestra
en segundos.

C11. FUNCIONES SUPLEMENTARIAS

La maquina tiene funciones adicionales y selecciones que no son visibles en el panel. Un
soldador no necesita estas funciones para el soldado normal pero pueden ser una solucion
en “situaciones de soldadura especiales’. Estas funciones se llaman “funciones digitales”
porque solo son accesibles po medio de seleccion digital. Las funciones son: On/Offy

configuraciones estandar o ajustables.

a) La funcion SETUP A se usa de la siguiente manera:

1.
2.

Presionar el boton 2T/4T (P12) por un tiempo prolongado

Elegir el nimero de seleccidn digital que se necesita presionando las teclas flecha P4 y

P§

3. Cambiar las configuraciones de las selecciones digitales usando la perilla principal R1.
4,

Una vez que se han realizado los cambios deseados, guarde las configuraciones
nuevas presionando nuevamente el boton 2T/4T (P12) de Seleccidn de funciones
digitales.

Las configuraciones de fabrica se ven en negritas.

C10. AJUSTAMENTO DA CONFIGURAGAO DOS
CICLOS

Para ajustar os diferentes pardmetros do ciclo da
soldadura tem de seleccionar o parametro que
deseja ajustar utilizando o botdo P4 e P5 até que
0 pardmetro do ciclo comespondente seja seleccionado.
O parametro seleccionado é iluminado através
de led na distribuicdo do ciclo da soldadura.
Tempo de descida:

O tempo de descida ajusta-se quando o L18 esta
aceso, a regulagéo realiza-se com o botdo
principal R1. Este tempo pode ser ajustado de 0
a 15 s. Quando se ajusta o tempo de descida é
informado em alguns segundos.

Tempo de post-gas

O tempo de post-gas é ajustado quando L20 esta
aceso, a regulagéo realiza-se com o botéo
principal R1. Este tempo pode ser ajustado de 0
a 30 s. Quando se ajusta o tempo de post-gas é
informado em alguns segundos.

Tempo de subida

O tempo de subida ajusta-se quando L8 esta
aceso, a regulagéo é feita com o botéo principal
R1. Este tempo pode ser ajustadode 0 a 10 s.
Quando se ajusta o tempo de subida é informado
em alguns segundos.

Tempo de pré-gas

O tempo de pré-gas € ajustado quando o L6 esta
aceso, a regulagéo é feita com o botéo principal
R1. Este tempo pode ser ajustadode 0 a 10 s.
Quando ajusta o tempo de pré-gas é informado
em segundos.

C11. FUNGOES SUPLEMENTARES

A magquina tem funges adicionais e selecgdes que ndo séo visiveis no painel.
Um soldador ndo necessita destas fungdes para uma soldadura normal, mas
estas podem ser uma solugéo em situagdes de “soldadura especial’. Estas
fungdes sdo designadas por “fungdes digitais” porque estdo acessiveis através
de selecgdes digitais. As fungdes séo: On/Off e configuragdes standard ou
ajustaveis.

a) As fungdes SETUP A sao utilizadas como se indica:

1. Pressionar o Botdo 2T/4T (P12) durante um tempo prolongado.

2. Escolha o numero da selecgéo digital que necessita pressionando o botéo da
seta P4 e P5

3. Altere as configuragdes das selecgdes digitais utilizando o Botéo principal R1.

4. Uma vez que tenham sido feitas as alteragdes necessarias, guarde as novas
configuracdes pressionando de novo o Botdo 2T/4T (P12) .Fungdes de
selecgao digital
As configuragdes de fabrica estdo a Bold.
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*C = Comun : aplicable a todos los programas

Las configuraciones de fabrica se ven en texto resaltado
*C = Comum: aplicavel a todos os programas

As configuragdes de fabrica esto com o texto em Bold

El tiempo de ascenso esta determinado por la corriente.

Dependencia de la comiente de ascenso (*C) ON 0O tempo de subida é determinado pela corrente.
Dependéncia da corrente de subida (*C) El iempo de ascenso permanece como esta establecido
A1 OFF 0O tempo de subida mantém-se como configurado
El tiempo de descenso esta determinado por la corriente.
Dependencia de la comiente de descenso (*C) ON O tempo de descida é determinado pela corrente
Dependéncia da corrente de descida (*C) El iempo de descenso permanece como esta establecido
A2 OFF O tempo de descida mantem-se como configurado
Anticongelante TIG (*C) ON Anticongelante TIG encendido - Anticongelante TIG ligado
A3 Anticongelante TIG (*C) OFF Anticongelante TIG apagado - Anticongelante TIG desligado
Anticongelante MMA (*C) ON Anticongelante MMA encendido - Anticongelante MMA ligado
A4 Anticongelante MMA (*C) OFF Anticongelante MMA apagado - Anticongelante MMA desligado
VRD (C) ON Modo VRD: tensién en reposo < 35 V - Tensao em repouso nomal < 35V
A7 OFF Tensidn nominal de carga 63VDC / Tens&o nominal de carga 63 VDC
Corte de descensoen 2T En modo 2T, cortar el ﬁempo de descenso conuna Ibreve pregién del botén de arranque
Corte do descidaem 2 T ON No modo 2T, corte a descida com uma pressao rapida no botdo de arranque
A8 OFF Una presion rapida no tiene efecto - Press&o rapida ndo tem efeito
Punteado automético S! la soldadura ha durado ma:\s de 3 segundos, n!ngL:m descenso se det!ene cuando se suelda
Pingamentos automaticos ON Sila soldadura ha durado més de 3 segundos, ningin descenso se detiene cuando se suelda
A9 OFF El punteado automatico esta inacfivo - Pingamentos automaticos desligados
Sila corriente es superior a 100A y el ascenso es de 0.0s hay una segunda curva de 0.2 s a la mitad de
Limitacion del indice de aumento de corriente con la comiente de soldar
corrientes altas Se a comente for superior a 100 A e a Subida for de 0.0 seg, existe uma segunda curva de 0.2 seg de
Limitagdo do indice de corrente aumenta com ON metade da corrente de soldadura
correntes altas La corriente aumenta directamente hasta su valor méaximo
A10 OFF A corrente aumenta directamente para o valor maximo
Seleccion de método MMA/TIG con control TIG = al comienzo de la escala del control remoto - TIG = o0 comego da escala de controlo remoto
remoto (C*) ON MMA = al final de la escala -. MMA = o fim da escala.
Método de selecggo MMA/TIG com controlo Control remoto como regulador de corriente nomal
A12 remoto (C*) OFF Controlo remoto como um regulador nomal de corrente
Busqueda de arco ON/OFF ON
A13 Busca de Arco On/Off OFF
Durante la curva, la corriene puede ser “congelada” en un determinado nivel (4T y CITOSTEP) al
Funcion de congelamiento de corriente presionar el bot6n de incio . . )
Fungo congelants da corrente Durarjte a curva, a corrente pode ser congelada num determinado nivel (4T e CITOSTEP) ao pressionar
ON 0 botdo de aranque.
A14 OFF Funcién de congelamiento esta apagada - Funcdo congelante off.
Seleccion de canales de memoria con los botones Los botones+/- en el torcha pueden usarse para seleccionar el canal para memoria.
+/- del control remoto (C*) ON Os botfes +/- no tocha podem ser utilizados para seleccionar o canal de meméria
Seleccdo de canal de meméria com botdes +/- OFF Los botones ajustan la corriente - Os botdes ajustam a corrente
A15 (%]
botones +y - de la antorcha se mantiene activo
N " ON botdes + e - a tocha ainda esta ativo
Activacion de los botones +/- (C*) — - - - y
Activagio dos botBes +- (C) Los botones +/- estan activos en el control remoto sélo cuando son seleccionados al presionar el boton
REMOTE
A16 OFF O controlo remoto +/- esta somente activo quando seleccionado pressionando o botdo REMOTE
Control del flujo del refrigerante (C*) ON Control de flujo activado - Controlo de fluxo ligado
A17 Controlo de fluxo refrigerant de &gua (C*) OFF Control de flujo desactivado - Controlo de fluxo desligado
Control automatico del flujo del refrigerante (C*) ON Control automético siempre activo - Controlo automético ligado.
A19 Controlo automatico de refrigerante agua (C*) OFF Refrigerante circula en forma constante - Refrigerante &gua corre constantemente
. " ON Control de temperatura del refrigerante activado - Controlo temperatura refrigerante agua seleccionado
gong: df tempeEtura ?ngl mmgt:r?nte ( *) Control de temperatura del refrigerante desactivado —
A20 ontrolo temperatura refrigerante agua (C°) OFF Controlo temperatura desligado
Reconocimiento automatico del aparato de control Reconocimiento automatico activado, el control no puede seleccionarse si no esté conectado
remoto (C*) ON Reconhecimento automético ligado, controlo néo pode ser seleccionado se néo estiver ligado
Reconhecimento de dispositivo de controlo remoto Reconocimiento automatico On/Off, el control puede seleccionarse atin sin estar conectado
A21 automatico (C*) OFF Reconhecimento automatico On/Off. O controlador pode ser seleccionado mesmo se néo estiver ligado.

b) Funciones extendidas se encuentran disponibles en SETUPB-C-DyE:
1. Presionar y mantener presionado en forma simultanea el boton de las funciones 2T / 4T

(P12) y volver a (P8).

2. Elegir segun se desee SETUP: A-B - C - D —o E presionando el boton 2T / 4T (P12).
3. Elegir el nimero de una funcién digital presionando las flechas P4 — P5.

4. Changer le réglage de cette fonction en utilisant le bouton principal R1

5. Une fois le changement effectué, sauvegardez le nouveau réglage en appuyant une
nouvelle fois sur le bouton 2T / 4T (P12) fonctions digitales.

Les réglages usine sont indiqué en caractéres gras.

b) as fung¢des acrescentadas sdo nos SETUPB-C-D - e E:

1. Pressionar simultanea e longamente sobre as funcdes 2T / 4T (P12) e
retorno (P6)

2. Escolher o SETUP desejado : A-B - C-D - ou E pressionando na tecla
2T /4T (P12).

3. Escolher o nimero da fungéo digital pressionando sobre as setas P4 - P5.

4. Alterar a regulagao desta fung&o utilizando o botéo principal R1

5. Uma vez efectuada a alteragao, guardar de novo a regulagéo
pressionando uma vez mais sobre o botdo 2T / 4T (P12) fungdes digitais.
As regulacdes de fabrica estao indicadas a negrito.
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SETUP « B » TIG DIVERS
Corriente de ignicion para arco TIG PAC 20 Parametro realizado por el productor 20A/ Regulagéo de fabrica 20A
B1 Corrente de escorvamento TIG PAC 3...230 Ajustable de 3 a 230A / Ajustavel de 3 a 230A
Tiempo de ignicion de arco de alta frecuencia HF 1.0 Parametro realizado por el productor 1S / Regulagdo de fabrica 1S
B2 Duragdo de alta frequéncia de escorvamento HF 0.2..20 Ajustable de 0,1 a2S / Ajustavel de 0,1a 2S
10 Parémetro realizado por el productor 10% de la corriente de soldadura /
B3 «Natural » extinsion del arco durante el tiempo de apagado del arco Regulagdo de fabrica 10% da corrente de soldadura
Paragem "natural" do arco durante o desvanecimento 5..10 Ajustable del 5 al 40% de la coriente de soldadura / Ajustavel de 5 a 40% da
corrente de soldadura
OFF Parédmetro realizado por el productor / Regulac&o de fabrica
B5 Parametro realizado por el productor PAN Parametro realizado por el productor y memoria de los programas
Parametro realizado por el productor Regulagéo de fabrica e memorizagdo dos programas
ALL Parametro realizado por el productor y reconfiguracion de los programas /
Regulaggo de fabrica e RAZ dos programas
1 La misma velocidad que A10 (limite del periodo de incremento).
B6 A mesma velocidade que A10 (limitagdo do tempo de subida)
Método de extinsion / Método de extinsion 2 En relacion a los parametros de extinsion
Em funcdo dos pardmetros de desvanecimento
3 El arco no se ha extinguido / Sem desvanecimento
OFF Pardmetro realizado por el productor / Regulac&o de fabrica
B7 Extinsion no linear./ Extinsion no linear 0...50 Ajustable 0...50% de la corriente de soldadura
Ajustavel 0...50% da corrente de soldadura
Apagado del sistema de refrigeracion después de la soldadura OFF Parédmetro realizado por el productor 4mn / Regulagdo de fabrica 4mn
B9 Apagado del sistema de refrigeracion después de la soldadura ON Parametro 30s / Regulagdo 30s
Seleccion del tiempo de « calibre » requerido para obtener el punto OFF Pardmetro realizado por el productor 0,0...15,0s — pas 0,1s / Regulagéo de
B10 requerido Seleccion del tiempo de « calibre » requerido para obtener el fabrica 0,0...150s—pas 0,1s
punto requerido ON 00...150s—pas 1s/0u 0...150s — pas 1s
0 Parametro realizado por el productor / Regulacéo de fabrica
B11 MMA: Fuerza del arco / MMA: Fuerza del arco 9..0..9 Ajustable -9 = softarc, 9 = rough arc /
Ajustavel -9 =softarc, 9 = rough arc
Corriente de inicio MMA (Hot Start) / Corriente de inicio MMA (Hot Start) 0 Parametro realizado por el productor / Regulacéo de fabrica
B12 9..0..9 Ajustable -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
Ajustavel -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
Corriente de inicio TIG (Hot Start) 10 Parametro realizado por el productor 10% de la comiente de soldadura
B13 Corriente de inicio TIG (Hot Start) Regulagdes de fabricas 10% da corrente de soldadura
OFF Corriente minima / Corrente minimum
5..40 Ajustable de 5 a 40% de la comiente de soldadura
Ajustavel da 5 a40% da corrente de soldadura
Tiempo de exhibicion de los pardmetros 5.0 Pardmetro realizado por el productor 5,0s / Regulagdes de fabricas 5,0s
B14 Tiempo de exhibicion de los parametros 1.0...20.0 Ajustable de 1,0220,0s/ Ajustavel da 1,0a20,0s
Ciclo 2T: Tiempo de Hot Start (corriente de inicio). 1.0 Parametro realizado por el productor 1,0s / Regulagdes de fabricas 1,0s
B15 Ciclo 2T: Tiempo de Hot Start (corriente de inicio) 0.1..50 Ajustable de 1,0a5,0s/Ajustével da1,0a5,0s

SETUP « C » et « D » (Mini / Maxi)

Tiempo minimo de pre gas 0.0 Parametro realizado por el productor 0,0s / Regulacéo de fabrica 0,0s
C1 Tempo de pré-gas minimo 0.0..2.0 Ajustable de 0 a 2s / Ajustavel de 0 a 2s

Tiempo minimo de post gas 1.0 Pardmetro realizado por el productor 1,0s / Regulagéo de fabrica 1,0s
c7 Tempo de pos-gas minimo 0...10 Ajustable de 0 a 10s / Ajustéavel de 0 a 10,0s

Configuracion del balance minimo -80 Parametro realizado por el productor -80% / Regulagao de fabrica -80%
C16 Regulag&o do balango minimo -80...-10 Ajustable de -80% a -10% / Ajustavel de -80% a -10%

Tiempo méaximo de pre gas 1 Parametro realizado por el productor 1s / Regulagdo de fabrica 1s
D1 Tempo de pré-gas maximo 0...10 Ajustable de 0 a 10s / Ajustavel de 0 a 10s

Tiempo méximo de post gas 30 Pardmetro realizado por el productor 30s / Regulagéo de fabrica 30s
D7 Tempo de pds-gas maximo 15...150 Ajustable de 15 a 150s / Ajustavel de 15 a 150s

Configuracion del balance maximo 10 Parametro realizado por el productor 10% / Regulagéo de fabrica 10%
D16 Regulag&o do balango méximo 0...20 Ajustable de 0 a 120% / Ajustavel de 0 a 120%
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SETUP « E » Mode AC et MIX

Frecuencia del modo CA 60 Parametro realizado por el productor 60 Hz / Regulag&o de fabrica 60 Hz
E1 Frequéncia no modo AC 50...250 Ajustable de 50 a 250 Hz / Ajustavel de 50 a 250 Hz

Forma de la sefial de CA Sqr Signal carré
E2 Forma do sinal AC Sin Forme sinusoidale

Componetne de direccion simple de la sefial de CA 5 Parametro realizado por el productor 5 A/ Regulagéo de fabrica 5 A
E3 Composto continuo do sinal AC 5..20 Ajustable de 520 A/ Ajustavelde 5a20 A

Configuracion de balance por falla -25 Parametro realizado por el productor -25 % / Regulacéo de fabrica -25 %
E4 Balango por defeito -50...10 Ajustable de -50 a 10 % / Ajustavel de -50 a 10 %

La primer altenancia negative en modo CA 100 Parametro realizado por el productor 100 % / Regulag&o de fabrica 100 %
E5 Primeira altemancia negativa no modo AC 100...500 Ajustable de 100 a 500 % (Max 240 A) / Ajustavel de 100 a 500 % (Max 240 A)

La primer altenancia positive en modo CA 50 Parametro realizado por el productor 50 % / Regulagio de fabrica 50 %
E6 Primeira altemancia positiva no modo AC 30...150 Ajustable de 30 a 150 % (Max 240 A) / Ajustavel de 30 a 150 % (Max 240 A)

Tiempo requerido para la ignicion eléctrica del 10 Parametro realizado por el productor 10 ms / Regulagéo de fabrica 10 ms
E7 arco en la altemancia positive 0...20 Ajustable de 0 a 20 ms / Ajustavel de 0 a 20 ms

Tempo de arranque em alteméancia positiva

Tiempo total requerido para la ignicion eléctrica 0.20 Parametro realizado por el productor 0,20 s / Regulagéo de fabrica 0,20 s
E8 delarco 0.01..1,0 Ajustable de 0,01a 1,0 s/ Ajustavel de 0,01a1,0s

Tempo de arranque total

Duracién del cicloTIG MIX 0.6 Parametro realizado por el productor 0,6 s / Regulag&o de fabrica 0,6 s
E9 Duragéo do ciclo TIG MIX 0.1..1,0 Ajustable de 0,1 a 1s/Ajustavelde 0,1a1s

Radio del ciclo CC/CA en TIG 50 Parametro realizado por el productor 50 % / Regulagdo de fabrica 50 %
E10 Relatério ciclico DC/AC em TIG 10...90 Ajustable de 10 a 90 % / Ajustével de 102 90 %

Nivel de comriente continua en TIG MIX 100 Parametro realizado por el productor 100 % / Regulacéo de fabrica 100 %
E11 Nivel de corrente DC em TIG MIX 50...150 Ajustable de 50 a 150 % / Ajustavel de 50 a 150 %

Duracién del punto «bajo espesor». 10 Parametro realizado por el productor 10 ms / Regulag&o de fabrica 10 ms
E12 Duraggo do ponto "fraca espessura" 1...200 Ajustable de 1 a 200 ms / Ajustavel de 1a 200 ms

C12. COOLERTIG 2 ET Il C12. COOLERTIG 2 ET Il

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

1. Poner la fuente en tensién.

2. Verificar el nivel del liquido de refrigeracion, asi como
el caudal de llegada del depdsito, afiadir liquido si
fuera necesario.

3. Sise utiliza una torcha con refrigeracion por liquido,
puede llenarse pulsando la tecla WATER IN P7
durante mas de 2 segundos.

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

SOBRECALENTAMIENTO

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

0O arrefecedor COOLERTIG é comandado pela fonte de
corrente. A bomba liga-se automaticamente quando a
soldadura comega. Proceder do seguinte modo:

1. Colocar a fonte sob tens&o.

2. Verificar o nivel do liquido de arrefecimento
bem como o débito de entrada do reservatorio,
adicionar liquido se necessario.

3. Se utiliza uma tocha de arrefecimento por
liquido pode enché-la premindo a tecla
WATER IN P7 durante mais de 2 segundos.

A bomba continua a funcionar durante 5 minutos depois de
parar a soldagem para levar a temperatura da agua a
mesma que a do aparelho. Isso reduz a frequéncia de
manuteng&o.

SOBREAQUECIMENTO

A lampada-piloto de sobreaquecimento acende-se, a
maquina para e o visor indica COOLER quando o
dispositivo de controlo da temperatura detecta um
sobreaquecimento do liquido de refrigeragéo. O ventilador
arrefece a 4gua e quando a lampada-piloto se apaga, pode

soldar de nuevo. soldar novamente.

NIVEL DE AGUA NIVEL DE AGUA

La visualizacién indica COOLER cuando se ha bloqueado el 0O visor indica COOLER quando o débito de agua esta

caudal de agua. blqueado.

C13. MENSAJES DE ERROR C13. MENSAGENS DE ERRO

ERR 3 El voltaje del suministro principal exede los valores permitidos +15 / -15. Tens&o rede sem limite +15 / -15 Verificar a tens&o de alimentagao
Controlar el voltaje de la red principal.

ERR 4 Sobrecalentamiento del generador. Controlar el flujo de aire, permitir que la Sobreaquecimento do gerador Verificar a circulagdo de ar e deixar o

maquina se enfrie.

equipamento arrefecer.

ERR 6 El voltaje secundario exede los 100V, apagar y encender la maquina Tens&o secundaria superior a 100V extingue e reacende o equipamento,

nuevamente, si el problema persiste, contactar al servicio técnico.

se 0 problema persistir, consultar a assisténcia técnica.

AIR LIQUIDE
.
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D - MANTENIMIENTO / REPUESTOS
D1 - SERVICE

A pesar de la robustez de la CITOTIG 240 et 310 AC/DC EASY, necesita un
mantenimiento minimo para mantener la fuente de energia en buenas condiciones.
La frecuencia de operaciones de mantenimiento depende de las condiciones de
trabajo (la cantidad de polvo en el edificio de trabajo, la intesidad de uso, etc.).
Generalmente, los mantenimientos deben efectuarse una o dos veces al afio.

Limpiar el polvo del equipo, si es posible, usando una aspiradora o sopleteando con
un compresor de aire (después de drenar las mangueras y el tanque).
Examinar todas las conexiones. Asegurarse de que estén sujetas apropiadamente.
Prestar especial atencion a la condicién de los terminales secundarios a los que los
cables de soldar estan conectados. Estos terminales deben estar firmes para
garantizar el contacto eléctrico apropiado y evitar el sobrecalentamiento de las
conexiones.
En cada reinicio o en caso de falla, primero controlar:

La conexion a la instalacién principal

La conexion de gas

La presencia de una pinza de masa en la pieza de trabajo

La condicién de la torcha y sus accesorios

D- MANUTEN(}AO | SOBRESSALENTES
D1 - REPARAGAO

Apesar da sua robustez o CITOTIG 240 et 310 CA/CC EASY, é necessaria uma
manutengdo minima para manter a fonte de energia em boas condigdes.

A frequéncia das operagdes de manutencéo depende das condicdes de trabalho ( a
quantidade de pé no edificio de trabalho, a intensidade do uso, efc.)

Geralmente, as operagdes abaixo indicadas devem ser levadas a efeito uma ou duas
Vezes por ano.

Limpe o p6 do equipamento se possivel utilizando um aspirador ou soprando-o com ar
comprimido (depois de despejar as mangueiras € o tanque).

Verificar todas as ligagbes. Assegurar-se que estas estdo devidamente apertadas.
Prestar especial atengéo ao estado dos terminais secundarios aos quais os cabos de
soldar estao ligados. Estes terminais devem ser adequadamente apertados para
garantir um contacto eléctrico correcto e evitar o sobreaguecimento das ligagdes.

Em cada arranque ou no caso de falhas, verifique em primeiro lugar:
as ligagdes principais
a ligagdo do gas
a presenca de uma tomada de terra na peca de trabalho
o estado da tocha e dos seus acessorios

ATENCION
Los ventiladores parados no indican falla necesariamente ya que
cuentan con un interruptor térmico.

A\

ATENGAO
Os ventiladores parados nédo indicam necessariamente
que estejam com defeito dado os mesmos terem um
interruptor térmico.

A\

ATENCION

Asegurarse de que la maquina esta desconectada del suministro
eléctrico antes de realizar el mantenimiento.

A\

ATENGAO
Assegurar-se que a maquina esta desligada da fonte de
energia antes de realizar a manutengéo.

A\

ATENCION

Sdlo el personal autorizado puede reparar y mantener la
maquina.

A\

ATENGCAO
Somente pessoal autorizado pode reparar e manter a
maquina.

D2 - MECANISMOS DE PROTECCION
INTERNA DE LA MAQUINA

PREVENCION DE SOBRECALENTAMIENTO

Sila maquina se sobrecalienta, la luz amarilla de advertencia

L2 se enciende y la maquina se detiene. TN
La maquina puede recalentarse si ha estado siendo operada [ L

por un tiempo prolongado con un ciclo de trabajo superior al p—y
100 % o si la circulacion de aire se encuentra obstruida.

PROTECCION CONTRA SOBRECARGA DE TENSION EN

LA INSTALACION PRINCIPAL E 3

Si hay una sobrecarga de tension en la instalacion principal lo
suficientemente alta como para dafiar la maquina, la energia se
corta inmediatamente (L3).

Si las sobrecargas son de corta duracion se manifestaran en
forma de de pequefios cortes de energia. La luz de tension
baja y alta en el panel se enciende en el caso de una
sobrecarga de tension larga.

LA SECCION DE MANTENIMIENTO ESTA
DESTINADA A PERSONAL ACREDITADO Y DE
REPARACIONES

D2 - MECANISMOS DE
PROTECGAO INTERNA DA
MAQUINA

PREVENGAO DE SOBREAQUECIMENTO
Se a maquina sobreaquecer a luz amarela de aviso L2

— TN acende e a maquina para.

A maquina pode sobreaquecer se tiver estado a
funcionar durante um tempo prolongado com um ciclo
de trabalho superior a 100% ou se a circulagéo de ar for
obstruida.

PROTECGAO CONTRA SOBRECARGA DE TENSAO
NA INSTALAGAO PRINCIPAL

Se existir uma sobrecarga de tensdo na instalagéo
principal suficientemente elevada para danificar a
maquina, a energia corta-se imediatamente (L3).

Se as sobrecargas s&o de curta duragéo, manifestar-se-
&o na forma de pequeno cortes de energia. A luz de
tens&o baixa acende no painel no caso de um longo
periodo de tenséo elevada.

A SECGAO DE MANUTENGAO ESTA DESTINADA A
PESSOAL ACREDITADO E DE REPARAGOES

AIR LIQUIDE
-
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(voir page 163 - 166)

CITOTIG 240 ET 310 AC/DC
D3 - REPUESTOS D3 - SOBRESSALENTES
(voir page 163 - 166)
CITOTIG CITOTIG
240 AC/DC 310 ACIDC
REF. W000381667 | REF. W000381669

REFERENCE | REFERENCE DESIGNATION REP DESIGNATION
W000276213 | WO000279494 [TRANSFORMADOR PRINGIPAL 1 [TRANSFORMADOR PRINCIPAL
W000276214 . PFC - CEBADOR 2 |PFC-BOBINA

- W000279507 |PLACA DEL FILTRO Z005 2 [FICHAFILTRO 2005
W000276215 |  W000279496 |TRANSFORMADOR HF 3 |[TRANSFORMADOR HF
W000276216 |  WO000279497 |PLACA DE CIRCUITO PRINCIPAL Z001 4 |PLACA DE CIRCUITO PRINCIPAL Z001
W000276217 SET IGBT 5 |IGBT CONJUNTO
W000276218 . PLACA PFC 2004 6  |PFCPLACAZ004

- W000279495 |PLACA DE DIODO PRIMARIO Z004 6 |PLACADIODO PRIMARIA Z004
W000276219 | WO000279499  |PLACA DE DIODO SECUNDARIO Z002 7 |PLACA DIODO SECUNDARIO Z002
W000276220 SET DE DIODO 5X60A 8 [CONJUNTO DIODO 5X60 A
W000276221 W000279502 |PLACA INVERSORA Z003 9 |PLACA INVERSORA Z003
W000276222 SET 2003 IGBT 10 |2003 IGBT - CONJUNTO
W000276223 SET V65 IGBT 11 |v65IGBT - CONJUNTO
W000276224 |  WO000279500 |PLACA HF A003 12 |PLACA HF A003
W000276225 | WO000279501 |PLACA DE CONTROL A001 13 |PLACA DE CONTROLO AQ01
W000276226 | WO000276226 |[VALVULA ELECTRO MAGNETICA 14 |VALVULA ELECTRO-MAGNETICA
W000276227 | WO000279504 |PLACA DE INTERFACE A004 15 |PLACA DE INTERFACE A004
W000276228 | WO000279505 |PLACA DE FUENTE AUXILIAR A002 16 |PLACA DE FONTE AUXILIAR A002
W000276229 - CONDENSADOR 2X10NF/250VAC 34 [CONDENSADOR 2X10NF/250VAC
W000264338 | WO000279498 |[VENTILADOR 17 |VENTILADOR
W000381832 W000381832 b AnEL ACK 18 |PAINEL ACX
W000276231 W000279509  |paNEL ACS 19 |PAINELACS

PFC-PLACA Z004 CONJUNTO
W000276232 PFC- PLACA Z004- SET DE REPUESTOZ004| 20 |REPARACAO
W000276696 |  W000276696 |CONECTOR GATILLO 21 [CONECTOR GATILHO
W000276697 | WO000276697 |CONECTOR MANDO A DISTANCIA 22 [CONECTOR COMANDO REMOTO
W000264995 |  W000264995 |CONECTOR 50 mm? 23 |CONECTOR 50 mm
W000276698 | WO000276698 |RACOR GAS M12x 100 24 |UNIAO GAS M12 x 100
W000265013 |  WO000265013 |RACOR TUBO GAS 25 |LIGAGAO TUBO DE GAS
W000264436 W000370916 |\ TERRUPTOR PRINCIPAL 26 |NTERRUPTOR PRINCIPAL
WO000276686 |  WO000279511 |[MANIJA PARA LLEVAR 27 |PEGA DE TRANSPORTE
W000276687 |  WO000276687 |PANEL TRASERO 28 |PAINEL TRASEIRO
W000276688 | WO000276688 |CARA FRONTAL INTERIOR 29 |PAINEL DIANTEIRO INTERIOR
W000276689 |  WO000276689 |CARA FRONTAL 30 |PAINEL DIANTEIRO
W000276690 | WO000276690 |FUNDA PROTECTORA 31 |TAMPA DE PROTECGAO
W000352038 | W000352038 |BOTON 32 [BoTAO
W000352077 | W000352077 |[TAPON ROJO 33 [TAMPA VERMELHA
W000276705 | WO000276705 |JUMPER PLASTICO 34 |SALTADOR EM PLASTICO
W000275427 | WO00275427 |ROUE DE CHARIOT - |WHEEL FOR TROLLEY
| AIR LIQUIDE
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COOLERTIG 2 (CITOTIG 240 AC/DC EASY) - REF. W000275844

COOLERTIG 2
(voir pages 164)

1:230 VAC
2 : Connecteur de commande
3 : Mise a la terre

Seulement les personnes
habilitées peuvent faire ces
branchements électriques

1:230 VAC
2 : Control connector
3 : Earth

A\

Only authorized people
is allowed to install
these electrical connections

COOLERTIG 2
(voir pages 164)

NOMBRE REP REFERENCIA DESIGNATION
RADIADOR 1 W000265354 |RADIADOR
TANQUE 37L 2 W000265358 |RESERVATORIO 3,7 L
PANEL DELANTERO COOLERTIG 2 3 W000276235 |PAINEL DIANTEIRO COOLERTIG 2
PANEL TRASERO COOLERTIG 2 4 W000276236  |PAINEL TRASEIRO COOLERTIG 2
TAPON DE LLENADO 5 W000265357  [BUJAO DE ENCHIMENTO
MANGUERA DE LLENADO 6 W000265348  |TUBO DE ENCHIMENTO
JUNTA 10MM 7 W000265350  |VEDANTE 10MM
CONECTOR DE RAPIDA COLOCACION 1/8 8 W000265349  |CONECTOR RAPIDO 1/8
CODO DE AJUSTE 1/8-1/8 9 W000276242  |CURVA DE LIGAGAO 1/8-1/8
CONECTOR DE LA MANGUERA INTERNA 1/8 10 W000276243  |LIGACAO TUBO INTERIOR 1/8
CONECTOR DE LA MANGUERA DE GOMA 1/8 1 W000265351 |CONECTOR TUBO DE BORRACHA 1/8
MANGUERA INTERNA DE SILICONA 5/8 12 W000276245 |TUBO SILICONE INTERNO 5/8
MANGUERA DE GOMA 10/17 13 W000265364 |TUBO BORRACHA 10/17
VALVULA DE LA BOMBA 14 W000276247  |VALVULA DA BOMBA
JUNTA DE LA BOMBA 15 W000276248  |VEDANTE DA BOMBA
PLACA DE CONTROL A001 COOLERTIG 2 16 W000276249  |CARTAO DE CONTROLO A001 COOLERTIG 2
BOMBA 17 W000276250  |BOMBA
VENTILADOR 119X119X38 24VDC 18 W000264435 |VENTILADOR 119X119X38 24VDC
TRANSFORMADOR COOLERTIG 2 19 W000276252 |[TRANSFORMADOR COOLERTIG 2
JUMPER PARA COOLERTIG 2 20 W000276706  |SALTADOR PARA COOLERTIG 2

AIR LIQUIDE

WELDING
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COOLERTIG Il

COOLERTIG Il (CITOTIG 310 AC/DC EASY) - REF. W000278471

—H

2:
1.

1. Céble de commande 1. Control connector
2. Mise a la terre 2. Protective earth

DESIGNATION REP REFERENCE DESIGNATION
RADIADOR 1 W000265354 |[RADIADOR
TANQUE 3,7 L 2 W000265358 |RESERVATORIO 3,7 L
PANEL DELANTERO COOLERTIG 2 3 W000276235 [PAINEL DIANTEIRO COOLERTIG 2
PANEL TRASERO COOLERTIG 2 4 W000276236  |PAINEL TRASEIRO COOLERTIG 2
TAPON DE LLENADO 5 W000265357  |BUJAO DE ENCHIMENTO
MANGUERA DE LLENADO 6 W000265348 [TUBO DE ENCHIMENTO
JUNTA 10MM 7 W000265350 [VEDANTE 10MM
CONECTOR DE RAPIDA COLOCACION 1/8 8 W000265349  |CONECTOR RAPIDO 1/8
CODO DE AJUSTE 1/8-1/8 9 W000276242  |CURVA DE LIGAGAQ 1/8-1/8
CONECTOR DE LA MANGUERA INTERNA 1/8 10 W000276243  |LIGACAO TUBO INTERIOR 1/8
CONECTOR DE LA MANGUERA DE GOMA 1/8 1 W000265351 |CONECTOR TUBO DE BORRACHA 1/8
AMORTIGUADOR + MANGUERA 12 W000279590 |PRESSUR DAMPER + HOSE
MANGUERA DE GOMA 10/17 13 W000265364 |TUBO BORRACHA 10/17
VALVULA DE LA BOMBA 14 W000276247  |[VALVULA DA BOMBA
JUNTA DE LA BOMBA 15 W000276248 |VEDANTE DA BOMBA
PLACA DE CONTROL COOLERTIG A001 16 W000279515 [FICHA CONTROLO A001 COOLERTIG
BOMBA 17 W000276250 |BOMBA
VENTILADOR 119X119X38 24VDC 18 W000164435 |[VENTILADOR 119X119X38 24VDC
JUMPER PARA COOLERTIG 2 20 W000276706  |[SALTADOR PARA COOLERTIG 2
PANEL DE CONTROL LATERAL IZQUIERDO 21 W000279516  [PAINEL LATERAL ESQUERDO
PANEL DE CONTROL LATERAL DERECHO 22 W000279517  |PAINEL LATERAL DIREITO

| AIR LIQUIDE

COOLERTIG Il

(see page 167)
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OPCIONALES

Ajuste de corriente para soldar MMA / TIG, rango 0-9.

Si desea ajustar la corriente de soldadura utilizando un
control remoto que usted necesita para conectar el
boton y seleccionar SET-UP. La luz L26 est4 ubicada en
el control remoto. Mantenga la tecla SELECT clave de
control remoto (botén SET-UP) para definir los limites de
la gama de ajuste del control remoto.

El pedal se usa en FP1 TIG Time 2.
El rango de ajuste de parametros ajustables:

el valor minimo. el rango es seleccionado utilizando las
funciones de panel de mando cuando el pedal no esta
presurizado, el display digital indica "LO".

El valor maximo del registro se selecciona de la misma
manera, presionando y manteniendo presionado el boton de
SET-UP en el panel de control de las funciones, la pantalla
digital exhibira el valor “HI".

La secuencia de soldadura puede comenzar con una
ligera presion sobre el pedal. El arco se establece con el
minimo actual. La soldadura actual alcanza el valor
maximo. cuando la presién a la baja ejercida sobre el
pedal. El arco se extingue cuando el pedal se libera.

Repita de nuevo si es necesario.

OPCIONAL CON RUEDAS Y ACCESORIOS PARA LA
FUENTE DE ENERGIA, (T3)

El carrito (T3) permite el transporte apropiado para una
fuente de energia CITOTIG 240 ET 310 AC/DC y un
cilindro de gas.

RC1

5 m : Ref: W000263311

10

m : Ref: W000270324

FP1
Ref: W000263313

T3
Ref: W000277087

A

AIR LIQUIDE

WELDING

OPCOES

Ajuste de corrente para soldar MMA/TIG, classificacéo
0-9

Se vocé quiser ajustar a corrente de soldagem usando
um controle remoto que vocé precisa para ligar o botao
e selecione SET-UP. O avisador L26 localiza-se no
comando a distancia. Segure a tecla Control Selecione a
chave remota (SET-UP) bot&o para definir os limites da
regulagao do controle remoto

O pedal é usado em FP1 TIG Time 2.
A gama de ajuste de parametros ajustavel:

o valor minimo. O intervalo é selecionado usando as
fungdes do painel botdo quando o pedal n&o estiver sob
pressdo, o display digital indica "LO".

O valor maximo. O intervalo é selecionado da mesma
forma, pressionando o SET-UP fungdes do painel, 0
display digital mostra "HI".

A seqiiéncia de soldagem pode comegar com uma leve
pressdo no pedal. O arco é estabelecido com 0 minimo
atual. A corrente de soldadura atinge o valor maximo.
quando a press&o baixa ¢é exercida sobre o pedal. O
arco é extinto quando o pedal ¢ libertado.

Repita novamente se necessario

OPGAO COM RODAS E ACESSORIOS PARA A
FONTE DE ENERGIA, (T3)

O carro de transporte (T3) permite o transporte
apropriado para a fonte de energia CITOTIG 240 ET 310
AC/DC e um cilindro de gas
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A - ALGEMENE INFORMATIE
A1. VOORSTELLING VAN DE INSTALLATIE

De CITOTIG 240 AC/DC EASY is een « monofase wisselrichter » generator voor

booglassen, TIG AC/DC of met gecoate elektrode lassen van ongelegeerd staal,
roestvrij staal en aluminium.

De CITOTIG 310 AC/DC EASY is een generator van het type "driefasige omvormer" voor het
booglassen met TIG AC/DC processen of met een beklede elektrode, van niet-gelegeerde

metalen, roestvrij staal en aluminium.

De modellen CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY worden respectievelijk gevoed op

een éénfasige netspanning van 230V (CITOTIG 240) of op een driefasige
netspanning van 400V (CITOTIG 310), en leveren gelijk- of wisselstroom.
SAMENSTELLING VAN DE INSTALLATIE

= de CITOTIG 240 of 310 AC/DC EASY generator
= een 5m lange stroomtoevoerkabel

= een 50mm? geaarde kabel (3 meter lang) met klem
= een gasslang van 1,5m lang

[

veiligheidsaanwijzingen, gebruiks- en onderhoudsaanwijzingen

A2. BESCHRIJVING VAN DE VOOR- EN

ACHTERZIJDE
(6~ Voir PAGE 163)

Regelpaneel

5B contact voor bediening trekker
Contact voor afstandsbediening

DIN contact voor geaarde kabel (-) (links)
DIN contact voor TIG toorts (+) (rechts)
Aansluiting voor gasuitlaat

Aansluiting gastoevoer

Aan- en uitschakelaar

A3. BESCHRIJVING VAN HET REGELPANEEL

(¢ Voir PAGE Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini.)

A - ALLMAN INFORMATION
A1. PRODUKTPRESENTATION

Strdmkéllan CITOTIG 240 AC/DC EASY ér en “enfasinverter” for TIG-svetsning
med vaxelstrom (AC/DC) och bagsvetsning med belagda elektroder i olegerat stal,
rostfritt stal och aluminium.

CITOTIG 310 AC/DC EASY é&r en stromkélla av typen "trefasinverter” for

bagsvetsning, TIG-svetsning med véxelstrdm och svetsning med belagd elektrod pa
olegerat stal, rostfritt stal och aluminium

CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY ansluts till 230 V enfasstrém (CITOTIG 240) eller
400 V trefasstrom (CITOTIG 310) och levererar likstrom eller vaxelstrdm.

LEVERANSINNEHALL
= Stromkalla CITOTIG 240 och 310 AC/DC EASY
= Natanslutningskabel, 5 meter lang
= Jordningskabel 50 mm? med jordkldmma, 3 meter lang
= Gasslang 1,5 meter lang, med tillbehdr
<4 Sékerhetsset, bruks- och underhallsanvisning
A2. BESKRIVNING AV FRONT- OCH BAKPANEL
(6~Se SIDORNA 163)
18 | Funktionspanel
21 | Anslutning 5B avtryckare
22 | Anslutning fiarrkontroll

TIG : laskeuze TIG (AC)-(MIX) (DC-)-(DC+)

MMA : laskeuze met gecoate elektrode (AC)-(DC-)-(DC+)

INSTELLING (CYCLE) : kort indrukken voor snelle regeling, lang indrukken

23 | Jordningskabel (-) DIN-uttag (vanster)
23 | Elektroldhallare (+) DIN-utttag (hdger)
24 | Anslutning gasutlopp
25 | Anslutning gasforsorjning
26 | Strombrytare
A3. BESKRIVNING AV FUNKTIONSPANEL
(¢~Se SIDORNA Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini.)
P1 TIG: svetsningslagen (AC)-(MIX)-(DC-)-(DC+)
P2 MMA: svetsningslagen med belagd elektrod (AC)-(DC-)-(DC+)
P3 CYCLE (instalining): Gor ett kort tryck for snabbinstalining eller ett Iangre for

voor digitale regeling
VORIGE (PREVIOUS) : navigeer naar de vorige regeling (cyclus en instelling)

digital installning
PREVIOUS (foregaende): Navigera till foregaende instalining (CYCLE och
SETUP)

VVOLGENDE (NEXT) : navigeer naar de volgende regeling (cyclus en instelling)

P5

NEXT (nésta): Navigera till nasta instélining (CYCLE och SETUP)

TERUG (RETURN) : bevestig de geregelde waarde en verlaat instelling

P6

RETURN (ater): Bekrafta vardet som stallts in och lamna installningslaget

Keuze TIG HF of TIG PAC ontstekingswijze ( bij contact)

P7

Lagen for tandningsmetod: TIG HF eller TIG PAC (kontakt)

Keuze van de trekker modus 2T of 4T

P12

Avtryckarlagen, 2-takt eller 4-takt

GASTEST : blijven induwen om de elekirische gasklep te openen

P13

Gastest: tryck och hall kvar for att dppna gasventilen

Keuze lokale of afstandsbediening en vergrendeling beveiligingscode

P14

Val av lokal- eller fiarrkontroll och lasbrytare for sékerhetskod

Hoofdregelknop

R1

lInstaliningsratt

Stroomverklikker

L1

Indikatorlampa for strémforsorjning

Thermische foutverklikker

L2

Vamingslampa for termiskt fel

Stroomspanningsfout verklikker

L3

Varningslampa fér natspanningsfel

TIG-lassen gekozen

L4

TIG-svetsning vald

Elektrodelassen gekozen

L5

MMA-svetsning vald

Voor-gastijd regeling (0-10 S)

L6

Férinstalining av gasfléde (0-10 sekunder)

Stroomtoenemingstijd (0 tot 1.0 s)

L8

Upslope-tid: (0,0-1,0 sekunder)

Regeling van de startstroom, SOFTSTART (80 - 100% van de lasstroom

L9

Instéllning av startstrom, SOFTSTART (80-100 % av svetsstrom)

Regeling van de lasstroom

L12

Svetsstrom

Laswijze : AC DC+ DC- MIX

L14

Strémtyp: AC DC+ DC- MIX

Regeling van de afnemingstijd (0 tot 15 s)

L18

Instéllning av downslope-tid (0-15 sekunder)

Na-gastijd (0 tot 30 s)

L20

Gasefterstromningstid (0-30 sekunder)

Beheer van de trekker (2T - 4T)

L21

Avtryckarhantering (2T, 4T)

Ontstekingskeuze verklikker (HF / Lift)

L24

Tandningsalternativ (HF/Lift — PAC)

Afstandsbediening of pedaal verklikker

L26

Fjarrkontroll/pedal

D1 meeteenheid (A ampére - ¢ elektrodediameter)

L27

Méattenhet D1 (A = ampere, @ = elektroddiameter)

D2 meeteenheid (V volt— S seconde - % percentage van de nominale waarde — Hz hertz)

L28

Méttenhet D2 (V = volt, s = sekund, % = procent av huvudvarde, Hz = hertz)

Lasstroom en andere parameters aflezing

D1

Visning av svetsstrom och andra instéllningar

Lasspanning en andere parameters aflezing

D2

Visning av svetsspanning och andra installningar
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A4. TECHNISCHE KENMERKEN

A4. TEKNISKA DATA

CITOTIG 240 AC/DC EASY - REF. W000381667

HOOFDSTROOM PRIMARSTROM
EE | TIG

Hoofdvoeding 1~ 230V (+-15%) Primar stromforsorjning 1~

Frequentie 50Hz / 60Hz Frekvens

Stroomverbruik (100%) 3.7KVA 3,9kVA Absorbed power (100%)

Stroomverbruik (max.) 6.0 KVA 5,7 kVA Absorbed power (max.)

5 m lange hoofd-stroomtoevoerkabel 3x2,5mm? 5 meter lang natanslutningskabel

SECUNDAIRE STROOM SEKUNDARSTROM
EE | TIG

Nullastspanning 58V DC Tomgangsspanning

Regelbereik 10A/10V-180A/27,2V 3A10V-230 A/19,2V Instéliningsomrade

Zekering 16A Sakring

Inschakelduur 100% (cycle 10mn) 120A 170 A116 V Funktionscykel 100 % (10-minuterscykel)

Inschakelduur 40% (cycle 10mn) 180A / 32V 230A Funktionscykel 40 % (10-minuterscykel)

3 m lange geaarde kabel met klem 50 mm? 3 meter lang jordningskabel med klamma

Beschermingsklasse IP23C Skyddsklass

Isolatieklasse H Isoleringsklass

Normen EN 60974-1/EN 60974-10 / 61000-3-12 Standard

CITOTIG 310 AC/DC EASY - REF. W000381669 |

HOOFDSTROOM PRIMARSTROM
EE | TIG

Hoofdvoeding 1~ 400V (+/-10%) Primar stromforsorjning 1~

Frequentie 50Hz / 60Hz Frekvens

Stroomverbruik (max.) 14.4 KVA 13.3 KVA Absorbed power (max.)

5 m lange hoofd-stroomtoevoerkabel 4 x2,5mm?

SECUNDAIRE STROOM SEKUNDARSTROM
EE | TIG

Nullastspanning 63V DC Tomgangsspéanning

Regelbereik 10A/20,5V-250A/30V 3A/10V-300A/22V Instéliningsomrade

Zekering 16A Sakring

Inschakelduur 100% (cycle 10mn) 190A 190A Funktionscykel 100 % (10-minuterscykel)

Inschakelduur 40% (cycle 10mn) 250A/ 32V 300A Funktionscykel 40 % (10-minuterscykel)

3 m lange geaarde kabel met klem 70 mm? 3 meter lang jordningskabel med klamma

Beschermingsklasse IP23C Skyddsklass

Isolatieklasse H Isoleringsklass

Normen EN 60974-1/EN 60974-10 Standard

AS. TECHNISCHE KENMERKEN COOLERTIG 2

AS. TEKNISKA DATA COOLERTIG 2

COOLERTIG 2 - REF. W000275844

Voedingsspanning 230V _(+-15%) Matningsspénning
Voedingsvermogen 50 W Matningseffekt
Koelvermogen 1,0 kW Kyleffekt

Max. druk bij starten 4,0 bar Maxtryck vid start
Koelvloeistof FREEZCOOL RED Kylvatska

Volume van het reservoir 3L Tankens volym
Beschermingsgraad IP23C Skyddsniva

A6. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES COOLERTIG

A6. TECHNICAL SPECIFICATIONS COORLERTIG llI

COOLERTIG Il - REF. W000278471

Voedingsspanning 24V DC Matningsspénning
Voedingsvermogen 50 W Matningseffekt
Koelvermogen 1,0 kW Kyleffekt

Max. druk bij starten 4,0 bar Maxtryck vid start
Koelvloeistof FREEZCOOL RED Kylvatska

Volume van het reservoir 3L Tankens volym
Beschermingsgraad IP23C Skyddsniva

OPGELET
Een stilstaande ventilator is niet noodzakelijkerwijze defect
vermits deze thermisch wordt aangedreven.

VARNING
En stillastaende flakt &r inte nédvandigtvis felaktig eftersom
den ar termiskt styrd.

|
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A7. AFMETINGEN EN Afmetingen (Lxbxh)/ Netto gewicht/ Verpakt gewicht/ AT. M ATT OCH VIKT
; Matt (I x b x h) Nettovikt Vikt inkl. fdrpackning *
GEWICHT
CITOTIG 240 AC/DC EASY 475 x 200 x 405 17 kg 19 kg CITOTIG 240 AC/DC EASY
COOLERTIG 2 500 x 200 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG 2
CITOTIG 310 AC/DC EASY 505 x 195 x 440 25kg 27 kg CITOTIG 310 AC/DC EASY
COOLERTIG Il 525 x 198 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG Il
AIR LIQUIDE
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B - INDIENSTSTELLING
B1. UITPAKKEN VAN DE INSTALLATIE

B — INSTALLATION
B1. UPPACKNING AV SETET

OPGELET : de stabiliteit van de installatie wordt niet gegarandeerd

bij een helling van meer dan 10°.

Gelieve bij installatie de volgende punten in acht te nemen:

Plaats het toestel op een stabiele en droge ondergrond zodat geen

stof wordt aangezogen in de koelingslucht.

- Plaats het toestel buiten het bereik van mogelijke
wegvliegende deeltjes van slijpmachines.

- Vergewis u ervan dat de koelingslucht vrij kan circuleren.

- Plaats het toestel op minimum 20 cm afstand van mogelijke
obstakels, zowel achteraan als vooraan, zodat de
koelinglucht goed circuleert.

- Bescherm het toestel tegen hevige regen of rechtstreeks

zonlicht.

VARNING: Det kan inte garanteras att utrustningen star stadigt
om lutningsvinkeln dverstiger 10°.
Tank pa foljande nar maskinen installeras:

Placera maskinen pa en stabil och torr yta for att sakerstalla att

damm inte dras in i kylluften.

- Sakerstall att maskinen placeras pa sakert avstand fran
partiklar fran eventuella slipmaskiner.

- Sékerstall att kylluften kan cirkulera fritt.

-  Béade framfor och bakom maskinen kravs ett avstand pa
minst 20 cm fran andra foremal, detta for att sakerstalla
god kylluftscirkulation.

- Skydda maskinen fran kraftigt regn och direkt solljus.

Knip het plakband door en open het beschermingskarton.
Hef de generator uit het karton aan de handvaten.

B2. ELEKTRISCHE AANLSUITING OP HET NET

De CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY wordt geleverd met :

= De hoofdstroomtoevoerkabel aangesloten op de generator

Indien uw net overeenstemt met de fabrieksaansluiting, hoeft u enkel de toevoerkabel
te voorzien van een mannelijke stekker die compatibel is met uw elektrische uitrusting
en geschikt is voor het maximum verbruik van de generator (zie tabel op pagina 65).
De mogelijke netfrequenties zijn :

= 50 en 60 Hz

De voeding moet worden beveiligd door een beschermingsvoorziening (zekering of
stroomonderbreker) geschikt voor het maximum hoofdstroomverbruik van de
generator.

Skar upp tejpen och Gppna ladan.
Lyft upp strémkallan med hjalp av handtagen.

B2. ANSLUTNING TILL ELNATET
CITOTIG 240 och 310 AC/DC EASY levereras:
= En primér stromférsorjningskabel ansluten till stromkallan
Om elnatet pa platsen har de specificerade anslutningsmdjligheterna ansluts helt
enkelt stromforsérjningskabeln, med en hankontakt som éverensstdmmer med
elutrustningen och l&mpar sig for strdmkallans maximala férbrukning (se tabell s. 65).
Méjliga natfrekvenser &r :
= 50 och 60 Hz
Stromforsorjningen maste skyddas av en skyddsanordning (sékring eller kretsbrytare)
med klassning som dverensstammer med stromkallans maximala primarférbrukning.

WAARSCHUWING: deze apparatuur (PRESTOTIG 310 AC/DC
EASY) is niet conform IEC 61000-3-12. Wanneer het wordt
aangesloten op een openbaar laagspanningssyteem, valt het
onder de verantwoordelijkheid van de installateur of gebruiker van
de apparatuur om na te gaan bij de netwerkverdeler of dergelijke
apparatuur mag worden aangesloten.

ATENTIE: Denna utrustning (PRESTOTIG 310 AC/DC EASY)
uppfyller inte kraven i IEC 61000-3-12. Om den ansluts till publika
lagspanningsnét &r personen som installerar eller anvander
utrustningen skyldig att sakerstalla att utrustningen far anslutas,
om nddvandigt genom att radfraga elnatsdistributoren.

WAARSCHUWING: deze uitrusting (PRESTOTIG 240 & 310
AC/DC EASY) van klasse A is niet bestemd voor gebruik in
woonwijken waar elektrische stroom wordt voorzien via een publiek
laagspanningsnet. Op dergelijke plaatsen kunnen mogelijke
problemen voorvallen met elektromagnetische compatibiliteit

tengevolge geleide of straalstoringen.

ATENTIE: Denna A-klassutrustning (PRESTOTIG 240 & 310
AC/DC EASY) ar inte avsedd att anvandas i bostadsomraden med
elférsorining via publika lagspanningsnat. | sadana omraden kan
det eventuellt vara svart att sékerstélla elektromagnetisk
kompatibilitet, pa grund av nétstérningar savél som stralning.

B3. AANSLUITING VAN DE GASTOEVOER (OP DE
REDUCEERKLEP)

(6~ Voir PAGE 163)

Sluit de gasslang aan op de rep : 25 aansluiting van de generator.
De cilinderkraan heel even openen en terug afsluiten om eventuele
onzuiverheden te verwijderen.
Monteer de regeklep/debietmeter.
Sluit de bij de generator geleverde gasslang aan op de uitgang van de
reduceerklep.
Open de gascilinder.
Tijdens het lassen moet het gasdebiet tussen 10 en 201/min staan.

B3. ANSLUTNING AV GASTILLFORSEL (TILL
TRYCKREGULATOR)

(6~Se SIDORNA 163)
Anslut gasslangen till punkt 25 pa stromkallan.
Oppna gasflaskans ventil en aning och stang den sedan for att aviagsna
eventuella orenheter.
Installera tryckregulator/flddesmatare.

Anslut gasslangen, som bifogas stromkéllan, till tryckregulatorns koppling.

Oppna gasflaskan.
Under svetsning ska gasflédeshastigheten ligga mellan 10 och 20 liter/min.

OPGELET
Koppel de gascilinder goed vast d.m.v. een veiligheidsband.

/A

VARNING
Se fill att gasflaskan sitter fast ordentligt genom att installera en
sékerhetsrem..

/A
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B4. AANSLUITING VAN DE UITRUSTING
(6~ Voir PAGE 163)
Aansluitingen aan de voorzijde van de generator.
Let erop dat de schakelaar Aan/Uit 0/1 Rep : 26 op de « 0 » positie staat.
In TIG modus :

Sluit de TIG toorts aan op de Rep : 23 rechts aansluitklem, de aardingsklem op Rep :

23 links aansluitklem, de gasslang op de Rep : 24 aansluiting en de bediening op de
rep:21

Bij gebruik met afstandsbediening, wordt deze aangesloten op de Rep : 22
aansluiting.

In gecoate elektrode modus :

Sluit de stekker van de elektrodedraagklem aan op de Rep : 23 rechts aansluiting van

de generator.

Sluit de aardingsklem aan op de Rep : 23 links aansluiting van de generator.
Bij gebruik met afstandsbediening, wordt deze aangesloten op de Rep : 22
aansluiting.

Volg de DC+ DC- polariteiten aangeduid op de verpakking van het gebruikte
elektrodenpakket.

B4. ANSLUTNING AV TILLBEHOR
(¢-Se SIDORNA 163)

Anslutningar pa framsidan av generatorn.
Kontrollera att strdmbrytaren, punkt 26, star i lage 0.

I TIG-lage:
Anslut TIG-brénnaren till anslutning punkt 23 hdger, jordklamman till punkt 23
vanster, gasslangen till anslutning punkt 24 och avtryckaren till punkt 21.

Nér fjarrkontroll anvands ansluts den till anslutning punkt 22.

I lage for svetsning med belagda elektroder:

Anslut elektrodhallaren till faste punkt 23 hoger pa stromkéllan.
Anslut jordningskabeln till punkten pa strdmkallan. punkt 23 vénster
Nar fiarrkontroll anvands ansluts den till anslutning punkt 22.

Folj polmarkeringama (DC+ DC-) pa den aktuella elektrodférpackningen.
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C - GEBRUIKSAANWIJZINGEN

De CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY is gebruiksvriendelijk ontworpen. Elke
bediening stemt overeen met een eenvoudige functie.

C1. INDIENSTSTELLING
Aan/uit schakelaar (0/1)

Positie 0 : de generator is uitgeschakeld
Positie 1 : de generator is aangeschakeld
Na 10 seconden is de installatie werkzaam.

L1- Spanningsverklikker

L2- Thermische fout verklikker. De verklikker licht op
bij oververhitting van de generator. Schakel het toestel
niet uit zodat de ventilator verder werkt. Wacht tot de
verklikker uitgaat, u kunt dan verder lassen.

L3- Stroomspanningsfout verklikker. De verklikker licht
op wanneer de spanning te hoog of te laag is.
Controleer de stroomspanning. De verklikker licht op
wanneer er overspanning is op de hoofdvoeding.

D1-Aflezing van de lasstroom of vooringestelde
stroomwaarde.
D2-Aflezing van de lasspanning of de parameters.

C2. METHODES

Elektrode lassen

alle soorten van elektroden voor AC en DC kan worden gebruikt.

TIG lassen met wisselstroom

Deze laspost is specifiek ontworpen voor TIG aluminium lassen met wisselstroom

TIG lassen met gelijkstroom

Lassen met gelijkstroom (DC) wordt gebruikt voor verschillende soorten staal.
Puntlasfunctie

Bij puntlassen kunt u de lastijden afstellen van 0 tot 10 s.

Hechtlasfunctie

Hechtlassen wordt gebruikt voor de assemblage van dunne platen, d.m.v. een zwakke
energie, waardoor de vervorming van het basismateriaal wordt verminderd.

TIG lassen met gemengde AC-DC stroom (MIX)

Het lassen van platen van verschillende diktes gebeurt best met gemengde stroom.
Indien nodig de waarden aanpassen d.m.v. de INSTELLING functie.

C3. TIG ELECTRODEN

Gelijkstroom wordt specifiek gebruikt voor het lassen
van verschillende soorten staal. Wij raden aan een
Cerium elektrode te bebruiken.

SCHERPEN VAN DE ELEKTRODE

Het uiteinde van de elektrode wordt kegelvormig
afgescherpt, zodat de boog stabiel is en de energie

REP : 26

C - BRUKSANVISNING

Les CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY ont été congus pour une utilisation facile.
Alla instéllningar &r knutna till en enkel funktion.

C1. KOMMA IGANG

Strdmbrytare (0/1)

Position 0: strémkallan ar avstangd

Position 1: stromkéllan &r paslagen

Efter 10 sekunder ar systemet klart att anvandas.

L1: Stromindikator

L2 : Varningslampa for termiskt fel. Lampan tands
om strémkallan blir dverhettad. Stang inte av
maskinen, eftersom flakten i sé fall stannar. Vénta
tills lampan slacks innan svetsning aterupptas.

L3 : Varningslampa for natspanningsfel. Lampan
tands om spanningen ar for hog eller for 1ag.
Kontrollera spanningstalet. Lampan tdnds om
Gverspanning uppstar i elnatet.

D1: Displayen visar svetsstrom eller den férinstalld
strém.

D2: Displayen visar svetsspanning eller
instéllning.

C2. METODER

MMA-svetsning

alla typer av elektroder for AC och DC kan anvandas.

TIG-svetsning med vaxelstrom

Denna stromkalla ar sarskilt utformad fér TIG-svetsning i aluminium med
vaxelstrom (AC).

TIG-svetsning med likstrom

Svetsning med likstrdm anvands vanligtvis vid svetsning i stal av olika grader.
Punktsvetsning

Vid punktsvetsning kan svetstiden stallas in fran 0 till 10 sekunder.

Héftsvets

Med haftsvetsmetoden kan tunna material effektivt fogas samman. Lag vérme
anvands, vilket minskar risken for skevhet i basmaterialet.

TIG-svetsning med blandad véxelstrom och likstrom (MIX)

Svetsning med blandad strém fungerar sarskilt bra vid sammanfogning av material
med olika tjocklek. Stall vid behov in vardena med SETUP-funktionen.

C3. TIG ELEKTRODER

Anvénds nér likstrom anges, eller vid svetsning av
vissa sorters stal. Vi rekommenderar ceriumelektrod.

SLIPNING AV ELEKTRODEN
Elektrodens topp slipas till en kon. Pa sa satt blir
bagen stabil och energin koncentreras till

wordt geconcentreerd op de te lassen plaats.

¥

svetsomradet.

De lengte van het aangescherpt gedeelte wordt bepaald
in fucntie van de diameter van de elektrode.

Met lage stroom, puntuiteinde =3 xd

Met hoge stroom, afgerond uiteinde 1=1xd

Hur lang den slipade delen ska vara beror pa
elektroddiametern.

Vid lag strém: spetsig kon som motsvarar | =3 xd (se fig.)
Vid hdg strém: en rundad kon som motsvarar | = 1 xd

AC Elektrodentabel/Elektrodtabell, vaxelstrom

ELEKTRODE/ AC LASSTROOM/ GASMONDSTUK GASSTROOM
ELEKTROD SVETSSTROM AC GASMUNSTYCKE GASFLODE
Min puntelektrode Min afgeronde elektrode Max
Min. spetsig elektrod Min. rundad elektrod

@ mm A A A @ mm I/min
1,6 15 25 90 6 -10
24 20 30 150 10 -11 7.8
32 30 45 200 11-16 8...10
4,0 40 60 350 16-175 10...12
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DC Elektrodentabel/Elektrodtabell, likstrom

ELEKTRODE MIN STROOM MAX STROOM GASMONDSTUK GASSTROOM
ELEKTROD MIN. STROM MAX. STROM GASMUNSTYCKE GASFLODE
@ mm A A g mm l/min
1,0 5 80 6-8 5..6
16 70 140 6-10 6.7
24 140 230 10-11 7.8
3.2 225 330 11-12-16 8...10

C4. ELEKTRODELASSEN (MMA)

Met de CITOTIG 240 ou 310 AC/DC EASY, kunt gebruik
maken van de laselektroden voor AC of DC naar gelang van
de mogelijkheden van de elektrode in kwestie.

Druk op de knop P2 voor lassen met gecoate elektrode.
Het lampje L5 licht op bij activering van lassen met gecoate
elektrode.

C4. ELEKTRODSVETSNING (MMA)

Med CITOTIG 240 och 310 AC/DC EASY Du kan
anvanda svetselektroder for AC eller DC beroende pa
kapacitet elektroden i fraga.

Tryck pa knappen P2 for svetsning med belagd elektrod.
Lampan L5 tands och indikerar att MMA-svetsning har
aktiverats.

7
LED geeft de huidige geselecteerde: ® f @ |J Lysdiod indikerar den valda:

AC /DC-/ DC+. veranderen de aard van de stroom in te AC MIX DC- Dc+ AC /DC-/ DC+. &ndra typ av strdm i pressning P2.
drukken P2. -@ © O @—

Druk op P3 om het dynamisme en het ontstekingspunt van
de boog af te stellen. Navigeer met de knoppen P4 en P5,
verlaat dit menu door op de TERUG knop P6 of de CYCLE
knop P3 te drukken.

DYNAMISME VAN DE BOOG (“boog” -9 ... 0 ... 9)- : u kunt
de waarde afstellen met de R1 stroomregelknop. De
nominale waarde is 0 ; voor een zachte boog afstellen op
een negatieve waarde (0 tot -9) ; voor een harde boog
afstellen op een positieve waarde (0 tot +9). een zachte
boog, is het afvuren verlaagd.

ONTSTEKINGSPUNT (Hot-9 ... 0 ... 9) : u kunt de waarde
afstellen met de R1 stroomregelknop. Een positieve waarde
geeft een sterker stroompunt, de standaard
systeemgekozen waarde is 0.

C5. TIG LASSEN

Kies TIG lassen door de P1 knop in te drukken. U kunt tevens de stroomsoort
veranderen door op de keuzeknop (AC, MIX, DC-, DC+) te drukken. Hou de knop

ingedrukt voor DC+.

Naargelang de gekozen modus kunt u de parameters aanpassen met de functie
CYCLE P3. Verlaat deze functie door op dezelfde knop te drukken. U ziet

terzelfdertijd de aanbevolen elektrodediameter.

ACTIG

Aanbevolen voor aluminium lassen. U kunt bijvoorbeeld ook de balans en de
frequentie van de wisselstroom regelen d.m.v. de functie CYCLE P3en de pijltjes. De

volgende parameters kunnen worden geregeld :

Tryck pa knappen P3 for att stalla in dynamik och
bagtandning. Navigera med knappara P4 och P5, och
avsluta genom att trycka pa P6 (RETURN) eller pa P3
(CYCLE) igen.

BAGDYNAMIK ("bage”-9 ... 0 ... 9): Vardet stalls in
med strémjusteringsratten R1. Normalvérdet &r 0. Fér en
mjukare bage vrids ratten till ett negativt vérde (0 till -9),
och for en hardare bage vrids den till ett positivt varde
(Oa till +9). en mjuk bage ar eldhastighet nedsatt.

TANDPULS (het-9 ... 0 ... 9): Vérdet stalls in med
stromjusteringsratten R1. Ett positivt varde innebar en
kraftfullare puls, och det forinstéllda vardet &

C5. TIG SVETSNING

Valj TIG-svetsning genom att trycka pa TIG-knappen P1. Strdmlage &ndras
genom att trycka pa valknappen igen (AC, MIX, DC-, DC+). For att vélja DC+

maste man halla knappen intryckt.

| enighet med valt strdmlage kan parametrarna justeras med funktionen CYCLE
P3. Avsluta CYCLE P3-funktionen genom att trycka pa CYCLE P3-knappen.

Samtidigt visas rekommenderad elektroddiameter.

TIG MED VAXELSTROM

Tigsvetsning med vaxelstrom ar avsedd fér aluminium. Exempelvis kan
vaxelstrdmmens balans och frekvens justeras med CYCLE P3och pilknapparna.

Féljande svetsparametrar kan stallas in:
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A. Balans (bAL -50 ... 0, fabrieksinstelling —25%)

een waarde van -25 tot 0 balanswaarde breekt de aluminelaag beter maar verhit de
elektrode meer dan het stuk (de elektrode wordt bot).

een waarde van -50 tot -25 balanswaarde verhoogt de energie en de penetratie in
het stuk, maar vermindert de ets van het aluminiumoxide.

Indien u de temperatuur van de elektrode met afgeronde punt wenst te verhogen
tijldens het lassen, moet de balanswaarde positief worden afgesteld, Indien u de
temperatuur van de elektrode met gescherpte punt wenst te verlagen tijdens het
lassen met behoud van een scherpe punt, Stel de balans tot -50.

Bij gebruik met de fabrieksinstelling blijft de elektrode scherp.

Een gescherpte elektrode met een smalle boog geeft een smal lasbad en een betere

penetratie dan een afgeronde elektrode. Een smalle boog is uiterst geschikt voor
hoeklassen.

Een afgeronde elektrode geeft een brede boog, die tevens het afbijten van de
aluminiumoxide op een breder opperviak bevordert.

B. Frequentie (FrE 50 ... 250 Hz, fabrieksinstelling 60 Hz)
verhoging van de frequentie produceert een meer stabiele boog en smal.

C. Keuze van de golfvorm, sinus of vierkant (Sinus/SquArE)

De golfvorm beinvloedt het booggeluid en de penetratie. Een sinusvorm geeft minder

geluid, terwijl een vierkante vorm een betre penetratie geeft (fabrieksinstelling).

D. 2T hot start tijden (H2t 0.1 s...5.0 s, fabrieksinstelling 1 s)

Voorverwarmingstijd voor de 2-tijden functie. Het stuk kan worden voorverwarmd (hot

start) met een AC of DC stroom. De hier gekozen tijd is berekend op DC stromen.

C6. COMPOTIG (MIX)

a) Lassen COMPOTIG (gemengde AC/DC stroom)
Bij gemengde stroom worden de frequentie en de
balans van de wisselstroom bepaald door de
afstellingen van de AC stroom.

Men krijgt toegang tot deze instellingen door een druk
op de knop CYCLE P3, en door vervolgens de
parameters te selecteren aan de hand van de pijlties
P4 en P5

1. AC tijd (AC 10 ... 90 %, fabrieksinstelling 50 %)
2. Cyclustijd (CYc 0.1 ... 1.0 s, fabrieksinstelling 0.6 s)
3. DC stroom (DC(-) 50 .... 150 %, fabrieksinstelling 100 %)
4.Balans (bAL-50 ... 0 ... +10 %, fabrieksinstelling —25 %)
5. Frequentie (FrE 50 ... 250 Hz, fabrieksinstelling 60 Hz)
6. Keuze van de golfvorm, sinus of vierkant (Sinus/SquArE)
7. 2T hot start tijden (H2t 0.1 s...5.0 s, fabrieksinstelling 1.0 s)
Regeling enkel mogelijk in tijdfunctie 2T / 4T STEP
Verhoging van de DC stroom bevordert penetratie maar vermindert het afbijten.

A. Balans (bAL -50 ... 0, fabriksinstéllning -25%)

ett vérde pa -25 till 0 balansvarde bryter upp aluminiumoxiden effektivare men
hettar upp elektroden mer an arbetsstycket (spetsen trubbas av).

ett vérde pa -50 till -25 balansvarde okar varmealstringen och intrangningen i
basmetallen, men minskar etsning av aluminiumoxid.

Om man vill hoja elektrodtemperaturen vid svetsning med trubbig elektrod kan
balansen justeras i positiv riktning, och vill man sanka elektrodtemperaturen vid
svetsning med spetsig elektrod justeras den pa motsvarande satt i negativ
riktning.

justera balansen till -50.

En spetsig elektrod mojliggér dven svetsning med smalare bage, vilket ger en
smalare fog och djupare intrngning @n svetsning med trubbig elektrod. En smal
fog &r sarskilt lamplig vid kalsvetsning.

Svetsning med trubbig elektrod ger en bredare bage, vilket dven vidgar
aluminiumoxid.

B. Frekvens (FrE 50 ... 250 Hz, fabriksinstéllning 60 Hz)
oOka frekvensen ger en mer stabil bage och smal.

C. Val av vaxelstrommens vagform; sinuskurva eller fyrkantsvag
(SinuS/SquArE)

Vagformen paverkar bagens ljudniva och ingrangning. En sinuskurva ger lagre
ljudniva, medan en fyrkantsvag ger battre intrangning (fabriksinstallning).

D. Hot start-tid for funktionen 2T (H2t 0,1 s ... 5,0 s, fabriksinstalining 1 s)
Forvarmningstimer for 2T-funktionen. Arbetsstycket kan férvarmas (Hot Start) vid
bade vaxelstrém och likstrém. Tiden som stalls in har kvarstar for likstrdmslagen i
TIG.

C6. MIX COMPOTIG SVETSNING

a) SVETSNING MIX COMPOTIG (en blandning
av véxelstrom och likstrom)

Vid blandad strém bestdms véxelstrommens
frekvens och balans genom justeringar av
véxelstrdommen.

Dessa installningar nas genom att trycka pa
knappen CYCLE P3 och sedan vélja en
parameter med pilarna P4 och P5.

1. AC-tid (AC 10 ... 90 %, fabriksinstalining 50 %)

2. Cykeltid (CYc 0,1 ... 1,0 s, fabriksinstéllning 0,6 s)

3. DC-strém (DC(-) 50 ... 150 %, fabriksinstélining 100 %)

4.Balans (bAL-50 ... 0 ... +10 %, fabriksinstélining —25 %)

5. Frekvens (FrE 50 ... 250 Hz, fabriksinstalining 60 Hz)

6. Val av véxelstrommens vagform; sinuskurva eller fyrkantsvag (SinuS/SquArE)

7. Hot Start-tid for funktionen 2T (H2t0,1s ... 5,0 s, fabriksinstéllning 1 sekund)
Ses endast med funktionen 2T / 4T STEP.
Okande DC-strom Okar intrangningen men minskar reningseffekten.
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C7. TIG LASSEN MET WISSELSTROOM

Wisselstroom wordt specifiek gebruikt voor aluminiumlassen. We bevelen het gebruik
van een Cerium (grijze) of lanthane of eindelektrode (groen)

Balans

Tijdens het lassen met wisselstroom wordt de ratio tussen positieve en negatieve half-
cyclus de balans genoemd. D.m.v. de balans kunt u de hitte tussen de elektrode en
het te lassen stuk controleren.

Bij een positieve balans betekent dit dat de positieve half-cyclus langer is dan de
negatieve, de hitte is meer geconcentreerd op de elektrode dan op het te lassen stuk.
Wanneer de balans negatief is, worden de negatieve half-cyclussen langer, het te
lassen stuk warmer en de elektrode minder warm. De CITOTIG beschikt in serie over
een automatische balans die de correcte balanswaarde kiest. De gebruiker regelt de
BALANS knop naargelang de gebruikte elektrode, en het toestel stelt de balans af
voor de verschillende stromen.

De automatische balans geeft twee voordelen vergeleken met een constante balans:

- Bij lassen met wisselstroom, kunt u zowel een scherpe als bolle elektrode gebruiken.
Bij aanvang van het lassen, vormt het toestel het uiteinde automatisch.

- Het stroomgamma voor gebruik van de elekirode wordt uitgebreid: de minimum
stroom wordt verlaagd en de maximum stroom wordt verhoogd.

Dankzij de automatische balans kunt u lassen met een scherpe elektrode met een
smallere boog om een meer geconcentreerde voeg te verkrijgen met een diepere
penetratie dan met een bolle elektrode. Een smalle voeg is noodzakelijk bij lassen van
een band.

Bij gebruik van een botte elektrode wordt de boog en het opperviak ervan breder, voor
gebruik bij puntlassen en buitenhoeken.

C8. ONTSTEKINGSMODUS

Druk op de P7 knop voor een HF ontsteking of op TIG
PAC voor een contactontsteking.
Het lampje naast de knop geeft de keuze aan.

TIG HF ONTSTEKING : De boog wordt ontstoken met
een hoge frequentievonk, zonder aanraking van het te
lassen stuk. Indien de boog niet is ontstoken binnen de
seconde, herhaalt u bovenstaande werkwijze.

CONTACTONTSTEKEING (PAC) : Druk de elektrode
zachtjes op het te lassen stuk (1). Druk op de trekker,
het gas stroomt weg en de stroom loopt door de

C7. TIG-SVETSNING MED VAXELSTROM

Véxelstrdm anvands vid svetsning i aluminium. Vi rekommenderar att en
ceriumelektrod (gra) eller lanthane eller en elektrod med grén spets anvands.

Balans

Vid svetsning med vaxelstrém kallas forhallandet mellan den positiva och den
negativa halvcykeln fér balans. Med hjalp av balansen kan varmen mellan elektroden
och arbetsstycket kontrolleras.

Ar balansen positiv innebar detta att den positiva halvcykeln ar langre an den negatvia
halvcykeln, och att varmen koncentreras mer till elektroden an till arbetsstycket.

Om balansen & andra sidan ar negativ ar den negativa halvcykeln langre, med
varmare arbetsstycke och svalare elektrod. CITOTIG har automatisk balans som
standard, och véljer automatiskt korrekt balansvarde. Anvandaren justerar BALANCE-
ratten enligt vilken elektrod som anvénds, och darmed stéller maskinen in balansen for
de olika strdmmarna.

Automatisk balans har tva fordelar jamfort med konstant balans:

- Vid svetsning med vaxelstrom gar det att anvanda elektroder bade med
avsmalnande och rund spets. Nar svetsningen paborjas formar maskinen automatiskt
den rundade spetsen.

— Elektrodens stromréckvidd vidgas. Minimumstrémmen &r lagre och
maximumstrdmmen hdgre.

Tack vare den automatiska balansen gar det att svetsa med avsmalnande elektrod,
vilket ger en smalare bage som astadkommer en mer koncentrerad fog och djupare
intrangning an vad som uppnas med rundad elektrod. En smal fog ar nddvandig vid
svetsning av en list.

Nar en trubbig elektrod anvands blir bagen bredare och ytomradet stérre. Detta gor

den lamplig for stumfogar och yttervinklar. . .
C8. TANDNINGSLAGE

Tryck pa knappen P7 for att valja mellan HF-tandning

och PAC/LIFT-tandning.

Lamporna invid knappen visar vilket tindningslage som

valts.

TANDNING HF TIG: Bagen skapas av en hdgfrekvent
gnista utan att arbetsstycket vidrors. Om bagen inte
tands efter en sekund upprepas proceduren.

KONTAKTTANDNING (PAC): Tryck elektroden Itt mot
arbetsstycket (1). Tryck in avtryckaren, sa att gasen
flodar out och strémmen passerar genom elektroden.

elektrode. Verwijder de elektrode van het stuk door deze
zodanig te draaien dat de buis in contact blijft met het
stuk(2-3).

De boog komt tot stand en de lasstroom komt op niveau
tiidens de inschakelduur (4).

Gebruik contactontsteking bij gevoelige elektronische
uitrustingen.

C9. TREKKERCYCLUS VAN DE TOORTS

Druk op de P12 knop om de gekozen modus te
selecteren : 2 tijden/4 tijden/Citostep of 4 tijden
step. Het lampje geeft de gekozen cyclus aan.

P12

2T/HF ONTSTEKING
1. Druk op de trekker van de toorts. Het gas stroomt

Avlagsna elektroden fran arbetsstycket genom att vrida
den sa att munstycket behaller kontakten med
arbetsstycket (2-3).

Bagen skapas och strdmmen stiger till svetsniva (4).
Anvénd kontakttanding i n&rvaro av kanslig elektronisk
utrustning.

BRANNARENS AVTRYCKARCYKEL

Tryck pa knappen P12 for att vélja mellan
avtryckarlagena 2-takt, 4-takt, CITOSTEP eller 4T
STEP. Lampan som t&nds visar vilken cykel som
valts.

CI.

2-TAKT/HF-TANDNING
1. Tryck pa brannarens avtryckare. Gasen flodar ut.

weg en na de gekozen voor-gastijd, komt de boog
tot stand bereikt de lasstroom het gewenste niveau

Enligt forinstalld gasforstrdmningstid bildas bagen
och svetsstrdmmen stiger till sin niva under den

valda stigningstiden.

tijldens de gekozen inschakelduur. [l
2. Laat de trekker los, de lasstroom daalt langzaam

2. Slapp avtryckaren sa att svetsstrémmen sjunker

volgens de gekozen uitdooftijd. Wanneer de boog :
dooft, blijft het gas wegstromen tijdens de na-gastijd. 1

-

; ; sakta under den valda slope down-tiden. Nér bagen
PN ‘ har slocknat fortsétter gasen att strémma under

2TICONTACTONTSTEKING (PAC)

gasefterstromningstiden.

2-TAKT/KONTAKTTANDNING (PAC)

1. Druk de elektrode zachtjes op het te lassen stuk.
2. Druk op de trekker van de toorts.

1. Tryck elektroden latt mot arbetsstycket.
2. Tryck pa brannarens avtryckare.

3. Avlagsna sakta elektroden fran arbetsstycket.

3. Verwijder langzaam de elektrode van het te n

lassen stuk. De boog komt tot stand en de lasstroom
komt op niveau tijdens de inschakelduur.

Bagen skapas och strdmmen stiger till svetsniva.
4, Slapp avtryckaren sa att svetsstrdmmen sjunker

4. Laat de trekker los, de lasstroom daalt langzaam

under den valda slope down-tiden. Nar bagen har

volgens de gekozen uitdooftijd. Wanneer de boog
dooft, blijft het gas wegstromen tijdens de na-gastijd.

-
"
B
Id

W | ; slocknat fortsatter gasen att strémma under
4 N i gasefterstromningstiden.
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2T/ CONTACTONTSTEKING (PAC)
De dooftijd kan worden onderbroken door de trekker
vlug in te drukken.

2T/ CONTACTONTSTEKING (PAC)

U kunt terugkeren naar de lasstroom door op de
trekker te drukken. Zo komt de stroom terug op niveau
binnen dezelfde tijdsspanne als bij het doven.

4T/ H.F. ONTSTEKING

1. Druk op de trekker. Het beschermingsgas stroomt
weg.

2. Laat de trekker los. De boog komt tot stand en de
lasstroom komt op niveau tijdens de inschakelduur.
3. Druk op de trekker. Het lassen gaat verder.

4 Laat de trekker los, de lasstroom vermindert en de
boog dooft uit na de uitdooftijd. Het
beschermingsgas blijft wegstromen tijdens de
gekozen uitdooftijd.

4T/ CONTACTONTSTEKING (PAC)

1. Druk de elektrode zachtjes op het te lassen stuk ;
2. Druk lang op de trekker van de toorts.

3. Verwijder langzaam de elektrode van het te
lassen stuk. De boog komt tot stand en de
lasstroom komt op niveau tijdens de inschakelduur.
4. Druk op de trekker. Het lassen gaat verder.

5. Laat de trekker los, de lasstroom vermindert en
stopt bij het bereiken van de uitdooftijd. Wanneer de
boog is uitgedoofd, blijft het beschermgas
wegstromen tijdens de na-gastijd.

4T/ CONTACTONTSTEKING (PAC)
Bij het drukken op de trekker tiidens het doven blijft

de stroom op hetzelfde niveau zolang u drukt.
Wanneer u de trekker loslaat, vermindert de stroom.

4T/ CONTACTONTSTEKING (PAC)

Door langdurig op de trekker te drukken kunt u terug
het lasstroomniveau bereiken.

C10. AFSTELLEN VAN DE CYCLUSPARAMETERS

Om de verschillende cyclusparameters af te stellen,
Kiest u de gewenste parameter via de knoppen P4
en P5 tot u de parameter kunt aflezen.

De paneellampjes duiden de gekozen parameter
aan in de tekening van de lascyclus.

Uitdooftijd :

De regeling van de uitdooftijd gebeurt wanneer de
LED L18 oplicht d.m.v. de potentiometer R1. Deze
tijd kan worden ingesteld tussen 0 en 15 s.
Wanneer u de uitdooftijd regelt kunt u deze aflezen
in seconden.

Na-gastijd :

De regeling van de na-gastijd gebeurt wanneer de
LED L20 oplicht d.m.v. de potentiometer R1. Deze
tijd kan worden ingesteld tussen 0 en 30 s.
Wanneer u de na-gasftijd regelt kunt u deze aflezen
in seconden.
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2-TAKT/KONTAKTTANDNING (PAC)
Slope down-tiden kan avbrytas genom att avtryckaren
trycks in snabbt.

2-TAKT/KONTAKTTANDNING (PAC)

Man kan aterga till svetsstrém genom att trycka pa
avtryckaren.

Tiden som strémmen behdver for att na sin niva ar
ungefar lika lang som slope down-tiden.

4-TAKT/HF-TANDNING

1. Tryck in avtryckaren. Skyddsgasen flddar ut.

2. Slapp avtryckaren. Bagen skapas och strémmen
stiger till svetsniva.

3. Tryck in avtryckaren. Svetsningen fortsétter.

4. Slapp avtryckaren. Svetsstrommen borjar sjunka
och bagen slocknar efter slope down-tidens utgang.
Skyddsgasen fortsatter att floda under den valda
tiden.

4-TAKT/KONTAKTTANDNING (PAC)

1. Tryck elektroden latt mot arbetsstycket.

2. Tryck in brannarens avtryckare och hall den
intryckt en lang stund-

3. Avlagsna sakta elektroden fran arbetsstycket.
Bagen skapas och strdmmen stiger till svetsniva.
4. Tryck pa avtryckaren. Svetsningen fortsatter.
5. Slapp avtryckaren. Svetsstrdmmen sjunker och
upphor efter den valda slope down-tidens utgang.
Nar bagen har slocknat fortsatter gasen att stromma
under gasefterstromningstiden.

4-TAKT/KONTAKTTANDNING (PAC)

Nar avtryckaren trycks in under slope down halls
strommen pa samma niva sa lange som avtryckaren
ar intryckt. Nar avtryckaren slapps sjunker
strdommen.

4-TAKT/KONTAKTTANDNING (PAC)

Genom att trycka in brannarens avtryckare och halla
den intryckt en lang stund far man strommen att
aterga till svetsniva.

C10. JUSTERA CYKELPARAMETRARNA

For att stélla in svetscykelns olika parametrar
trycker man pa knapparna P4 och P5 tills den
parameter man vill stélla in har valts.

Den valda parametern markeras med en lampa.

Slope down-tid:

Slope down-tiden har stallts in n&r L18 tands,
och justeringen gors med ratten R1. Tiden kan
stallas in fran 0 till 15 sekunder. Medan slope
down-tiden stélls in visas den i sekunder.
Gasefterstromningstid:
Gasefterstrdmningstiden har stéllts in nér L20
tands, och justeringen gérs med ratten R1.
Tiden kan stéllas in fran 0 till 30 sekunder.
Medan gasefterstrdmningstiden stalls in visas
den i sekunder.
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Inschakeltijd :

De regeling van de inschakeltijd gebeurt wanneer
de LED L8 oplicht d.m.v. de potentiometer R1.
Deze tijd kan worden ingesteld tussen 0 en 10's.
Wanneer u de inschakeltijd regelt kunt u deze
aflezen in seconden Voor-gastijd :

De regeling van de voor-gastijd gebeurt wanneer
de LED L6 oplicht d.m.v. de potentiometer R1.
Deze tijd kan worden ingesteld tussen 0 en 10 s.
Wanneer u de voor-gasftijd regelt kunt u deze
aflezen in seconden

C11. EXTRA FUNCTIES

Het toestel beschikt over functies en regelingen die niet zichtbaar zijn op het

controlepaneel. De gebruiker heeft geen nood aan deze functies bij normaal laswerk, maar

deze kunnen nuttig zijn voor speciale toepassingen.

Deze functies worden « digitale functies » genaamd, omdat ze toegankelijk zijn d.m.v.

digitaal kiezen. Deze staan op ON / OFF of standaard / regelbaar.

a) De functies SETUP A worden als volgt gebruikt :

1. Druk langdurig op de setup knop 2T/4T (P12)

3. Kies het nummer van de gewenste digitale functie door te drukken op de pijtties P4 en P5
4. Wijzig de regeling van de functie d.m.v. de hoofdknop R1.

5. Wanneer de aanpassing is uitgevoerd, slaat u deze op door nogmaals op de knop 2T/4T (P12)

« digitale functies » te drukken.
De fabrieksinstellingen worden in vet gedrukt weergegeven.

| R

Up slope-tid:

Up slope-tiden har stallts in nar L8 tands, och
justeringen gors med ratten R1. Tiden kan
stéllas in fran 0 till 10 sekunder. Medan up
slope-tiden stélls in visas den i sekunder.
Gasforstromningstid:

Gasférstrdmningstiden har stéllts in nér L6
tands, och justeringen gdrs med ratten R1.
Tiden kan stéllas in fran 0 till 10 sekunder.
Medan gasforstromningstiden stélls in visas den
i sekunder.

C11. EXTRAFUNKTIONER

Maskinen har fler funktioner och valméjligheter &n de som visas pa panelen.
Anvandaren behdver inte dessa extrafunktioner vid vanlig svetsning, men de kan
vara anvandbara i situationer som kréver "specialsvetsning”. Dessa funktioner
kallas "digitala” eftersom de nas via digitala val, och ar foljande : on/off och
standardinstaliningar eller justerbara instéllningar.

a) SETUP En funktion anvénds pa foljande satt :

1. Tryck in SETUP-knappen 2T/4T (P12) en lang stund.

3. Vélj nummer pa 6nskad digital funktion genom att trycka pa pilknappama P4
och P5.

4. Andra de digitala funktionernas instéliningar med ratten R1.

5. Nar 6nskade andringar ar gjorda sparas de nya instéllningarna med ett nytt
tryck pa SETUP-knappen 2T/4T (P12) . De digitala funktionernas
fabriksinstéllningar anges med fet stil.
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*A = Algemeen : toepassing op alle programma's - De fabrieksinstellingen staan vet gedrukt
*A = Allmén: géller for alla program - Fabriksinstallningar markeras med fet stil

Indexering van de inschakeltjd (*A) ON De inschakeltjid wordt geregeld in functie van de stroom. — Upslope-tiden avgérs av strdmmen
A1 Upslope stromforhallande (*A) OFF De inschakeltiid bliift op de ingestelde positie — Den instéllda upslope-tiden kvarstar.
Indexering van de uitdooftiid (*A) ON De uitdooftijd wordt geregeld in functie van de stroom. — Downslope-tiden avgdrs av strdmmen
A2 Downslope strémférhallande (*A) OFF De uitdooftiid blijft op de ingestelde positie — Den installda downslope-tiden kvarstar
Antikleef TIG (*A) ON Antikleef TIG is geactiveerd — TIG anti-frys pa
A3 TIG anti-frys (A) OFF Antikleef TIGis gedesactiveerd — TIG anti-frys av
Antikleef gecoate lectrode (*A) ON Antikleef gecoate elekirode is geactiveerd - MMA anti-frys pa.
A4 MMA anti-frys (A) OFF Antikleef gecoate elektrode is gedesactiveerd - MMA anti-frys av.
VRD reductie van nullastspanning (*A) ON VRD modus : rustspanning < 35 V - VRD-age: tomgangsspanning <35V
A7 VRD (*A) OFF Nominale belasting spanning 63VDC / Mérklast spanning 63 VDC
In 2 tiiden modus stopt het uitdoven door een korte druk op de trekker
Stoppen van het uitdoeven in 2 tijden ON | 2T-l4ge stéings downslope av med ett snabbt tryck pa startknappen
2T downslope-avstangning Een korte druk op de trekker heeft geen enkel effect
A8 OFF Ett snabbt fryck har ingen effekt
Automatisch puntassen Wanneer h_et Iassep rgnir?delr dan 3 seconden duu(t, is er geen uitdoving wanneer het lassen stopt
Haftautomatik ON Om svetsningen pagatt i mindre &n 3 sekunder blir det ingen downslope nar den stoppas
A9 OFF De automatische puntlasfunctie is gedesactiveerd — Haftautomatik av.
. . " Wanneer de stroOm hoger is dan 100A en de inschakeltjd op 0.0s staat, is er een stijging van 0.2 s bij de
Begrenzing van de stroomstijgingsgraad bij helft van de lassiroom
rke stroom . P o . A .
th: cinsning av strémmens stianinastid vid Om strémmen 6verstiger 100 A och upslope-tiden &r 0,0 sekunder blir det en 0,2 sekunder lang slope fran
hb'g Som 9 gning ON halva svetsst_romr_nen . _ .
A10 OFF De stroom stijgt direct naar de maximum waarde — Strdmmen stiger direk fill instéllt vérde.
Gecoate elekirode/TIG keuze met TIG =aan het begin van het gamma van de afstandsbediening - TIG = fidrrkontroliskalans bérjan
I Gecoate elekirode = aan het einde van het gamma — MMA = fidmkontrollskalans slut
afstandsbediening(A*)
MMA- eller TIG-&ge kan véljas med ON - —
famontrollen (*A) Ngrmale stroomregelfunctlg van de afstandsbediening
A12 OFF Fjarrkontroll som nomal strdmregulator.
Beginstroom ON/OFF ON
A13 | Piotbage PAAV OFF
Tidens de inschakelduur kan de stroom worden vastgezet (in 4T en CITOSTEP) door op de trekker te
Functie voor stroombehoud drukken
Strémfrysningsfunktion ON Under slope kan strémmen "frysas” vid en viss niva (4T och CITOSTEP) med ett tryck pa startknappen.
A14 OFF Deze functie is gedesactiveerd — Frysningsfunktion av.
Keuze van de geheugenopslagplaats met De plus en min knoppen van de fakkel worden gebruikt om de plaats in het geheugen te bepalen
de plus/min knoppen (A*¥) ON Plus-/minus-knappama pa facklan kan anvéndas for att valja minneskanal
Val av minneskanal med plus-/minus-
A15 knappama (A%) OFF De knoppen regelen de stroom — Knappama reglerar strdmmen
knoppen + en - de fakkel is nog steeds actief
Activering van de plusimin knoppen (%) ON knappama + och - facklan &r fortfarande aktiv
Plus-iminus-knappama akiverade (A" De plus en min knoppen van de afstandsbediening zijn enkel actief na indrukken van de “remote” knop
Plus-iminus-knappama pa fidkontrollen ar bara aktiva sedan de valts genom ett tryck pa knappen
A16 OFF REMOTE.
Koelingsbeveiliging (A*) ON Beveiliging geactiveerd — Flodesvakt pa
A17 Vattenkyiningens flddesvakt (A*) OFF Beveiliging gedesactiveerd — Fiddesvakt av
AUTO koeling (A%) ON Automatische inschakeling geactiveerd — Automatisk reglering p&
A19 Automatiskt reglerad vattenkylning (A*) OFF De koeling werkt voortdurend — Vattenkylningen kérs standigt
Watertemperatuur beveiliging (A*) ON De watertemperatuur beveiliging is geactiveerd — Vattenkylning med temperaturvakt (A*) vald
A20 Vattenkyiningens temperaturvakt (A*) OFF De watertemperatuur beveiliging is niet actief — Temperaturvakt av
. . Automatische herkenning geactiveerd, regelingen zijn niet mogelijk indien niet aangesloten
Automanschg h.e rken? ing van de ON Automatisk identifiering pgé?Fjénkontrollrekgn intge véIjJas om d(?riJ intJe aransluten ?
afstandsbediening (X' Autorafische herkenning gedesacliveerd,egelngen zjn mogelik ook wanneer deze et s aangesit
Automatisk identiering av frkontroll (A%) utomatische herkenning gedesactiveerd, regelingen zjn mogelik ook wanneer deze niet s aangesioten
A21 OFF Automatisk anslutning pa/av. Fjérrkontroll kan véljas dven om den inte &r ansluten

b) De speciale functies staan onder SETUPB -C -D-enE:

1. Druk tegelijk en langdurig op de functies 2T / 4T (P12) en terug (P6)

2. Kies de gewenste SETUP: A - B - C - D - of E via een druk op de toets 2T / 4T (P12).
3. Kies het nummer van de digitale functie aan de hand van de pijlties P4 - P5.

4. Wijzig de instelling van deze functie aan de hand van de hoofdknop R1

5. Na uitvoering van de wijziging, kan de nieuwe instelling worden opgeslagen door
nogmaals te drukken op 2T / 4T (P12) - digitale functies.

De fabrieksinstellingen worden vetgedrukt weergegeven.

b) Utokade funktioner finns i SETUP B, C, D och E:

1. Tryck och hall in knapparna 2T/4T (P12) och return (P6) samtidigt.

2. Valj 6nskad SETUP: A, B, C, D elller E genom att trycka pa knappen
2T/4T (P12).

3. Vélj en siffra som motsvarar en digital funktion genom att trycka pa
pilarna P4 och P5.

4. Andra funktionens instéllning med huvudknappen R1.

5. Nar andringen &r gjord sparas de nya instéliningarna med &nnu ett tryck
pa knappen 2T/4T (P12) - digitala funktioner.

Fabriksinstéllningarna ar markerade med fet stil.

[
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SETUP « B » TIG DIVERS
Ontstekingsstroom TIG PAC 20 Fabrieksinstelling 20A / Fabriksinstéllning 20A
B1 TIG PAC bagtandningsstrém 3...230 Regelbaar van 3 tot 230A / Justerbar fran 3 till 230A
Duur van de hoge ontstekingsfrequentie HF 1.0 Fabrieksinstelling 1S / Fabriksinstallning 1S
B2 HF Hogfrekvent bagtandningstid 0.2..2.0 Regelbaar van 0,1 tot 2S / Justerbar fran 0,1 till 28
"Natuurijk" ophouden van de boog tidens het doven 10 Fabrieksinstelling 10% van de lasstroom / Fabriksinstalining: 10 % av svetsstrommen
B3 "Naturlig” slackning av bagen medan bagen sténgs av 5..10 Regelbaar van 5 tot 40% van de lasstroom / Justerbar fran 5 till 40 % av svetsstrommen
OFF Fabrieksinstelling / Fabriksinstélining
B5 Fabrieksinstellingen / Fabriksinstallningar PAN Fabrieksinstellingen en opslag van de programma's / Fabriksinstallning, spara program i minnet
ALL Fabrieksinstellingen en RAZ van de programma's / Fabriksinstalining, &terstalining av program
1 Dezelite sneheid als A10 (beperking van de oenameduur)/ Samma hesfighet som A10 (pegrénsning av kningsidkn)
B6 Doofmethoden / Slackningsmetod 2 In functie van de doofparameters / Beroende pa slackningsparametrarna
3 Geen doving / Bagen har inte slackts
B7 Niet-lineaire doving / Icke-linjér slackning OFF Fabrieksinstelling / Fabriksinstélining
0...50 Regelbaar 0...50% van de lasstroom / Justerbar fran 0...50 % av svetsstrémmen
Uitschakeling van de koelgroep na het lassen OFF Fabrieksinstelling 4mn / Fabriksinstallning 4mn
B9 Sténga av kylsystemet efter svetsning ON Fabrieksinstelling 30s / Fabriksinstéllning 30s
Selectie van het "kaliber" van de punttid OFF Fabrieksinstelling 0,0...15,0s — pas 0,1s / Fabriksinstallning 0,0...15,0s - pas 0,1s
B10 Valja "kaliber”-punkitid ON Ou0...150s - pas 1s
MMA: Boogsterkte / MMA: Bagstyrka 0 Fabrieksinstelling / Fabriksinstéllning
B11 9..0..9 Regelbaar -9 = soft arc, 9 = rough arc / Justerbar -9 = soft arc, 9 = rough arc
Startstroom MMA (Hot Start) 0 Fabrieksinstelling / Fabriksinstallning
B12 Startstrom MMA (Hot Start) 9..0..9 Regelbaar -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun / Justerbar -9 = minimum overrun, 9 =
maximum overrun
Startstroom TIG (Hot Start) 10 Fabrieksinstelling 10% van de lasstroom / Fabriksinstallning: 10 % av svetsstrommen
B13 Startstrom TIG (Hot Start) OFF Minimale stroom / Minimumstrém
5..40 Regelbaar van 5 tot 40% van de lasstroom / Fabriksinstlining: 5 av 40% svetsstrommen
Weergaveduur van de parameters 5.0 Fabrieksinstelling 5,0s / Fabriksinstéllining 5,0s
B14 Tid som parametrarna visas 1.0...20.0 Regelbaar van 1,0 tot 20,0s / Justerbar fran 1,0 till 20,0s
Cyclus 2T: Duur van de Hot Start (startstroom) 1.0 Fabrieksinstelling 1,0s / Fabriksinstéllining 1,0s
B15 | 2T-lage: Hot Start-tid (startstrom) 0.1..5.0 Regelbaar van 1,0 tot 5,0s / Justerbar fran 1,0 till 5,0s
SETUP « C » et « D » (Mini / Maxi)
Minimale voorgastid 0.0 Fabrieksinstelling 0,0s / Fabriksinstallningar 0,0s
C1 Kortaste gasforstrémningstid 0.0...2.0 Regelbaar van 0 tot 2s / Justerbar fran 0 till 2s
Minimale nagastid 1.0 Fabrieksinstelling 1,0s / Fabriksinstaliningar 1,0s
C7 Kortaste gasefterstromningstid 0...10 Regelbaar van 0 tot 10s / Justerbar fran 0 till 10s
Minimale balansregeling -80 Fabrieksinstelling -80% / Fabriksinstéliningar -80%
C16 | Instélining av minimumbalans -80...-10 Regelbaar van -80% tot -10% / Justerbar fran -80% till -10%
Maximale voorgastid 1 Fabrieksinstelling 1s / Fabriksinstéllningar 1s
D1 Langsta gasforstrdmningstid 0...10 Regelbaar van 0 tot 10s / Justerbar fran 0 till 10s
Maximale nagastid 30 Fabrieksinstelling 30s / Fabriksinstélliningar 30s
D7 Léangsta gasefterstromningstid 15...150 Regelbaar van 15 tot 150s / Justerbar fran 15 till 150s
Maximale balansregeling 10 Fabrieksinstelling 10% / Fabriksinstéliningar 10%
D16 | Instdlining av maximumbalans 0...20 Regelbaar van 0 tot 120% / Justerbar fran 0 till 120 %
SETUP « E » Mode AC et MIX
Frequentie in AC-modus 60 Fabrieksinstelling 60 Hz / Fabriksinstallningar 60 Hz
E1 Frekvens i AC-lage 50...250 Regelbaar van 50 tot 250 Hz / Justerbar fran 50 till 250 Hz
Vorm van het AC-signaal Sqr Signal carré
E2 Typ av AC-signal Sin Forme sinusoidale
Continue component van het AC-signaal / AC- 5 Fabrieksinstelling 5 A / Fabriksinstélliningar 5 A
E3 signalens enkelriktade komponent 5...20 Regelbaar van 5 tot 20 A / Justerbar fran 5 till 20 A
Standaardbalans -25 Fabrieksinstelling -25 % / Fabriksinstéllningar -25 %
E4 Forprogrammerad instélining av balansen -50...10 Regelbaar van -50 tot 10 % / Justerbar fran -50 till 10 %
Eerste negatieve altemantie in AC-modus / Den forsta 100 Fabrieksinstelling 100 % / Fabriksinstéliningar 100 %
E5 negativa véxlingen i AC-lage 100...500 Regelbaar van 100 tot 500 % (Max 240 A) / Justerbar fran 100 till 500 %
Eerste positieve altemantie in AC-modus / Den forsta 50 Fabrieksinstelling 50 % / Fabriksinstaliningar 50 %
E6 positiva véxlingen i AC-lage 30...150 Regelbaar van 30 tot 150 % (Max 240 A) / Justerbar fran 30 till 150 % (Max 240 A)
Ontstekingstiid bij positieve altemantie 10 Fabrieksinstelling 10 ms / Fabriksinstéliningar 10 ms
E7 Tidsatgang for elektrisk bagtandning vid positiv vaxling 0...20 Regelbaar van 0 tot 20 ms / Justerbar fran 0 till 20 ms
Totale ontstekingsduur 0.20 Fabrieksinstelling 0,20 s / Fabriksinstéliningar 0,20 s
E8 Total tidsatgang for elektrisk bagtandning 0.01..1,0 Regelbaar van 0,01 tot 1,0 s / Justerbar fran 0,01 till 1,0s
Duur van de TIG MIX-cyclus 0.6 Fabrieksinstelling 0,6 s / Fabriksinstaliningar 0,6 s
E9 TIG MIX, cykellangd 0.1..1,0 Regelbaar van 0,1 tot 1 s / Justerbar fran 0,01 till 1s
Cyclische DC/AC-verhouding in TIG 50 Fabrieksinstelling 50 % / Fabriksinstaliningar 50 %
E10 Forhallande DC/AC-cykel vid TIG-svetsning 10...90 Regelbaar van 10 tot 90 % / Justerbar fran 10 till 90 %
DC-spanningsniveau in TIG MIX 100 Fabrieksinstelling 100 % / Fabriksinstéliningar 100 %
E11 Stromniva DC vid TIG MIX 50...150 Regelbaar van 50 tot 150 % / Justerbar fran 50 till 150 %
Duur van "geringe dikte" punt 10 Fabrieksinstelling 10 ms / Fabriksinstéliningar 10 ms
E12 | Punktlangd "liten tjocklek” 1...200 Regelbaar van 1 tot 200 ms / Justerbar fran 1 till 200 ms
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C12. COOLERTIG 2 ET Il

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

1. De bron inschakelen.

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

3. Indien u een vioeistofgekoelde toorts gebruikt, kunt u
ze vullen door langer dan 2 seconden op de toets
WATER IN P7 te drukken.

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

OVERVERHITTING

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

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

C13. FOUTMELDINGEN

ERR 3 Netspanning buiten de limieten +15/-15 Controleer de voedingsspanning

ERR 4 Oververhitting van de generator Controleer de luchtcirculatie en laat het
toestel afkoelen

ERR 6 Secondaire spanning hoger dan 100V, het toestel uit- en terug inschakelen,

indien het probleem blijft duren, contact opnemen met de technische dienst.

C12. COOLERTIG 2 ET lll

Kylaggregatet COOLERTIG styrs av stromkallan. Pumpen
startar automatiskt nar svetsningen inleds. Gor pa foljande
satt:

1. Spénningssatt strdmkallan.

2. Kontrollera kylvatskenivan och inloppsflodet
fran tanken. Tillsatt kylvétska vid behov.

3. Omdu anvander en vattenkyld svetspistol kan
du fylla den genom att halla knappen WATER
IN P7 , intryckt i mer an 2 sekunder.

Pumpen fortsatter att fungera i 5 minuter efter svetsningen
for att fa vattentemperaturen att sjunka till utrustningens
temperatur. Detta gor att servicefrekvensen minskar.

(:)VERHETTNING

Overhettningslampan tands, utrustningen stannar och
displayen indikerar COOLER nar
temperaturkontrollanordningen upptécker en dverhettning
av kylvatskan. Flakten kyler vattnet och nar kontrollampan
slacks kan du fortsatta svetsa.

VATTENNIVA
Displayen anger COOLER nér vattenflodet &r blockerat

C13. FELMEDDELANDEN

Natspanningen over-/underskrider tillatna vérden +/-15. Kontrollera

natspanningen
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Stromkallan ar dverhettad. Kontrollera luftflodet och lat maskinen svalna

Den sekundéra spanningen dverskrider 100 V. Stang av maskinen och
starta den sedan pa nytt. Kontakta teknisk support om problemet
kvarstar.
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D - ONDERHOUD/ VERVANGSTUKKEN
D1 - ONDERHOUD

Ondanks de robuustheid van de CITOTIG 240 et 310 AC/DC EASY vereist het in
goede staat houden van de generator een minimum aan onderhoud.
De frequentie van het onderhoud hangt af van het gebruiksomstandigheden (min of
meer stoffig lokaal, min of meer intensief gebruik, enz.).
De acties hieronder beschreven worden gemiddeld één tot tweemaal per jaar
uitgevoerd.
Ontstof het toestel, indien mogelijk met een stofzuiger of blazer met droge
gecomprimeerde lucht (na legen van slangen en tank).
Controleer de verschillende aansluitingen. Controleer of ze voldoende diep vastzitten.
Controleer in het bijzonder de secondaire mondstukken waarop de laskabels worden
aangesloten. Het is uiterst belangrijk dat de mondstukken juist zijn aangespannen
voor een goed elektrisch contact en om oververhitting van de aansluitingen te
vermijden.
Controleer eerst de volgende punten bij elke inschakeling of bij defect :

De netaansluiting

De gasaansluiting

De aanwezigheid van de aardingsklem of het te lassen stuk

De staat van de toorts en uitrusting.

D - UNDERHALL/ RESERVDELAR
D1 - SERVICE

Aven om CITOTIG 240 ET 310 AC/DC EASY &r en robust maskin krévs ett
minimum av underhall for att halla stromkallan i gott skick.

Hur ofta underhallsatgarderna behdver utforas beror pa arbetsforhallandena (hur
dammigt det &r pa arbetsplatsen, hur intensivt maskinen anvands etc.).

| allmanhet kan atgarderna nedan utféras en eller ett par ganger om aret.

Avldgsna dammet pa utrustningen, om mdjligt med dammsugare eller tryckluft
(sedan slangar och tank tomits).

Undersok alla anslutningar. Se till att de ar ordentligt atdragna. Uppmarksamma
sarskilt i vilket skick de sekundéra anslutningarna, som svetskablamna &r anslutna
till, befinner sig. Dessa anslutningar maste vara ordentligt fasta for att sakerstalla
korrekt elektrisk kontakt och undvika dverhettning i anslutningarna.

Varje gang maskinen startas, eller vid eventuellt fel, kontrollera forst:
elnatsanslutningen
gasanslutningen
att en jordningsklamma ar fast vid arbetsstycket
| vilket skick brannaren och dess tillbehdver befinner sig.

OPGELET
Een stilstaande ventilator is niet noodzakelijkerwijze defect
vermits deze thermisch wordt aangedreven.

A\

VARNING
Om en flakt stannar innebar detta inte nddvandigtvis att
den ar felaktig, eftersom flaktama &r termiskt styrda.

A\

OPGELET

Controleer of de machine niet meer op het net is aangesloten
voor eventueel onderhoud.

A\

VARNING

Sékerstall att maskinen inte ar ansluten till elnétet innan
underhallsatgarder paborjas.

>

OPGELET

Enkel bevoegde personen mogen herstellingen en onderhoud op
het toestel uitvoeren.

A\

VARNING

Enast auktoriserade personer far reparera och
underhalla denna maskin.

D2 - INTERNE BEVEILIGINGEN VAN
HET TOESTEL

BEVEILIGING BIJ OVERVERHITTING

Het gele verklikkerlampje L2 licht op en het toestel stopt bij
oververhitting.

Het toestel kan oververhitten bij langdurig werken met stroom
hoger dan 100 % van de werkingsfactor of wanneer de
circulatie van de koelingslucht wordt verhinderd.

D2 - INTERNA
SAKERHETSANORDNINGAR
OVERHETTNINGSSKYDD
I Om maskinen blir éverhettad tands den gula
L b { LS\ varningslampan L2, och maskinen stannar.
\ ==/ \ ="/  Maskinen kan dverhettas om den har varit igang

under en lang tid med arbetscykel dver 100 %, eller
om luftcirkulationen &r blockerad.

BEVEILIGING TEGEN OVERSPANNINGEN IN DE £

HOOFDVOEDING

Indien de overspanningen in de hoofdvoeding belangrijk
genoeg zijn (lampje L3) om schade aan het toestel te
veroorzaken, wordt de voeding van het toestel onmiddellijk
onderbroken.

Indien de overspanningen kortstondig zijn, veroorzaken deze
kortstondige stroomonderbrekeingen. Het lampje op het paneel
dat te hoge of te lage spanning aangeeft licht op tijdens een
lange periode van overspanning.

HET ONDERHOUDSGEDEELTE IS BESTEMD VOOR
HERSTELLERS EN BEVOEGDE PERSONEN

SKYDD MOT OVERSPANNING | ELNATET

Om dverspanningen i elnétet (lampa L3) blir hdg nog
att skada maskinen bryts maskinens stromitillférsel
omedelbart.

Kortvarig Gverspanning kan visa sig som korta
elavbrott. Over- och underspanningslamporna pa
panelen tnds om dverspanningen blir langvarigare.

UNDE_RHALLSINFORMATION ENDAST AVSEDD
FOR AUKTORISERAD PERSONAL OCH
SERVICETEKNIKER
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D3 - RESERVDELAR

(voir page 163 - 166)

CITOTIG 240 ET 310 AC/DC
D3 - VERVANGSTUKKEN
(voir page 163 - 166)
CITOTIG 240 AC/DC|CITOTIG 310 AC/DC
EASY EASY
REF. W000381667 | REF. W000381669
REFERENCE REFERENCE BENAMING REP BENAMNING
HUVUDTRANSFORMATOR + FERRITISKA

W000276213 W000279494  |HOOFDTRANSFORMATOR 1 |sTAL
W000276214 . REDUCEERKLEP 2 |PFC-SPJALL

. W000279507 |FILTERKAART Z005 2 |FILTERKORT 2005
W000276215 W000279496 |HF TRANSFORMATOR 3 [TRANSFORMATOR FOR HF-TANDNING
W000276216 W000279497  |HOOFDCIRCUITKAART Z001 4 |HUVUDKRETSKORT Z001
W000276217 IGBT SET 5  |IGBT SET
W000276218 - PFC KAART Z004 6  |PFC-KORT 004

. W000279495  |PRIMAIRE DIODEKAART Z004 6 |PRIMART DIODKORT 2004
W000276219 W000279499  |SECUNDAIRE DIODE KAART Z002 7 |SEKUNDART DIODKORT Z002
W000276220 DIODE SET 5X60A 8 |DIOD-SET 5X60 A
W000276221 W000279502 |OMVORMER KAART Z003 9 |INVERTERKORT 2003
W000276222 2003 IGBT SET 10 |7003 IGBT-SET
W000276223 V65 IGBT SET 11 V65IGBT SET
W000276224 W000279500 |HF A003 KAART 12 |HF A003 -KORT
W000276225 W000279501  |A001 CONTROLEKAART 13 |KONTROLLKORT AQ01
W000276226 W000276226 |MAGNETISCHE ELEKTROKLEP 14 IMAGNETSPJALL VO
W000276227 W000279504 |INTERFACE KAART A004 15 |GRANSSNITTSKORT A004
W000276228 W000279505  |HULPBRONKAART A002 16 |HJALPKALLEKORT A002
W000276229 CONDENSATOR 2X10NF/250VAC 34 |KONDENSATOR 2X10NF/250VAC
W000264338 W000279498  [VENTILATOR 17 [FLAKT
W000381832 W000381832 | cx PANEEL 18 |ACX-PANEL
W000276231 W000279509 o5 PANEEL 19 |ACS-PANEL
W000276232 2004 KAARTSET 20 |PFC-KORT Z004, REPARATIONSSET
W000276696 W000276696  |CONNECTOR TREKKER 21 |AVTRYCKARANSLUTNING
W000276697 W000276697 |CONNECTOR AFSTANDSBEDIENING 22 |KONTAKTDON FJARRKONTROLL
W000264995 W000264995  |CONNECTOR 50 mm? 23 |KONTAKTDON 50 mm?
W000276698 W000276698  |GASAANSLUITING M12 x 100 24 |GASANSLUTNING M12 x 100
W000265013 W000265013 |AANSLUITING VAN GASSLANG 25 |ANSLUTNING AV GASSLANG
W000264436 W000370916  |150FDSCHAKELAAR 26 |HUVUDSTROMBRYTARE
W000276686 W000279511  [DRAAGHENDEL 27 |BARHANDTAG
W000276687 W000276687 |ACHTERPANEEL 28 |BAKRE PANEL
W000276688 W000276688  [FRONTPANEEL BINNEN 29 |INVANDIG FRONTPANEL
W000276689 W000276689  |FRONTPANEEL 30 |[FRAMSIDA
W000276690 W000276690 [BESCHERMENDE AFDEKKING 31 |SKYDDSHOLJE
W000352038 W000352038  |KNOP 32 |KNAPP
W000352077 W000352077  [RODE KAP 33 |ROTT TACKLOCK
W000276705 W000276705 |PLASTIEK JUMPER 34 |OVERKOPPLING PLAST
W000275427 W000275427  [ROUE DE CHARIOT - |WHEEL FOR TROLLEY
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COOLERTIG 2 (CITOTIG 240 AC/DC EASY) - REF. W000275844

COOLERTIG 2
(voir page 164)

1:230 VAC
2 : Connecteur de commande
3 : Mise a la terre

Seulement les personnes
habilitées peuvent faire ces
branchements électriques

COOLERTIG 2
(voir page 164)

1:230 VAC
2 : Control connector
3 : Earth

Only authorized people
is allowed to install
these electrical connections

BENAMING REP/PUNKT BENAMNING
RADIATOR 1 W000265354 |KYLARE
TANK 37 L 2 W000265358 [TANK37L
FRONTPANEEL COOLERTIG 2 3 W000276235 |[FRONTPANEL COOLERTIG 2
ACHTERPANEEL COOLERTIG 2 4 W000276236 |BAKRE PANEL COOLERTIG 2
VULDOP 5 W000265357 |PAFYLLNADSLOCK
VULSLANG 6 W000265348 |PAFYLLNADSSLANG
DICHTING 10MM 7 W000265350 [TATNING 10MM
SNELVERBINDING 1/8 8 W000265349 |SNABBKOPPLING 1/8
BOCHTSTUK 1/8-1/8 9 W000276242 |VINKELNIPPEL 1/8-1/8
INTERNE SLANGAANSLUITING 1/8 10 W000276243 _|INRE SLANGANSLUTNING 1/8
RUBBER SLANGAANSLUITING 1/8 11 GUMMISLANGANSLUTNING 1/8
INTERNE SILICONENSLANG 5/8 2 INRE SILIKONSLANG 5/8
RUBBER SLANG 1017 13 W000265364 | GUMMISLANG 10117
POMPKLEP 14 PUMPVENTIL
POMPDICHTING 15 PUMPTATNING
A001 CONTROLEKAART - COOLERTIG 2 16 KONTROLLKORT A001 COOLERTIG 2
POMP 17 PUMP
VENTILATOR 119X119X38 24VDC 18 FLAKT 119X119X38 24VDC
TRANSFORMATOR COOLERTIG 2 19 TRANSFORMATOR COOLERTIG 2
JUMPER VOOR COOLERTIG 2 20 GVERKOPPLING FOR COOLERTIG 2
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COOLERTIG Il

COOLERTIG Il (CITOTIG 310 AC/DC EASY) - REF. W000278471

—H

2.
1.

1. Céble de commande 1. Control connector
2. Mise a la terre 2. Protective earth

BENAMING REP | REFERENCE BENAMNING
RADIATOR 1 W000265354 |KYLARE
TANK37L 2 W000265358 |TANK 37 L
FRONTPANEEL COOLERTIG 2 3 W000276235 |FRONTPANEL COOLERTIG 2
ACHTERPANEEL COOLERTIG 2 4 W000276236 _|BAKRE PANEL COOLERTIG 2
VULDOP 5 W000265357 |PAFYLLNADSLOCK
VULSLANG 6 W000265348 |PAFYLLNADSSLANG
DICHTING 10MM 7 W000265350 [TATNING 10MM
SNELVERBINDING 1/8 8 W000265349 |SNABBKOPPLING 1/8
BOCHTSTUK 1/8-1/8 9 W000276242 |VINKELNIPPEL 1/8-1/8
INTERNE SLANGAANSLUITING 1/8 10 W000276243 |INRE SLANGANSLUTNING 1/8
RUBBER SLANGAANSLUITING 1/8 11 W000265351 | GUMMISLANGANSLUTNING 1/8
SCHOKBREKER + SLANG 12 W000279590 |DAMPARE + SLANG
RUBBER SLANG 1017 13 W000265364 |GUMMISLANG 10/17
POMPKLEP 14 W000276247 |PUMPVENTIL
POMPDICHTING 15 W000276248 |PUMPTATNING
CONTROLEKAART A001 COOLERTIG 16 W000279515 |COOLERTIG KONTROLLKORT A001
POMP 17 W000276250 |PUMP
VENTILATOR 119X119X38 24VDC 18 W000164435 |FLAKT 119X119X38 24VDC
JUMPER VOOR COOLERTIG 20 W000276706 |OVERKOPPLING FOR COOLERTIG
LINKER ZIJPANEEL 21 W000279516 |LATERAL KONTROLLPANEL, VANSTER
RECHTER ZIPANEEL 22 W000279517 |LATERAL KONTROLLPANEL, HOGER
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OPTIES

Regeling van de lasstroom MMA / TIG,

regelbereik 0-9.

Als u wilt aanpassen van de lasstroom met behulp van
een afstandsbediening moet je de knop en selecteer
SET-UP verbinden. Het kliklampje L26 bevindt zich op
de afstandsbediening. .Houd de SELECT-toets toets op
de afstandsbediening (SET-UP-toets) de bepaling van
de grenzen van de aanpassing bereik van de
afstandsbediening.

De voetschakelaar wordt gebruikt in FP1 TIG Time 2.
De aanpassing bereik van instelbare parameters:

de minimale waarde. het bereik is geselecteerd met behulp
van de knop paneel functies wanneer het pedaal is niet druk,
het digitale display geeft "LO".

De maximale waarde van het bereik wordt op dezelfde wijze
geselecteerd door langdurig te drukken op de knop SET-UP
van het functiepaneel, de digitale display geeft "HI" weer .

Het lassen sequentie kan beginnen met lichte druk op het
pedaal. De boog is opgericht met het huidige minimum. De
lasstroom bereikt de maximale waarde. wanneer neerwaartse
druk wordt uitgeoefend op het pedaal. De boog wordt gedoofd
wanneer het pedaal wordt losgelaten.

Herhaal zonodig opnieuw

VERRIJDBARE OPTIE VOOR GENERATOR EN
TOEBEHOREN, (T3)

Trolley (T3) voor gemakkelijke verplaatsing van de
CITOTIG 240 ET 310 AC/DC generator met gascilinder

TILLVAL

RC1
5 m : Ref: W000263311
10 m : Ref: W000270324

Reglering av MMA/TIG-svetsstrom, omrade 0-9

Om du vill justera svetsstrém med en fiarrkontroll du
behdver ansluta knappen och valj SET-UP. Lampan L26
finns pa fidrrkontrollen. Hall vélj knappen fidrrkontrollens
knappar (SET-UP-knappen) for att definiera granserna
for anpassningen rackhall for fiarrkontrollen.

FP1
Ref: W000263313

Den fotreglage anvands i FP1 TIG Time 2.
Justeringen antal justerbara parametrar:

det minsta vérde. omradet har valts med vredet panelen
funktioner nér pedalen inte ar trycksatt, den digitala
displayen visar "LO".

Omradets maxvarde valjs pa samma sétt; genom att halla
SETUP-knappen pa kontrollpanelen intryckt visas "HI"-vérdet
pa den digitala displayen.

Svets-sekvensen kan borja med Iatt tryck pa pedalen.
Den bage som ar etablerad med den nuvarande
miniminivan. Den svetsstrdm nar det maximala vardet.
nér prispressen utbvas pa pedalen.

Ljusbagen slacks nar pedalen slapps. Upprepa om det

behdvs.
T3 DRAGKARRA FOR STROMKALLA OCH TILLBEHOR
Ref: W000277087 (T3)

Dragkarran (T3) gér det enkelt att flytta stromkallan
CITOTIG 240 ET 310 AC/DC samt en gasflaska.

|
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A - INFORMACJE OGOLNE
A1. PREZENTACJA INSTALACJI

CITOTIG 240 AC/DC EASY to jednofazowe zrodto zasilania dla procesu spawania
tukowego TIG AC/DC i elektroda otulong stali niestopowych, stali nierdzewnej i aluminium.

CITOTIG 310 AC/DC EASY jest generatorem typu “falownik tréjfazowy” do spawania

tukowego, spawania TIG AC/DC oraz spawania elektroda otulong stali niestopowych, stali

nierdzewnych oraz aluminium
Urzadzenia CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY sg zasilane z jednofazowej sieci

230V (CITOTIG 240) lub z trojfazowej 400V (CITOTIG 310) i dostarczajg prad staty

lub zmienny na wyjsciu.

SKEADNIKI ZESTAWU SPAWALNICZEGO

= Zrédlo zasilania CITOTIG 240 lub 310 AC/DC EASY

=  Kabel zasilajacy o diugosci 5m

= Kabel uziemienia 50mm? (o dtugosci 3 metrow) z zaciskiem
= Waz gazowy o dtugosci 1,5m z wyposazeniem

= Zestaw instrukcji bezpieczenstwa, obstugi i konserwacji

A2. OPIS PANELU PRZEDNIEGO | TYLNEGO

(6~ zob. STRONA 163)
Panel ustawien
Gniazdo 5B sterowania spustem
Gniazdo zdalnego sterowania
Uchwyt elektrody TIG (-) gniazdo dinse(zostawif)
Gniazdo przewodu uziemienia (+) (right)
Wylot gazu
Ztacze wlotu gazu
Wytacznik on / off

A3. OPIS PANELU USTAWIEN

(6~ zob. STRONA Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini.)

A - INFORMATII GENERALE
A1. PREZENTAREA INSTALATIEI

CITOTIG 240 CA/CC EASY este sursa de alimentare "invertor pe o singura faza” pentru
procesele TIG AC/DC si sudare cu arc cu electrozi inveliti pentru ofeluri fara aliaje, otel
inoxidabil i aluminiu.

CITOTIG 310 CA/CC EASY este un generator de tip “ondulator trifazat” pentru sudarea cu
arc electric, procedeu TIG CA/CC si cu electrod invelit, a ofelurilor non aliate, inoxidabilelor si
aluminiului.

CITOTIG 240 si respectiv 310 EASY CA/CC sunt alimentate la reteaua 230V
(CITOTIG 240) monofazata sau 400V (CITOTIG 310) trifazata si furnizeaza la iegire
curent continuu sau alternativ

CONTINUTUL INSTALATIEI DE SUDARE

= Sursa de alimentare CITOTIG 240 sau 310 AC/DC EASY

= Cablu de alimentare de lungime 5m

= Cablu de masa cu clema de masa 3m lungime si 50mm?

= Furtun de gaz de 1,5m lungime cu fitinguri

= Set de instructiuni privind siguranta, operare si intretinere

A2. DESCRIERE PANOU FRONTAL $I POSTERIOR

(6Vezi PAGINILE 163)

18 | Panou reglare

21 | Comanda declansare mufa 5B

22 | Mufa comanda la distanta

23 | Cupla tip dinse pentru fir masa (-) (left)

23 | Cupla tip dinse port-electrod (+) (right)

24 | Conectare iesire gaz

25 | Cupla intrare gaz

26 | Intrerupator Ponit / Oprit

A3. DESCRIEREA PANOULUI DE REGLARE

(6Vezi PAGINILE Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini.)

TIG : wybor spawania TIG (AC)-(MIX) (DC-)-(DC+)

P1 TIG: selectje sudare (AC)-(MIX)-(DC-)-(DC+)

MMA : wybor spawania elektrodg otulong (AC)-(DC-)-(DC+)

P2 MMA: selectie sudare electrozi inveliti (AC)-(DC-)-(DC+)

CYKL: krotkie nacisnigcie dla przej$cia do szybkich ustawien, diugie

P3 CYCLE: Apasatj scurt pentru configurare rapida sau mai lung pentru

dlaustawien cyfrowych

configurare digitala

WSTECZ : Przejscie do regulacji poprzedniego elementu (cykl i ustawienia)

P4 ANTERIOR Navigati la reglarea elementului anterior (CICLU si configurare)

DALEJ : Przejscie do regulacji nastepnego elementu (cykl i ustawienia)

P5 URMATOR Navigati Ia reglarea elementului urmator (CICLU si configurare)

POWROT : potwierdzenie regulowanej warto$ci i wyjécie z ustawien

P6 REVENIRE: Confirmatj valoarea reglata i iesiti din modul configurare

Wybér metody wzniecania TIG HF lub TIG PAC ( kontaktowe)

P7 Selectarea modului de amorsare; TIG HF sau TIG PAC (contact)

Wybér trybu wyzwalacza 2T lub 4T

P12 Selectare mod de declansare, 2-lovituri sau 4-lovituri

TEST GAZU : naci$niecie i przytrzymanie otwiera zawdr gazu

P13 Test gaz: apasati si mentineti pentru a deschide supapa de gaz

Wybér sterowania lokalnego/zdalnego i wiacznik zabezpieczenia kodem

P14 Selector comanda locala / la distanta si intrerupator blocare cod de siguranta

Gtéwne pokretto regulacji

R1 Buton reglare principala

Zasilanie na wskazniku

L1 Indicator alimentare

Kontrolka btedu temperatury

L2 Bec de avertizare eroare termica

Kontrolka napiecia zasilania

L3 Bec de avertizare eroare tensiune alimentare

Wybrano spawanie TIG

L4 Sudare TIG selectata

Wybrano spawanie MMA

L5 Sudare MMA selectata

Regulacja czasu wstepnego podawania gazu (0-10 S)

L6 Ajustare timp pre-gaz (0-10 S)

Czas narastania pradu do wartosci spawania (0 do 1.0 s)

L8 SUS Timp de crestere: (0.0-1.0 S)

Prad spawania

L12 Curentul de sudare

Tryb pradu : AC DC+ DC- MIX

L14 Mod curent: AC DC+ DC- MIX

Regulacja czasu opadania (0 do 15 s)

L18 Ajustarea timp de descrestere (0-15's)

Czas wtornego podawania gazu (0 do 30 s)

L20 Timp post gaz (0-30s)

Sterowanie spustem (2T - 4T)

L21 Management declansare (2T - 4T)

Wybér metody wzniecania (HF / Lift)

L24 Selectare amorsare (HF / Lift - PAC)

Zdalne sterowanie — za pomocg pedatu

L26 Comanda la distanta / pedala

Jednostka pomiaru D1 (A amper - @ $rednica elektrody)

L27 Unitate de masuré a D1 ( A Amperi — @ Diametrul electrodului)

Jednostka pomiaru D2 (V volt — S sekunda - % procent warto$ci

L28 Unitate de masuré a D2 (V Volti — s Secunde - % Procent din valoarea

znamionowej — Hz hertz)

principala — Hz Hertz)

Wyswietlanie pradu spawania i innej regulacji

D1 Afisare curent de sudare si alte reglaje

Wyswietlanie napigcia spawania i innej regulacji

D2 Afisare tensiune de sudare si alte reglaje
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A4. SPECYFIKACJE TECHNICZNE

A4. SPECIFICATII TEHNICE

CITOTIG 240 AC/DC EASY - REF. W000381667

PIERWOTNE PRIMAR
EE | TIG

Pierwotne zrodto zasilania 1~ 230V (+-15%) Sursa de alimentare principala 1~

Czestotliwosé 50Hz / 60Hz Frecventa

Moc pobierana (100%) 3.7KVA 3.9KVA Putere absorbita (100%)

Moc pobierana(maxi) 6.0 KVA 5.7 KVA Putere absorbita (max.)

Kabel pierwotnego zrédta zasilania 5 m 3x2,5 mm? Cablu sursa de alimentare principald 5 m

WTORNE SECUNDAR
EE | TIG

Napiecie jatowe 58V DC Tensiune de mers in gol

Zakres regulacji 10A/10V-180A/27,2V 3AM0V-230A/19,2V Gama de ajustare

Bezpiecznik 16A Siguranta

Cykl roboczy 100% (cykl 10mn) 120A 170A / 16V Ciclu de functionare 100% (ciclu 10 min)

Cykl roboczy 40% (cycle 10mn) 180A / 32V 230A Ciclu de functionare 40% (ciclu 10 min)

Kabel uziemienia o dlugosci 3 m z zaciskiem 50 mm? Cablu de masa 3 m cu clema

Klasa ochrony IP23C Clasa de protectie

Klasa izolacji H Clasa de izolare

Normy EN 60974-1/EN 60974-10 / 61000-3-12 Standarde

CITOTIG 310 AC/DC EASY - REF. W000381669

PIERWOTNE PRIMAR
EE | TIG

Pierwotne Zrédio zasilania 3~ 400V (+/-10%) Sursa de alimentare principala 3~

Czestotliwosé 50Hz / 60Hz Frecventa

Moc pobierana(maxi) 14.4 KVA 13.3 KVA Putere absorbita (max.)

Kabel pierwotnego zrddta zasilania 5 m 4 x2,5mm? Cablu sursa de alimentare principald 5 m

WTORNE SECUNDAR
EE | TIG

Napiecie jatowe 63V DC Tensiune de mers n gol

Zakres regulacji 10A/20,5V-250A/30V 3A/M0V-300A/22V Gama de ajustare

Bezpiecznik 16A Siguranta

Cykl roboczy 100% (cykl 10mn) 190A 190A Ciclu de functionare 100% (ciclu 10 min)

Cykl roboczy 40% (cycle 10mn) 250A/ 32V 300A Ciclu de functionare 40% (ciclu 10 min)

Kabel uziemienia o dtugosci 3 m z zaciskiem 70 mm? Cablu de masa 3 m cu clema

Klasa ochrony IP23C Clasa de protectie

Klasa izolacii H Clasa de izolare

Normy EN 60974-1/EN 60974-10 Standarde

AS5. SPECYFIKACJE TECHNICZNE COOLERTIG 2

AS. SPECIFICATII TEHNICE COOLERTIG 2

COOLERTIG 2 — REF. W000275844

Napiecie zasilania

230V (+/- 15%)

Tensiune de alimentare

Moc zasilania 50 W Putere de alimentare
Moc chtodzenia 1,0 kW Putere de récire
Cisnienie maks. przy uruchomieniu 4,0 bar Presiune max. la pornire
Ptyn chtodzacy FREEZCOOL RED Lichid de racire
Pojemnos$¢ zbiornika 3L Volumul rezervorului
Stopien zabezpieczenia IP23C Grad de protectie

A6. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES COOLERTIG

A6. TECHNICAL SPECIFICATIONS COORLERTIG llI

COOLERTIG Ill - REF. W000278471

Napiecie zasilania

24V DC

Tensiune de alimentare

Moc zasilania 50 W Putere de alimentare
Moc chtodzenia 1,0 kW Putere de racire
Cisnienie maks. przy uruchomieniu 4,0 bar Presiune max. la pornire
Piyn chtodzacy FREEZCOOL RED Lichid de racire
Pojemno$¢ zbiornika 3L Volumul rezervorului
Stopien zabezpieczenia P23C Grad de protectie

|
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UWAGA

Wentylator stacjonarny nie musi by¢ wadliwy, poniewaz jest

on termo-wytaczalny.

ATENTIE

Daca ventilatorul nu se invarte, acest lucru nu semnaleaza o
defectiune, ventilatorul fiind cuplat termic.

A7. WYMIARY | WAGA Wymiary (LxIxh) Waga netto Waga z opakowaniem A7. DIMENSIUNI $|
Dimensiuni (LxIxh) Greutate neta Greutate ambalata
GREUTATE
CITOTIG 240 AC/DC EASY 475 x 200 x 405 17 kg 19kg CITOTIG 240 AC/DC EASY
COOLERTIG 2 500 x 200 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG 2
CITOTIG 310 AC/DC EASY 505 x 195 x 440 25 kg 27 kg CITOTIG 310 AC/DC EASY
COOLERTIG I 525 x 198 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG Il
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B - URUCHAMIANIE
B1. ROZPAKOWANIE ZESTAWU

B - REGLARE
B1. DESPACHETAREA SETULUI

UWAGA : urzadzenie moze by¢ niestabilne przy przekroczenu kata
nachylenia 10°.

Przy instalacji, nalezy wzia¢ pod uwage ponizsze instrukcje:
Umiesci¢ urzadzenie na stabilnym suchym podfozu, by mie¢
pewnos¢, ze wraz z powietrzem chlodzacym nie wpada kurz
- upewni¢ sie, ze urzadzenie jest w wystarczajacej odlegtosci
od wszelkich urzadzen bedacych zrodtem odpryskéw, by
zapobiec wpadaniu czasteczek.
upewnic sie, czy powietrze chlodzace przeptywa swobodnie.
urzadzenie musi by¢ potozone co najmniej 30cm od wszelkich
przeszkod, z tytu i z przodu, by obieg powietrza byt wiasciwy
Chroni¢ maszyne przed duzymi opadami i bezposrednim
dziataniem promieni stonecznych

ATENTIE: echipamentul poate fi instabil la un unghi peste 10°.
La instalare, procedati astfel:
Asezati masina pe un fundament stabil uscat pentru a va asigura
ca praful nu intra odata cu aerul de racire.
- Asigurati-va ca masina nu sta in calea particulelor de la
masinile de macinare.
- Asigurati-va ca aerul de racire circula liber. Masina trebuie
sa fie la cel putin 20 cm distanta de toate obstacolele, atat
din fata cat si din spate, pentru a
- Asigura buna circulatie a aerului de racire.
- Protejati masina de precipitatiile abundente si lumina
soarelui.

Przecia¢ tasme samoprzylepna i otworzy¢ pudetko.
Wyciagna¢ generator uzywajac uchwytow.

B2. PODLACZENIE DO ZRODLA ZASILANIA

Dostarczone sg urzadzenia CITOTIG 240 i 310 AC/DC EASY:

= Kablem pierwotnego zrddta zasilania podigczonym do zrédta zasilania

Jedli zrédto zasilania ma specyficzne potaczenia fabryczne, wystarczy zamontowac na
kablu zasilania meska wtyczke zgodng z danym wyposazeniem elektrycznym i
odpowiednig dla maksymalnego zuzycia generatora (zob. Tabela na stronie 84).
Dopuszczalne czestotliwosci sieci to :

= 50160 Hz

Zrédho zasilania musi byé zabezpieczone przez urzadzenie ochronne (bezpiecznik lub
wytacznik) o warto$ci znamionowej opowiadajacej maksymalnemu poborowi obwodu
pierwotnego generatora.

Taiatj banda adeziva si deschideti cutia.
Ridicati sursa de alimentare folosind manerele.

B2. CONECTAREA LA RETEAUA DE ELECTRICITATE

CITOTIG 240 sau 310 AC/DC EASY este livrat cu:

= Un cablu de alimentare principala conectat in interiorul sursei de alimentare
Daca reteaua dvs. Are conectori specifici interni, nu trebuie decat sa potriviti cablul de
alimentare electrica, la o priza tata compatibila cu echipamentul dvs. Electric si
adecvata pentru consumul maxim al sursei de alimentare (vezi tabelul pagina 84).
Frecventele acceptabile de retea sunt:

= 50 5i 60 Hz

Sursa de alimentare trebuie sa fie protejata de un dispozitiv de protectie (siguranta
sau disjunctor) de o valoare nominala corespunzatoare consumului maxim din primar
al sursei de alimentare.

OSTRZEZENIE: Niniejsze urzadzenie (PRESTOTIG 310 AC/DC
EASY) nie jest zgodne z IEC 61000-3-12. Jesli jest ono
podtaczone do publicznej sieci niskiego napigcia, na instalujgcym
lub uzytkowniku urzadzenia spoczywa obowigzek upewnienia sie,
poprzez konsultacje z operatorem sieci rozdzielczej, jesli jest to
konieczne, ze urzadzenie moze by¢ podiaczone.

ATENTIE: Acest material (PRESTOTIG 310 AC/DC EASY) nu
este conform CEI 61000-3-12. Daca el este conectat la sistemul
public de alimentare tensiune joasa, revine instalatorului si
utilizatorului materialului sarcina de a verifica, consultand
operatorul retelei de distributie daca este cazul, daca materialul
poate fi conectat.

OSTRZEZENIE: Niniejsze wyposazenie (PRESTOTIG 240 & 310
AC/DC EASY) Klasy A nie jest przeznaczone do stosowania na
terenach mieszkalnych, do ktérych energia elektryczna jest
dostarczana poprzez publiczng sie¢ niskiego napiecia. W takich
miejscach moga wystapi¢ trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej z powodu zaburzen przewodzonych i
promieniowanych

ATENTIE: Acest material (PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY)
de Clasa A nu este prevazut a fi utilizat intr-o locatje rezidentjala
unde curentul electric este furnizat de sistemul public de
alimentare tensiune joasa. Pot exista posibile dificultati de
asigurare a compatibilitatji electromagnetice in aceste locatii, din
cauza perturbatiilor conduse, precum si a celor radiate.

B3. PODLACZENIE DOPLYWU GAZU (NA ZAWORZE
REDUKCYJNYM)

(6~ zob. STRONA 163)

Podtaczenie przewodu gazu do ztacza poz : 25.
Delikatnie otworzy¢, a nastepnie zamkna¢ zawor butli gazowej, by usunaé
jakiekolwiek zanieczyszczenia.
Zainstalowa¢ zawér redukcyjny/przeptywomierz.
Podtaczy¢ przewod gazowu, ktory jest dostarczony wraz z generatorem na
wylocie zaworu redukcyjnego za pomoca ztacza
Otworzy¢ butle gazowa.
Podczas spawania wydatek gazu powinien miescic¢ si¢ pomiedzy 10 a 20I/min.

B3. CONECTAREA LA ALIMENTAREA CU GAZ (LA
REGULATORUL DE PRESIUNE)

(¢-~Vezi PAGINILE 163)

Conectati conducta de gaz la racordul articol 25 de pe sursa de alimentare.

Deschidetj usor si apoi inchidetj robinetul cilindrului de gaz pentru indepartarea

eventualelor impuritatj.

Instalati reductorul de presiune / debitmetrul.

Conectatj furtunul de gaz, furnizat impreuna cu sursa de alimentare, la iesirea

reductorului de presiune cu racordul sau.

Deschideti cilindrul de gaz.

Cand sudati, valoarea debitului de gaz trebuie sa fie intre 10 si 20I/min.

UWAGA
Starannie umocowac¢ butle gazowa zaktadajac pasek
bezpieczenstwa.

/A

ATENTIE
Avetj grija sa fixalj cilindrul de gaz prin instalarea unei chingi de
siguranta.

/A
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B4. PODLACZENIE WYPOSAZENIA

(6~ zob. STRONA 163)
Ztacza znajdujg sie z tytu zrédta zasilania.
Sprawdzi¢, czy wytacznik On/Off 0/1 Poz : 26 jest w pozycji 0.

W trybie TIG :

Podtaczy¢ palnik TIG do koricdwki poz : 23 right, zacisk uziemienia do koncowki
poz : 23 left, przewod gazowy do ztacza poz : 24 a sterowanie do poz : 21

Przy korzystaniu ze zdalnego sterowania wpig¢ go do zlacza w poz : 22.

W trybie z otulong elektroda :

Podtaczy¢ uchwyt elektrody do koricéwki w poz : 23 right na zrodle zasilania.
Podtaczy¢ uziemieni do korcowki w poz : 23 left na zrédle zasilania.
Przykorzystaniu ze zdalnego sterowania wpig¢ do ztacza w poz : 22.

Przestrzega¢ polaryzacji DC+ DC- wskazanych na opakowaniu uzywanej elektrody.

B4. CONECTAREA ACCESORIILOR

(6~Vezi PAGINILE 163)
Conexiunile se fac in partea din spate a sursei de alimentare
Verificatj daca intrerupatorul Pomit/Oprit 0/1 articolul 26 este in pozitia 0.

in modul TIG:

Conectalj pistoletul TIG la borna articol 23 right, clema de masa la borna articol 23
left, conducta de gaz la racord articol 24 si comanda la articol 21

In momentul utilizarii comenzii la distanta, conectati-o la conector articol 22.

in modul electrozi inveliti:

Conectati port-electrodul la borna articol 23 right de pe sursa de alimentare.
Conectati masa la borna articol 23 left de pe sursa de alimentare.

Tn momentul utilizarii comenzii la distants, conectati-o la conector articol 22.
Respectatj polaritatile (DC+ DC-) marcate pe pachetul de electrozi utilizat.
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C - INSTRUKCJA OBSLUGI

Les CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY ont été congus pour une utilisation facile.
Kazde polecenie odpowiada prostej funkcji.

C1. URUCHAMIANIE

Wytacznik ON / OFF (0/1)

Pozycja 0 : zrédto zasilania jest wytaczone
Pozycja 1 : zrédto zasilania jest wiaczone

Po 10 sekundach, system jest gotowy do uzycia.

L1- Wskaznik mocy

L2- Lampka ostrzegawcza btedu termicznego. Zapala
sig, gdy dochodzi do przegrzewania zrodfa zasilania.
Nie zatrzymywa¢ urzadzenia, w przeciwnym razie
wentylator sig wylaczy. Poczekac az lampka zgasnie
przed wznowieniem spawania.

L3- Lampka ostrzegawcza sygnalizujgca btad napiecia
zasilajacego.Zaswieci sie, gdy napigcie bedzie za
wysokie lub za niskie. Sprawdzi¢ napigcie zasilajace.
Zaswieci si¢, gdy nastapi przepiecie w sieci

D1-Wyswietlacz pokazujacy prad spawania lub
wstepnie ustawiong wartos¢ pradu.

D2-Wyswietlacz wskazujacy na napigcie spawania lub
ustawienia spawania.

C2. PROCESY

Spawanie MMA

Wszystkie elektrody AC lub DC moze by¢ uzyte.

Spawanie TIG pradem przemiennym

To zrédto zasilania jest specjalnie zaprojektowane dla spawania aluminium TIG
pradem przemiennym (AC).

Spawanie TIG pradem statym

Spawanie pradem statym (DC) jest zwykle uzywane przy spawaniu réznych rodzajow stali.
Funkcja zgrzewania punktowego

Przy tej funkcji mozna ustawi¢ czas spawania w przedziale 0-10 s.

Funkcja sczepiania

Funkcja sczepiania dla cienkich czesci jest skutecznym sposobem potaczenia cienkich
materiatdw metoda niskoenergetyczna, ktéra zmniejsza znieksztatcenia metalu
bazowego.

Spawanie TIG pradem mieszanym AC-DC (MIX)

Metoda przydatna zwlaszcza przy spawaniu materiatow o réznej grubosci. Regulacja
warto$ci za pomoca funkcji SETUP, jedli jest niezbedna.

C3. ELEKTRODY TIG

Prad staly jest okreslony dla spawania odpowiednich
rodzajow stali. Zalecamy elektrode Cérium.

OSTRZENIE ELEKTRODY
Koricowka elektrody jest uformowana w stozek, by tuk
byt stabilny, a energia skupiona w miejscu spawania.

s

| _RO_|
C - INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE

CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY este conceput pentru o utilizare facila. Fiecare
comanda are o functie simpla.

C1. PORNIRE

Intrerupétor PORNIT / OPRIT(0/1)

Pozitia 0: sursa de alimentare este oprita

Pozitia 1: sursa de alimentare este pornita

Dupa 10 secunde, sistemul este gata de utilizare.

L1- Indicator alimentare

L2- Bec de avertizare eroare termica. Se aprinde
daca sursa de alimentare se supraincalzeste. Nu
opriti echipamentul pentru ca se va opri si ventilatorul.
Asteptati ca becul sa se stinga inainte de a continua
sudarea.

L3- Bec de avertizare eroare tensiune de alimentare.
Se aprinde daca tensiunea este prea mare sau prea
mica. Verificaj tensiunea de alimentare. Se aprinde
daca apar supratensiuni la reteaua de alimentare.
1 D1- Afisaj care indica curentul de sudare sau curentul
presetat.

D2- Afisaj care indica tensiunea de sudare sau
reglajele.

C2. PROCESE

Sudare MMA

Toate electrozi pentru AC sau DC pot fi folosite.

Sudare TIG cu curent alternativ

Aceasta sursa de alimentare este special conceputa pentru sudarea TIG a aluminiului
cu curent alternativ (AC).

Sudare TIG cu curent continuu

Sudarea cu curent continuu este utilizata in mod nommal la sudarea claselor diferite de otel.
Functia sudare prin puncte

Tn functia sudare prin puncte, puteti ajusta durata sudarilor in gama 0-10's.

Functia sudare de prindere pentru materiale subtiri

Sudarea de prindere pentru materiale subljiri este 0 metoda eficientd de a conecta
materialele subtjri folosind caldura redusa, ceea ce reduce deformarea materialului de
baza.

Sudare TIG cu curent AC-DC mixt (MIX)

Curentul mixt poate fi utilizat in special la imbinarea materialelor cu grosimi diferite.
Ajustati valorile cu functia CONFIGURARE (SETUP) daca este necesar.

C3. ELECTROZI DE SUDARE TIG

Curentul continuu este specificat pentru sudarea
anumitor tipuri de otel. Recomandam un electrod Ceriu.

ASCUTIREA ELECTRODULUI
Varful electrodului este ascutit in forma de con. Astfel
incat arcul sa fie stabil, iar energia sa fie concentrata pe

Diugos¢ zaostrzonego odcinka zalezy od $rednicy

zona ce urmeaza a fi sudata.

elektrody.
Dla niskiego pradu, szpiczasta koAcéwka |1=3 xd
Dla wysokiego pradu, zaokraglona kofcéwka |=1xd

Lungimea sectiunii ascutite depinde de diametrul
electrodului.

Pentru curent mic; un varf ascufit | =3 xd
Pentru curent mare, un varf rotunjit| =1 x D
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Tabela elektrod AC/Tabel de electrozi AC

ELEKTRODA PRAD SPAWANIA AC DYSZA GAZOWA TEMPO PRZEPLYWU GAZU
ELECTROD CURENT SUDARE AC DUZA DE GAZ DEBIT GAZ
Min. ostra elektroda Min. elektroda okragta Maks./ Max
Min electrod ascufjt Min electrod rotund
@ mm A A A g mm I/min
1,6 15 25 90 6-10 6..7
24 20 30 150 10 -11 7.8
32 30 45 200 11-16 8...10
4,0 40 60 350 16-175 10...12
Tabela elektrod DC/ Tabel de electrozi DC
ELEKTRODA PRAD MIN PRAD MAKS DYSZA GAZOWA TEMPO PRZEPLYWU GAZU
ELECTROD CURENT MIN CURENT MAX DUZA DE GAZ DEBIT GAZ
@ mm A A @ mm limin
1,0 5 80 6-8 5..6
1,6 70 140 6-95 6..7
24 140 230 10-11 7.8
32 225 330 11-12-16 8...10

C4. SPAWANIE ELEKTRODA (MMA)

Stosujac CITOTIG 240 ET 310 AC/DC EASY, mozna uzywac
elektrod AC lub DC, w zaleznosci od specyfikacji danego
urzadzenia.

Nacisng¢ przycisk spawania elektroda otulong P2.
Dioda L5 wskazuje, ze spawanie elektrodg otulong jest
wigczone.

Dioda LED sygnalizuje wybrano:
AC / DC- / DC+. zmienic¢ typ pradu nacisnigcie P2

W celu regulacji dynamiki oraz zaptonu tuku nalezy wcisna¢ P3.

Nawigacja za pomoca przyciskdw P4 i P5, wyjscie poprzez
przycisk RETURN P6 lub ponowne wcisniecie CYCLE P3.

DYNAMIKA LUKU (“Arc”’ -9 ... 0 ... 9)- : Mozna regulowa¢
warto$¢ poprzez sterowanie pokrettem regulacji pradu R1.

Warto$¢ znamionowa to 0 ; by osiggna¢ bardziej migkki tuk
nalezy ustawi¢ wartos¢ ujemng (0 a -9) ; tuk twardszy

osiagniety zostanie przy ustawieniu wartosci dodatniej (0 a +9).

Na tagodnym fuku stopy spalania zmniejsza sie.

IMPULS ZAPLONOWY (Hot-9 ... 0 ... 9) : Mozna regulowa¢
warto$¢ poprzez sterowanie pokrettem regulacji pradu R1.
Warto$¢ dodatnia odpowiada silniejszemu impulsowi, 0
odpowiada wartosci standardowej.

C5. SPAWANIE TIG

Spawanie TIG wybiera sig poprzez nacisniecie przycisku P1. Rodzaj pradu mozna
zmieni¢ poprzez ponowne nacisnigcie przycisku wyboru (AC, MIX, DC-, DC+). Wybér

DC+ wymaga przytrzymania przycisku.

Zgodnie z wybranym rodzajem pradu mozna regulowaé¢ parametry wykorzystujac
funkcje szybkich ustawien CYCLE P3. Z tej funkcji wychodzi sie poprzez wcisniecie tego
samego przycisku — Quick Setup. Jednocze$nie mozna zobaczy¢ zalecang $rednice

elektrody.

C4. SUDARE CU ELECTROD (MMA)

CU CITOTIG 240 ET 310 AC/DC EASY putetj utiliza
electrozi DC sau AC in functie de specificatia
echipamentului in discutie.

Apasatj butonul P2 sudare cu electrozi inveliti.
Ledul L5 indica faptul ca sudarea MMA este activa.

LED-ul indica curent selectat:
AC / DC- / DC+. a schimba tipul de curent in presare P2.

Apéasatj P3 daca doriti s ajustati dinamica si aprinderea
arcului. Navigati cu ajutorul butoanelor P4 si P5. lesiti
apasand REVENIRE (RETURN) P6 sau CONFIGURARE
CYCLE P3 din nou.

DINAMISMUL ARCULUI (“Arc”-9 ... 0 ... 9)-: Putetj ajusta
valoarea rotind butonul de ajustare a curentului, R1.
Valoarea normala este 0; pentru un arc mai fin reglatj
butonul la o valoare negativa (0 la-9); pentru un arc mai
dur reglati-| la o valoare pozitiva (0 la +9), Pentru un arc
bland, rata de ardere este redusa.

IMPULS APRINDERE (Hot-9 ... 0 ... 9) Putetj ajusta
valoarea rotind butonul de ajustare a curentului, R1.
Valoarea pozitiva corespunde unui impuls mai puternic,
avand ca valoare implicita zero.

C5. SUDARE TIG

Selectati sudarea TIG apasand butonul TIG P1. Puteti modifica tipul curentului
apasand din nou butonul de selectare (AC, MIX, DC-, DC+). Selectarea DC+
necesita mentinerea apasata a butonului.

Conform modului de curent selectat, puteti ajusta parametrii utilizénd functia
CONFIGURARE RAPIDA (CYCLE P3). lesiti din functia CYCLE P3apasand butonul
CYCLE P3. In acelasi timp puteti vizualiza diametrul recomandat pentru electrod.
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ACTIG

Zalecane do spawania aluminium. Mozna np. regulowac réwnowage i czestotliwo$¢
pradu przemiennego wykorzystujac funkcje CYCLE P3 i strzatki. Mozna wyregulowa¢
nastepujace parametry spawania:

A. Balans pradu (bAL -50 ... 0, ustawienia fabryczne -25%)

warto$ci od -25 do 0 balansu pradu zwieksza skuteczno$¢ rozktadu tlenku aluminium,
ale uderza mocniej w elektrode niz w spawang ces¢ (koncowka elektrody stepia sie)
warto$ci od -50 do -25 balansu pradu zwigksza ciepto generowane i penetracje
spawanej cze$ci, ale zmniejsza trawienia glinu.

Jedli pojawia sie potrzeba zwigkszenia temperatury elektrody podczas spawania okragta

elektroda, nalezy ustawi¢ balans na warto$¢ dodatnia, a w przypadku potrzeby
zmniejszenia temperatury elektrody podczas spawania elektroda ostra nalezy
odpowiednio regulowac balans -50.

W ustawieniach fabrycznych, elektroda pozostaje zaostrzona .

Elektroda ostra umozliwia spawanie wezszym fukiem pozwalajac na wezsza i gtebszg
penetracje niz w przypadku lektrody zaokraglonej. Spawanie waskim tukiem jest
szczegolnie przydatne przy spawaniu pachwinowym.

zaokraglona elektroda produkuje szeroki tuk, ktory promuje réwniez rozbiérki tienku
glinu na wigkszej szerokosci.

B. Czestotliwosé (FrE 50 ... 250 Hz, ustawienia fabryczne 60 Hz)
zwigkszona czestotliwos¢ uzyskuije sie bardziej stabilny tuk i waskie.

C. Wybor ksztattu fali, sinus lub kwadrat (Sinus/SquArE)

Ksztatt fali wptywa na poziom zakidcen i penetracje. Fala sinusowa generuje mniejsze
zaktocenia, podczas, gdy fala kwadratowa charakteryzuje sie lepsza penetracjg
(ustawienia fabryczne).

D. Czas goracego startu w 2T (H2t 0.1 s...5.0 s, ustawienia fabryczne 1 s)

Zegar podgrzewania wstepnego dla funkcji 2T. Czg$c spawana moze zostac podgrzana

(goracy start) przy uzyciu pradu AC lub DC. Wybrany czas ma zastosowanie dla
rodzajéw pradu DC TIG.

C6. SPAWANIE COMPOTIG (MIX)

a) Spawanie COMPOTIG (prad mieszany AC/DC)
Przy pradzie mieszanym czestotliwo$¢ i rownowaga
pradu zmiennego regulowane sg za pomoca ustawien
wykonywanych przy pradzie zmiennym (AC).
Ustawienia te sg dostepne poprzez wcisnigcie
przycisku CYCLE P3 a nastepnie poprzez wybor
parametru za pomocg strzatek P4 i P5.

1. Czas AC (AC 10 ... 90 %, ustawienia fabryczne 50 %)

2. Dlugosc cyklu (CYc 0.1 ... 1.0 s, ustawienia fabryczne 0.6 s)

3. Prad DC (DC(-) 50 ... 150 %, ustawienia fabryczne 100 %)

4. Balans (bAL -50...0...+10 %, ustawienia fabryczne —25 %)

5. Czestotliwos¢ (FrE 50 ... 250 Hz, ustawienia fabryczne 60 Hz)

6. Wybor ksztattu fali, sinus lub kwadrat (Sinus/SquArE)

7. Czas goracego startu w 2T (H2t 0.1 s...5.0 s, ustawienia fabryczne 1.0 s).
Regulacja dostepna wytacznie w funkcji 2T/4T STEP
Rosnacy prad DC zwigksza penetracie, ale zmniejsza efekt czyszczenia.

ACTIG

Conceput pentru sudare aluminiu. Puteti ajusta, de pilda, echilibrul si frecventa
curentului alternativ cu butoanele CYCLE P3 si sageata. Urmatorii parametri de
sudare pot fi ajustatj:

A. Echilibru (bAL -50 ... 0, reglaj din fabrica -25%)

o valoare de -25 - 0 a echilibrului strapunge oxidul de aluminiu mai eficient, dar
incalzeste electrodul mai mult decét piesa de lucru (varful se toceste).

o valoare de -50 -25 a echilibrului creste generarea de caldura si penetrarea
metalului de baza, dar scade gravura de alumina.

Daca doriti sa cresteti temperatura electrodului cand sudati cu un electrod cu varf
tocit, ajustati echilibrul in directia pozitiva, iar daca doritj sa reducetj temperatura
electrodului atunci cand sudati cu un electrod ascutit, ajustati echilibrul -50.

La reglajul din fabrica, varful electrodului ramane aproape ascuft.

Electrodul ascutit permite sudarea cu un arc mai ingust, obtindndu-se o sudare mai
ingusta si o penetrare mai profunda decat cea obtinuta la folosirea unui electrod
tocit. Sudarea ingusta este utila in mod special pentru sudarea de colf.

un electrod rotunjite produce un arc larg, care promoveaza, de asemenea stripping
de alumina pe o latime mai mare.

B. Frecventa (FrE 50 ... 250 Hz, reglaj din fabrica 60 Hz)
frecventa crescuta produce un arc mai stabil si inguste.

C. Selectarea formei de unda AC, sinusoidala sau dreptunghiulara
(SinuS/SquATrE)

Forma de unda are impact asupra nivelului de zgomot si a penetrarii arcului. Forma
de unda sinusoidala genereaza un nivel de zgomot mai mic, in timp ce forma de
unda dreptunghiulara are o penetrare mai buna (reglaj din fabrica).

D. Timp pornire la cald pentru functia 2T (H2t 0,1 s...5,0 s, reglaj din fabrica 1s)
Temporizatorul preincalzire pentru funciia intrerupatorului 2T. Piesa de lucru poate fi
preincalzita (Pornire la cald) cu ambii curentj AC si DC. Timpul fixat aici ramane
valabil pentru tipurile de curent DC TIG.

C6. SUDARE (MIX) COMPOTIG

a) Sudare COMPOTIG (curent mixt AC/DC)
Frecventa de curent mixt si echilibrul de curent
alternativ sunt determinate de ajustarile de curent
alternativ.

Aceste reglari pot fi accesate apasand tasta CYCLE
P3, dupa care selectand parametrul cu ajutorul
sagetilor P4 si P5.

1. Timp AC (AC 10 ... 90 %, reglaj din fabrica 50 %)

2. Timp ciclu (CYc 0,1 ... 1,0 s, reglaj din fabrica 0,6 s)

3. Curent DC (DC(-) 50 ... 150 %, reglaj din fabrica 100 %)

4, Echilibru (bAL-50 ... 0 .... +10 %, reglaj din fabrica —25 %)

5. Frecventa (FrE 50 ... 250 Hz, reglaj din fabrica 60 Hz)

6. Selectarea formei de unda AC, sinusoidald sau dreptunghiulara (SinuS/SquArE)

7. Timp pornire la cald pentru funcfia 2T (H2t 0,1s...5,0s reglaj din fabrica 1,0 s).
Poate fi vazut doar la functia 2T/4T STEP.
Cresterea curentului DC creste penetrarea, dar reduce efectul de curatare.
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C7. SPAWANIE TIG PRADEM PRZEMIENNYM

Prad przemienny jest wykorzystywany do spawania aluminium. Zalecamy zastosowanie
elektrody cerowej ou lanthane- szarej lub elektrody z koricowka - zielonej

Balans

W czasie spawania z pradem przemiennym stosunek miedzy potowa cyklu dodatniego
i uiemnego jest nazywany balansem. Za pomoca balansu mozna kontrolowac ciepto
miedzy elektroda i cze$cig spawana.

Kiedy balans jest dodatni, 0znacza to, ze dodatnia potowa cyklu jest dtuzsza niz
ujemna, cieplo jest bardziej koncentrowane na elektrodzie niz na spawanej czesci.
Przeciwnie, kiedy balans jest ujiemny, ujiemne potowy cykli sg dtuzsze, cze$¢ spawana
jest cieplejsza i elektroda jest zimniejsza. CITOTIG posiada w standardzie balans
automatyczny, ktory wybiera automatycznie warto$¢ korekty balansu. Uzytkownik
ustawia pokretto balansu zaleznie od zastosowanej elektrody, urzadzenie reguluje
balans dla réznych pradéw.

Balans automatyczny oferuje dwie zalety w odniesieniu do balansu statego:

— W czasie spawania z pradem przemiennym, istnieje mozliwo$¢ uzywania elektrody
zaostrzonej i elektrody kulistej. Na poczatku spawania, urzadzenie automatycznie
formuje koficowke.

- Zakres pradu dla elektrody jest poszerzony: prad minimalny jest obnizony i prad
maksymalny jest zwigkszony.

Dzieki balansowi automatycznemu istnieje mozliwo$¢ spawania za pomoca elektrody
zaostrzonej z wezszym fukiem dla uzyskania bardziej skoncentrowanej spoiny i
glebszej penetracii niz w przypadku elektrody kulistej. Waska spoina jest niezbedna
do spawania tasmy

W przypadku stosowania elektrody stepionej, tuk poszerza sig wraz z jego
powierzchnig, moze to by¢ przydatne w przypadku spoin krawedziowych i naroznikow
zewnetrznych.

C8. TRYB WZNIECANIA

Nacisng¢ przycisk P7 w celu uzyskania wzniecania
HF lub wzniecania kontaktowego TIG PAC.
Kontrolka umieszczona w poblizu palnika wskazuje
dokonany wybor.

WZNIECANIE TIG HF: Luk jest wzniecany przez iskre
wysokiej czestotliwosci, bez kontaktu ze spawang,
zeScig. Jezeli tuk nie zostanie wzniecony po jednej
sekundzie, nalezy powtorzy¢ operacje.

WZNIECANIE KONTAKTOWE (PAC): Docisnag¢ lekko
elektrode do spawanej czesci (1). Nacisnaé spust, gaz

C7. SUDARE TIG CURENT ALTERNATIV

Curentul alternativ este specificat pentru sudarea aluminiului. Recomandam utilizarea
unui electrod Ceriu (gri) ou lanthane sau a unui electrod cu capat verde.

Echilibru

La sudarea AC, raportul dintre semi-ciclul pozitiv si cel negativ este denumit echilibru.
Prin utilizarea echilibrului, puteti controla caldura degajata intre electrod si piesa de
lucru.

Daca echilibrul este pozitiv, acest lucru inseamna ca semi-ciclul pozitiv este mai lung
decat cel negativ, iar caldura este mai concentrata pe electrod decat pe piesa de
lucru.

Pe de alta parte, daca echilibrul este negativ, semi-ciclurile negative sunt mai lungi, in
timp ce piesa de lucru este mai calda, iar electrodul este mai rece. CITOTIG are un
echilibru automat drept standard. El alege in mod automat valoarea corecta e
echilibrului. Utilizatorul ajusteaza butonul ECHILIBRU (BALANCE) conform
electrodului utilizat, iar echipamentul regleaza echilibrul pentru diferiti curentj.
Echilibrul automat prezinta doua avantaje in raport cu echilibrul fix:

— In timpul sudarii AC, putetj utiliza atét electrozi conici cat si electrozi sferici. La
inceputul sudarii, echipamentul formeaza capul sferic in mod automat.

— Gama de curentj ai electrodului este mai vasta. Curentul minim este mai mic, iar
curentul maxim este mai mare.

Datorita echilibrului automat, puteti suda cu un electrod conic care ofera un arc mai
ingust in vederea obtinerii unei imbinari mai concentrate si a unei penetrari mai
profunde decat in cazul utilizarii unui electrod cu cap sferic. imbinarea ingusta este
necesara in momentul sudarii unei fasii.

Tn momentul utilizarii unui electrod tocit, arcul este mai lat iar suprafata sa este sporita.
Este astfel corespunzator pentru imbinari cap la cap si unghiuri externe.

C8. TIPURI DE AMORSARI

Apasatj butonul P7 pentru a selecta intre amorsarea HF
sau PAC /LIFT.
Becul de langa tasta indica selectia sa.

AMORSARE HF TIG: Arcul este creat de o scanteie de
frecventa ridicata fara a atinge piesa de lucru. Daca
arcul nu este amorsat dupa o secunda, repetat
operatiunea.

AMORSARE PRIN CONTACT (PAC): Apasatj ugor
electrodul pe piesa de lucru (1). Apasati declansatorul,
gazul iese afara, iar curentul trece prin electrod.

wyptywa i prad przeptywa przez elektrode. Odsunaé
elektrode od czesci obracajac j w taki sposdb, aby
dysza stykata sie z czescig (2-3).

Powstaje fuk i prad osiaga poziom spawania w czasie
wzrostu natezenia (4).

Wzniecanie kontaktowe nalezy stosowa¢ w miejscach,
gdzie znajduje sie delikatne wyposazenie elektroniczne.

C9. CYKL SPUSTU PALNIKA

Nacisng¢ przycisk P12, by wybra¢ tryb spustu
palnika pomigdzy 2 T/4 T/Citostep lub 4 T step.
Zaswieci sig lampka wskazujaca wybrany tryb.

2T/WZNIECANIE HF

1. Nacisna¢ spust palnika. Zacznie ptyngé gaz i po
wybraniu czasu pré-gaz, powstanie tuk a prad
spawania osiggnie swoj poziom w trakcie wybranego

Indepértati electrodul de piesa de lucru rotindu- astfel
incat duza sa ramana in contact cu piesa de lucru (2-3).

Arcul este format, iar curentul se ridica la nivelul de
sudare pe durata cresterii curentului (4).

Utilizati amorsarea prin contact la un echipament
electronic sensibil.

C9. CICLU DE DECLANSARE PISTOLET

Apasati butonul P12 pentru a selecta modul
declansare intre tasta 2-lovituri / 4-lovituri,
CITOSTEP sau 4T STEP. Becul aprins indica ciclul
ales.

2-LOVITURI/ AMORSARE HF

1. Apasati declangatorul pistoletului. Gazul iese
afara i, dupa timpul de pre-gaz ales, arcul este
format, iar curentul de sudare se ridica la nivelul sau

pe parcursul timpului de crestere selectat.

czasu narastania. n

2. Eliberati declangatorul, curentul de sudare scade

2. Zwolni¢ spust, prad spawania opada powoli w
trakcie wybranego czasu opadania. Po zaniku tuku L
gaz bedzie dalej przeptywat w czasie post-gaz. 1

incet pe parcursul timpului de descrestere selectat.
Dupa stingerea arcului, gazul continua sa curga in

intervalul post-gaz de timp.
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2T/WZNIECANIE KONTAKTOWE (PAC)

1. Docisnac¢ lekko elektrode do spawanej czesci.

2. Nacisnag spust palnika.

3. Odsunag¢ powoli elektrode od spawanej czesci.
tuk wznieca sie i prad spawania osiaga swoj poziom
w czasie wzrostu natezenia.

4. Zwolni¢ spust, prad spawania spada w trakcie
wybranego czasu opadania.Po zgasnigciu fuku, gaz
wyplywa w czasie wtdmego podania gazu.

2T/WZNIECANIE KONTAKTOWE (PAC)
Czas opadania moze by¢ przerwany poprzez szybkie
nacisnigcie spustu.

2T/WZNIECANIE KONTAKTOWE (PAC)

Przez naci$nigcie spustu mozna powrdci¢ do poziomu
pradu spawania.

W ten sposob, prad osiggnie swoj poziom w czasie
podobnym do czasu opadania.

4T/ WZNIECANIE H.F.

1. Nacisna¢ spust palnika. Zacznie ptyna¢ gaz
ostonowy.

2. Zwolni¢ spust. Luk wznieca sie i prad spawania
osigga swoj poziom w czasie wzrostu natezenia.
3. Nacisna¢ spust palnika. Spawanie jest
kontynuowane.

4. Zwolni¢ spust, prad spawania zaczyna opadac a tuk
zaniknie wraz z uplywem czasu opadania. Gaz
ostonowy bedzie dalej ptynat w czasie, ktéry zostat
ustawiony.

4T/ WZNIECANIE KONTAKTOWE (PAC)

1. Docisnac¢ lekko elektrode do spawanej czesci.

2. Nacisna¢ i przytrzymac diuzej spust palnika.

3. Odsuna¢ powoli elektrode od spawanej czesci. Luk
wznieca sig i prad spawania osigga swoéj poziom w
czasie wzrostu natezenia.

4. Nacisna¢ spust palnika. Spawanie jest
kontynuowane.

5. Zwolni¢ spust, prad spawania opada i zaniknie wraz
z uptywem czasu opadania. Po zaniku fuku gaz
ostonowy bedzie dalej ptynat w czasie wtérnego
podawania.

4T/ WZNIECANIE KONTAKTOWE (PAC)

Naciskanie spustu podczas zaniku powoduije, ze prad
pozostaje na tym samym poziomie tak dtugo, jak diugo
przytrzymywany jest przycisk. Po zwolnieniu spustu
prad opada.

4- WZNIECANIE KONTAKTOWE (PAC)

Apasand declansatorul in intervalul de descrestere,
curentul va ramane la acelasi nivel atata timp cat
declansatorul este mentinut apasat. Odata cu
eliberarea declansatorului, curentul descreste.

mAIR LIQUIDE
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2-LOVITURI/ AMORSARE PRIN CONTACT (PAC)
1. Apasati electrodul usor pe piesa de lucru.

2. Apasatj declangatorul pistoletului.

3. Indepartatj incet electrodul de piesa de lucru.
Arcul este format, iar curentul creste la nivelul sdu
de sudare pe parcursul timpului de crestere a
curentului.

4. Eliberatj declansatorul, curentul de sudare scade
pe parcursul timpului de descrestere selectat. Dupa
stingerea arcului, gazul continua sa curga in
intervalul post-gaz de timp.

2-LOVITURI/ AMORSARE PRIN CONTACT (PAC)
Timpul de descrestere poate fi intrerupt lovind
declangatorul rapid.

2-LOVITURI/ AMORSARE PRIN CONTACT (PAC)
Puteti reveni la curentul de sudare apasand
declangatorul.

Curentul va ajunge la nivelul sau intr-un interval de
timp egal cu timpul de descrestere.

4-LOVITURI/ AMORSARE HF.

1. Apasati declansatorul. Gazul protector iese afara.
2. Eliberati declansatorul. Arcul este format, iar
curentul creste la nivelul sdu de sudare pe parcursul
timpului de crestere a curentului.

3. Apasati declansatorul. Sudarea continua.

4. Eliberatj declansatorul, curentul de sudare incepe
sa descreasca, iar arcul se stinge la expirarea
timpului de descrestere. Gazul protector continua sa
iasa pe parcursul timpului selectat.

4-LOVITURI/ AMORSARE PRIN CONTACT (PAC)
1. Apasati electrodul usor pe piesa de lucru

2. Apasati declansatorul pistoletului si mentineti
apasat o perioada indelungata de timp.

3. Indepértati incet electrodul de piesa de lucru. Arcul
este format, iar curentul creste la nivelul sdu de
sudare pe parcursul timpului de crestere a curentului.
4. Apasati declangatorul. Sudarea continua.

5. Eliberati declangatorul, curentul de sudare scade si
este intrerupt la expirarea timpului de descrestere
selectat. La stingerea arcului, gazul protector continua
sa curga in intervalul post-gaz de timp.

4-LOVITURI/ AMORSARE PRIN CONTACT (PAC)

Apasand declansatorul in intervalul de descrestere,
curentul va ramane la acelasi nivel atata timp cat
declangatorul este mentinut apasat. Odata cu
eliberarea declangatorului, curentul descreste.

4-LOVITURI/ AMORSARE PRIN CONTACT (PAC)
Apasand declansatorul pistoletului si mentinandu-I

apasat o perioada lunga de timp, curentul va reveni la
nivelul sdu de sudare.
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C10. REGULACJA PARAMETROW CYKLI

W celu regulacji réznych parametréw cykli spawania
nalezy wybra¢ ustawiany parametr za pomoca,
nawigacji przyciskami P4 i P5, az sig wy$wietli.
Wybrany parametr jest oznaczony podswietlong diodg
na rozmieszczeniu cyklu spawania.

Czas zaniku: Czas zaniku jest regulowany, kiedy
Swieci sie L18. Regulacja jest wykonywana za
pomoca gtdwnego potencjometru R1. Ten czas moze
by¢ regulowany w przedziale od 0 do 15 sek. Podczas
regulacji czas zaniku jest wySwietlany w sekundach.

Czas wtdrnego podania gazu:

Regulacja wtérnego podania gazu ma miejsce, kiedy
dioda L20 sie $wieci. Regulacja jest wykonywana za
pomoca gtdwnego potencjometru R1. Ten czas moze
by¢ regulowany w przedziale od 0 do 30 s. Podczas
regulacji czas ten jest wySwietlany w sekundach.

Czas stopniowego wzrostu natezenia: Regulacja
czasu stopniowego wzrostu natgzenia ma miejsce,
kiedy dioda L8 sie $wieci i wykonuje sie jg przy uzyciu
gtdwnego potencjometru R1. Ten czas moze by¢
regulowany w przedziale od 0 do 10 s. Podczas
regulacji czas ten jest wySwietlany w sekundach.
Czas wstepnego podania gazu: Regulacja czasu
wtdrnego podawania gazu ma miejsce, kiedy dioda L6
sig Swieci i wykonuije sig ja przy uzyciu gtownego
potencjometru R1. Ten czas moze by¢ regulowany w
przedziale od 0 do10 s. Podczas regulaciji czas ten
jest wyswietlany w sekundach.

| p—

C11. FUNKCJE DODATKOWE

Urzadzenie posiada dodatkowe funkcje i ustawienia, ktore nie sg widoczne na panelu.

Spawacz nie korzysta z tych funkcji przy normalnym spawaniu, ale moga one by¢

przydatne w niektorych przypadkach spawania specjalnego. Te funkcje sg nazywane
“funkcjami cyfrowymi” poniewaz sg dostepne poprzez przetaczniki cyfrowe. Sa to funkcje:

wiaczenie/wylaczenie, parametry standardowe lub regulowane

a) funkcja SETUP A jest stosowana w nastepujacy sposob:

1. PrzycisnaC i przytrzymac diuzej przycisk ustawien 2T/4T (P12)

3. Za pomoca przyciskow P4 i P5 wybra¢ pozadang funckje cyfrowq
4. Zmieni¢ ustawienia tej funkcji uzywajac przycisku gtéwnego R1.

5. Po wykonaniu potrzebnych zmian, nalezy zapisa¢ nowe ustawienia naciskajac ponownie

przycisk 2T/4T (P12) « funkcje cyfrowe)
Ustawienia fabryczne sg zaznaczone grubg czcionka.

C10. REGLAREA CONFIGURARILOR CICLULUI

Pentru reglarea diversilor parametri ai ciclului de
sudare, trebuie sa selectatj parametrul pe care il
veti regla folosind butoanele P4 si P5 pana la
selectarea parametrului ciclului corespunzator.
Parametrul selectat este evidentiat cu ajutorul
unui led pe planul ciclului de sudare.

Timp de descrestere:

Timpul de descrestere este reglat atunci cand
L18 este aprins, reglarea se face cu ajutorul
butonului principal R1. Acest timp poate fi reglat
de la0la 15 s. Atunci cand reglatj timpul de
descrestere, acesta este afisat in secunde.
Timp post-gaz:

Timpul post —gaz este reglat atunci cand L20 este
aprins, reglarea se face cu ajutorul butonului
principal R1. Acest timp poate fi reglat de la 0 la
30 s. Atunci cand reglatj timpul post-gaz, acesta
este afisat in secunde.

Timp de crestere:

Timpul de crestere este reglat atunci cand L8
este aprins, reglarea se face cu ajutorul butonului
principal R1. Acest timp poate fi reglat de 0 la 10
s. Atunci cand reglatj timpul de crestere, acesta
este afisat in secunde.

Timp pre-gaz:

Timpul pre-gaz este reglat atunci cand L6 este
aprins, reglarea se face cu ajutorul butonului
principal R1. Acest timp poate fi reglat de la 0 la
10 s. Atunci cand reglatj timpul pre-gaz, acesta
este afisat in secunde.

C11. FUNCTII SUPLIMENTARE

Echipamentul prezinta functji si selectii suplimentare care nu sunt vizibile pe
panou. Persoana care sudeaza nu are nevoie de aceste functii pentru o sudare
normala, dar ele pot fi o solutie in situatji de ,sudare speciala”. Aceste funciii sunt
numite ,functii digitale” deoarece ele sunt accesibile prin intermediul unor selecji
digitale. Functiile sunt: Pornit / Oprit, si configurari standard sau reglabile.

a) Functiile SETUP A sunt utilizate astfel:

1. Apasati butonul Configurare 2T/4T (P12) o perioada lunga de timp

3. Alegeti numarul selectiei digitale de care aveti nevoie apasand butoanele
sageata P4 si P5

4. Modificatj configurarile selectiei digitale utilizand principalul Buton R1.

5. Odata ce atj operat modificarile dorite, memoratj noile configurari apasand din
nou Butonul Configurare 2T/4T (P12). Selectja digitala functioneaza

Reglajele din fabrica sunt ingrosate.
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*C = Wspdlne : zastosowanie do wszystkich programéw
Ustawienia fabryczne zaznaczone ttustym drukiem

*C = Common (comun): aplicabile in toate programele
Reglaje din fabrica cu text ingrosat in fundal

Zalezno$¢ od pradu narastania (*C) ON Czas narastania jest zalezny od pradu - Timpul de crestere este determinat de valoarea curentului
A1 Dependenta curentului crestere (*C) OFF Czas narastania pozostaje na poziomie warto$ci ustawionej - Timpul de crestere ramane cel reglat.
Y o ON Czas opadania jest zalezny od pradu. - Timpul de descrestere este determinat de valoarea curentului
Zaleznosc od pradu lopadama (C) . Czas narastania pozostaje na poziomie warto$ci ustawionej
A2 Dependenta curentului e descregtere (‘) OFF Timpul de descrestere ramane cel reglat
TIG przeciwzamarzanie (*C) ON Przeciwzamarzanie TIG jest wigczone - Anticongelant TIG pornit
A3 Anticongelant TIG (*C) OFF Przeciwzamarzanie TIG jest wytaczone - Anticongelant TIG oprit.
Przeciwzamarzanie MMA (*C) ON Przeciwzamarzanie MMA jest wigczone - Anticongelant MMA pornit
A4 Anticongelant MMA (*C) OFF Przeciwzamarzanie MMA jest wylaczone - Anticongelant MMA oprit
VRD redukcja napiecia jatowego (*C) ON Tryb VRD : napigcie jatowe < 35V - Mod VRD: tensiune de mersin gol <35V
Dispozitiv de reducere a tensiunii OFF Znamionowe napigcie obcigzenia 63VDC / Tensiunea nominala de incércare 63 VDC
A7 (VRD) (*C)
e . W trybie 2 T, odcig¢ opadanie poprzez krétkie naci$niecie przycisku startowego
T(r)l ?rgﬁ]c;;pgg:;';ﬁfeg.r ON Tn modul 2T, intrerupeti descresterea apasand rapid butonul de pornire
A8 OFF Krétkie nacisnigcie nie wywoluje zadnego efektu - Apasarea rapida nu are niciun efect
Sczepianie automatyczne Jesli spawanie trwato krégej n_iz 3 sekundy, nie ma opadania, kiedy spawarjie jest zatfzymane
. . ON Daca sudarea a durat mai putin de 3 secunde, nu apare descrestere la oprirea sudarii
Automatizare sudare de prindere — - - - —
A9 OFF Sczepianie automatyczne jest wytgczone - Automatizare sudare de prindere oprité
Ograniczenie tempa narastania pradu ig:l‘:vgﬁg przewyzsza 100A a czas narastania wynosi 0.0s wystepuje spadek 0.2 s od potowy pradu
E:?nrtvayrz(;kifaqoairiqgr(:egterii curentului la pacé curentul are pgste 100 A, iar cresterea este de 0,0 sec., apare 0 a doua panta de 0,2 de la
curent mari ON jumatatea curentului de sudare
A10 OFF Prad dochodzi bezpo$rednio do warto$ci maksymalnej - Curentul creste direct la valoarea configurata
Wyb6r metody MMA/TIG za pomoca, TIG = poczatek skali zdalnego sterowania - TIG = inceputul scalei comenzii la distanta
zdalnego sterowania (C*) ON Elektroda otulona = koniec skali - MMA = capat de scala.
Selectarea metodei MMA/TIG cu Zdalne sterowanie do regulacji pradu normalnego
A12 comanda la distanta (C*) OFF Comanda la distanta ca regulator de curent normal.
Prad poczatkowy ON/OFF ON
A13 Cautare Arc (SearchAct) Pomit/Oprit OFF
Podczas narastania, prad moze zosta¢ zawieszony na pewnym poziomie (w 4T i w CITOSTEP)
Funkcja zawieszenia pradu poprzez nacis’ni?cie przycisku st:irtowego . o .
Functie blocare curent In tv|mApuI cresterii sau degcrestern, curentul poate fi blocat la un anumit nivel (4T si CITOSTEP)
ON apasand butonul de pornire.
A14 OFF Funkcja ta jest wylaczona - Functie blocare oprita
Wybér kanatéw pamieci za pomoca Przyciski plus/minus zdalnego latarki moga by¢ uzyte do wyboru kanatu pamigci Butoanele
przyciskow plus/minus (C*) ON Plus/Minus de pe lanterna pot fi utilizate pentru selectarea canalului de memorare.
Selectarea canalului de memorare cu OFF Regulacja pradu za pomocg przyciskéw plus/minus - Butoanele regleaza curentul.
A15 butoane Plus/Minus (C*)
przyciskow + i - latarki jest nadal aktywne
Aktywacja przyciskow plus/minus ON butoane + si - lantema este inca activ
zdalnego sterowania (C*) Przyciski zdalnego sterowania sg aktywne wytacznie po naci$nigciu przycisku “remote”
Activarea butoanelor Plus/Minus (C*) Comanda la distanta Plus/Minus este activa doar atunci cand este selectata apasand butonul
A16 OFF REMOTE.
Zabezpieczenie przeptywu w chiodnicy ON Zabezpieczenie wigczone - Protectie curgere pornita.
wody (C*) OFF Zabezpieczenie wytgczone - Protectie curgere oprita
A17 Protectje curgere récitor cu apa (C*)
Automatyczne sterowanie chtodnicg ON Automatyczne sterowanie chtodnicy wigczone - Comanda automata pornité
wody (C*) OFF Chiodnica pracuje bez przerwy - Racitorul cu apa functioneaza constant
A19 Comanda automata racitor cu apa (C*)
Zabezpieczenie temperatury w ON Zabezpieczenie temperatury jest wigczone - Protectie temperatura récitor cu apa selectata.
chtodnicy wody (C*) OFF Zabezpieczenie temperatury jest wytaczone - Protectie temperatura oprita.
A20 Protectie temperatura racitor cu apa (C*)
Automatyczne rozpoznanie zdalnego Automatyczne rozpoznanie wiaczone, sterowanie nie moze by¢ wybrane, jesli nie ma potaczenia
sterowania (C*) ON Recunoastere automata pornitd, comanda nu poate fi selectatd daca nu este conectata
Recunoagtere automata dispozitiv de Automatyczne rozpoznanie wytaczone, sterowanie moze by¢ wybrane nawet, jesli nie ma potaczenia
A21 comanda la distanta (C*) OFF Recunoastere automata Pomita/Opritd. Comanda poate fi selectata chiar daca nu este conectata

b) Rozszerzone funkcje sa dostepne w SETUPB-C-D -i E:
1. Nacisnac¢ i przytrzyma¢ jednoczes$nie przycisk funkcji 2T / 4T (P12) oraz return (P6)
2. Wybra¢ pozadane ustawienie SETUP: A - B - C — D - lub E wciskajac przycisk 2T / 4T

(P12).

3. Wybra¢ numer funkcji cyfrowej poprzez wcisniecie strzatek P4 — P5.
4. Zmiana ustawienia tej funkcji wykonywana jest za pomoca przycisku gtéwnego R1
5. Po wykonaniu tych zmian zachowa¢ nowe ustawienia wciskajac ponownie przycisk 2T /

4T (P12) - funkcje cyfrowe.

Ustawienia wykonane przez producenta sg zaznaczone tiustym drukiem.

b) Functiile desfagurate suntin SETUPB-C-D-siE:

1. Apasati simultan si lung functiile 2T / 4T (P12) si inapoi (P6)

2. Alegeti functia SETUP dorita: A-B-C—-D-sauE
apasand tasta 2T / 4T (P12).

3. Alegeti numarul functiei digitale apasand sagetile P4 — P5.

4. Schimbatj reglarea acestei functii utilizand butonul principal R1

5. Odata realizata modificarea, salvati noua reglare apasand din nou
butonul 2T / 4T (P12) functii digitale.

Reglarile din fabrica sunt indicate cu ajutorul unor caractere mari.

|
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SETUP « B » TIG DIVERS
TIG PAC prad zajarzenia tuku 20 Ustawienie wykonane przez producenta 20A / Reglare fabrica 20A
B1 Curent de amorsare TIG PAC 3...230 Regulacja w zakresie od 3 do 230A / Ajutabil de la 3 la 230A
Czas zajarzenia fuku wysokiej czestotiiwosci HF 1.0 Ustawienie wykonane przez producenta 1S / Reglare fabrica 1S
B2 Durata de inalta frecventd de amorsare HF 0.2..2.0 Regulacja w zakresie od 0,1 do 25 / Ajutabil de la 0,1 la 2S
10 Ustawienie producenta: 10% pradu spawania / Reglare fabrica
B3 « Naturalne » wygaszenie fuku podczas wytaczania fuku 10% din curentul de sudare
Oprire « naturala » a arcului in timpul stingerii 5..10 Regulowane w zakresie od 5 do 40% pradu spawania /
Ajustabil de la 5 la 40% din curentul de sudare
OFF Ustawienia producenta / Reglari fabrica
B5 Ustawienia producenta / Regléri fabrica PAN Ustawienia producenta i zapamigtywanie programoéw
Reglare fabrica si memorarea programelor
ALL Ustawienia producenta i resetowanie programdw / Reglare fabrica
si RAZ programe
1 Taka sama predko$¢ jak A10 (ograniczenie czasu wzrostu)
B6 Metody wygaszania / Metode de stingere Aceeasi viteza ca si A10 (limitarea timpului de crestere)
2 W zaleznosci od parametrow wygaszania
In functie de parametrii de stingere
3 Luk nie zostat wygaszony / Lipsa stingere
OFF Ustawienia producenta / Reglari fabrica
B7 Nielineame wygaszanie / Stingere non liniara 0...50 Regulowane w zakresie od 5...40% pradu spawania / Ajustabil
0...40% din curentul de sudare
Wylaczanie systemu chiodzenia po spawaniu OFF Ustawienia producenta 4mn / Reglare fabrica 4mn
B9 Oprire grup de racire dupa sudare ON Ustawienia 30s / Reglare fabrica 30s
Wybdr czasu ,calibre” wymaganego do osiggniecia OFF Ustawienia producenta 0,0...15,0s — pas 0,1s
B10 potrzebnego punkiu Reglare fabrica 0,0...15,0s — pas 0,1s
Selectare « calibru » timp punct ON Qu0...150s - pas 1s/ Qu 0...150s — pas 1s
MMA : Sita tuku / MMA : Arc fortat 0 Ustawienia producenta / Reglari fabrica
B11 9...0..9 Regulowane w zakresie -9 = soft arc, 9 = rough arc
Ajustabil -9 = soft arc, 9 = rough arc
Prad poczatkowy MMA (Goracy start) 0 Ustawienia producenta / Reglari fabrica
B12 Curent de demarare MMA (Hot Start) 9..0..9 Regulowane w zakresie -9 = minimum overrun, 9 = maximum overun
Ajustabil 9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
Prad poczatkowy TIG (Goracy start) 10 Regulowane w zakresie od 10% pradu spawania
B13 Curent de demarare TIG (Hot Start) Reglare fabrica 10% din curentul de sudare
OFF Prad minimalny / Curent minim
5...40 Regulowane w zakresie od 5 do 40% pradu spawania
Ajustabil 5... 40% din curentul de sudare
Czas wyswietlania parametrow 5.0 Ustawienia producenta 5,0s / Reglare fabrica 5,0s
B14 Timp afisare parametri 1.0...20.0 Regulowane w zakresie od 1,0 do 20,0s / Ajustabil 1,0 ... 20,0s
Cykl 2T: Czas goracego startu (prad poczatkowy) 1.0 Ustawienia producenta 1,0s / Reglare fabrica 1,0s
B15 Ciclu 2T : Timp Hot Start (curent de demarare) 0.1..5.0 Regulowane w zakresie od 1,0 do 5,0s / Ajustabil 1,0 ... 5,0s
SETUP « C » et « D » (Mini / Maxi)
Minimalny czas pre-gas 0.0 Ustawienia producenta 0,0s/ Reglare fabrica 0,0s
C1 Timp de pre-gaz minim 0.0...2.0 Regulowane w zakresie od 0 do 2s / Ajustabil de la 0 la 2s
Minimalny czas post-gas 1.0 Ustawienia producenta 1,0s/ Reglare fabrica 1,0s
C7 Timp de post-gaz minim 0...10 Regulowane w zakresie od 0 do 10s / Ajustabil de la 0 la 10s
Ustawianie rownowagi minimalnej -80 Ustawienia producenta -80%/ Reglare fabricé -80%
C16 Reglare oscilatie minima -80...-10 Regulowane w zakresie od -80% do 10% /Ajustabil de la -80% la-10%
Maksymalny czas pre-gas 1 Ustawienia producenta 1s/ Reglare fabrica 1s
D1 Timp de pre-gaz maxim 0...10 Regulowane w zakresie od 0 do 10s / Ajustabil de la 0 la 10s
Maksymalny czas post-gas 30 Ustawienia producenta 30s/ Reglare fabrica 30s
D7 Timp de post-gaz maxim 15...150 Regulowane w zakresie od 15 do 150s / Ajustabil de la 15 la 150s
Ustawianie rownowagi maksymalnej 10 Ustawienia producenta 10%/ Reglare fabrica 10%
D16 Reglare oscilatie maxima 0...20 Regulowane w zakresie od 0 do 120% / Ajustabil de la 0 la 120%

AIR LIQUIDE
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SETUP « E » Mode AC et MIX

Czestotiiwosc w trybie AC 60 Ustawienia producenta 60 Hz/ Reglare fabrica 60 Hz

E1 Frecventa in mod CA 50...250 Regulowane w zakresie od 50 do 250Hz/ Ajutabil de la 50 la 250 Hz
Forma sygnatu AC Sqr Signal carré

E2 Forma semnalului CA Sin Forme sinusoidale
Jednokierunkowy komponent sygnatu AC 5 Ustawienia producenta 5 A/ Reglare fabrica 5 A

E3 Componenta continua a semnalului CA 5..20 Regulowane w zakresie od 5 do 20A / Ajutabil de la 51a 20 A
Domysine ustawienie rownowagi -25 Ustawienia producenta -25 %/ Reglare fabrica -25 %

E4 Oscilatie implicita -50...10 Regulowane w zakresie od -50 do 10% / Ajutabil de la -50 la 10%
Pierwsza zmiana do wartosci uiemnej w trybie AC 100 Ustawienia producenta 100 %/ Reglare fabricd 100 %

E5 Prima altemantd negativa in mod CA 100...500 Reguiowanewzaktesie od 100do 500% (Mex 240 A)/ Aiebi dela 1001500 % (Max

240A)

Pierwsza zmiana do wartosci dodatniej w trybie AC 50 Ustawienia producenta 50 %/ Reglare fabrica 50 %

E6 Prima altemanta pozitiva in mod CA 30...150 Regulowane w zakresie od 30 do 150 % (Max 240 A) / Ajutabil de la

30 la 150 % (Max 240 A)

Czas potrzebny do elektrycznego zajarzenia fuku przy 10 Ustawienia producenta 10 ms/ Reglare fabrica 10 ms

E7 wartoéci dodatniej 0..20 Regulowane w zakresie od 0 do 20ms/ Ajutabil de la 0 la 20 ms
Timp de amorsare pe altemanta pozitiva
Catkowity czas wymagany do elekirycznego zajarzenia fuku 0.20 Ustawienia producenta 0,20 s/ Reglare fabrica 0,20 s

E8 Timp total de amorsare 0.01...1,0 Regulowane w zakresie od 0,01 do 1,0s/ Ajutabil de la 0,01 la 1,0s
Czas trwania cyklu TIG MIX 0.6 Ustawienia producenta 0,6 s/ Reglare fabrica 0,6 s

E9 Durata ciclului TIG MIX 0.1..1,0 Regulowane w zakresie od 0,1 do 1s/ Ajutabil de la 0,1 la 1s
Wspdtczynnik cyklu DC/AC dla TIG 50 Ustawienia producenta 50 %/ Reglare fabric 50 %

E10 | Raportciclic CC/CAInTIG 10...90 Regulowane w zakresie od 10 do 90%/ Ajutabil de la 10 la 90 %
Poziom natezenia pradu statego dla TIG MIX Nivel de 100 Ustawienia producenta 100 %/ Reglare fabricd 100 %

E11 curent CC in TIG MIX 50...150 Regulowane w zakresie od 50 do 150%/ Ajutabil de la 50 la 150 %
Czas trwania punktu «mafa grubo$c» 10 Ustawienia producenta 10 ms/ Reglare fabrica 10 ms

E12 Durata punctului « grosime mica » 1...200 Regulowane w zakresie od 1 do 200ms/ Ajutabil de la 1 la 200 ms

C12. COOLERTIG 2 ET Il C12. COOLERTIG 2 ET Il

Chiodnica COOLERTIG jest sterowana przez zrodto pradu. Pompa
wigcza sie automatycznie kiedy spawanie rozpoczyna si¢. Nalezy
postepowac w nastepujacy sposob:

1. Wigczy¢ zasilanie zrodta.

Dispozitivul de racire COOLERTIG este comandat prin sursa de
curent. Pompa intra in functiune automat cand incepe sudarea.

Procedati dupa cum urmeaza:

2. Sprawdzi¢ poziom ptynu chtodzacego oraz wydatek
doptywu do zbiornika, doda¢ plyn jezeli zachodzi
potrzeba.

3. W przypadku uzywania palnika chtodzonego ptynem

1. Conectatj sursa.

Verificati nivelul lichidului de racire si debitul de
sosire la rezervor, adaugati lichid daca este necesar.
Daca utilizati un bec de sudura cu racire cu lichid, il

nalezy go napetic naciskajac przycisk WATER IN P7
przez ponad 2 sekundy.

Pompa kontynuuje dziatanie przez 5 minut po przerwaniu
spawania w celu dostosowania temperatury ptynu do temperatury
urzadzenia. Powoduje to redukcje czestotliwosci konserwacii.

PRZEGRZANIE

Kontrolka przegrzania zapala si¢, urzadzenie wytacza si¢ i
wyswietlacz wskazuje COOLER kiedy urzadzenie kontroli
temperatury wykrywa przegrzanie ptynu chfodzacego. Wentylator
chtodzi ptyn i kiedy kontrolka gasnie mozna kontynuowaé

spawanie.

POZIOM PLYNU

Wyswietlacz wskazuje COOLER kiedy wydatek wody jest za niski.

C13. WIADOMOSCI O BLEDACH

ERR 3 Napiecie sieci przekracza dopuszczalne wartosci +15 / -15. Sprawdzi¢
napiecie sieci

ERR 4 Przegrzewanie generatora. Sprawdzi¢ przeptyw powietrza, odczekaé az
urzadzenie ostygnie

ERR 6 Napiecie wtdrne przekracza 100V, wytaczy¢ i wiaczy¢ ponownie urzadzenie,

jesli problem nie ustaje, skontaktowa¢ sie z obstugg techniczna.

puteti umple apasénd tasta WATER IN P7
2 secunde.

sudarii pentru a aduce temperatura apei la temperatura
aparatului. Aceasta reduce frecventa de intretinere.

SUPRAINCALZIRE

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

puteti suda din nou.

NIVELUL APEI
Afisajul indica COOLER cand debitul apei este blocat.

C13. MESAJES DE EROARE

Tensiune retea in afara limitei +15 / -15. Verificati tensiunea de alimentare

Supraincalzirea generatorului. Verificatj circulatia aerului si Iasatj instalatia

& se raceasca.
Tensiune secundara mai mare de 100V, inchidetj si deschideti din nou

instalatia, daca problema persista, consultati departamentul de asistenta

tehnica.

AIR LIQUIDE
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D - KONSERWACJA / CZESCI ZAMIENNIE

D1 - SERWISOWANIE

Pomimo mocnej konstrukcji CITOTIG 240 et 310 AC/DC EASY, minimalna
konserwacja jest wymagana, by utrzymac zrodto zasilania w dobrym stanie

Czestotliwo$¢ czynnosci konserwacyjnych zalezy od warunkéw operacyjnych (ilo$¢
pytow w miejscu pracy, intensywno$¢ uzytkowania, etc.).
Srednio, ponizsze operacje moga byé wykonywane raz dwa razy do roku.
Oczysci¢ wyposazenie z kurzu, jesli to mozliwe za pomocg odkurzacza lub dmuchajac
sprezonym powietrzem (po odwodnieniu wezy i zbiornika).
Zbadac wszystkie potgczenia. Upewnic sie, ze sa wiasciwie docisnigte. Zwrdcic
szczegoing uwage na stan koncéwek wtdmnych, do ktérych kable spawania sg
podtaczone. Koricdwki te musza by¢ odpowiednio docisniete, by zapewni¢ wiasciwy
styk elektryczny i uniknaé¢ konieczno$ci napraw urzadzenia.
Przy kazdym uruchomieniu lub w przypadku awarii, w pierwszej kolejnosci nalezy
sprawdzic:

podiaczenie do sieci zasilajacej

potaczenie gazu

obecno$¢ zacisku uziemiajacego na spawanej czesci

stan palnika i jego wyposazenia.

D - INTRETINERE / PIESE DE SCHIMB

D1 - ASISTENTA TEHNICA

Tn ciuda caracterului robust al echipamentului CITOTIG 240 ET 310 AC/DC EASY,
este necesara o intretinere minima pentru pastrarea sursei de alimentare in stare
corespunzatoare.

Frecventa operatjunilor de intretinere depinde de conditiile de operare (cantitatea de
praf in zona de lucru, intensitatea utilizarii, etc.).

De regula, operatjunile descrise mai jos pot fi derulate o data sau de doua ori pe an.
Curatatj praful de pe echipament daca este posibil cu ajutorul unui aspirator sau al
suflarii cu aer comprimat (dupa drenarea furtunurilor si a rezervorului).

Inspectatj toate conexiunile. Asigurati-va ca sunt bine stranse. Acordati o atentie
deosebita starii bornelor secundare la care sunt conectate cablurile de sudare. Aceste
borne trebuie sa fie stranse corespunzator pentru a garanta un contact electric corect
si pentru a evita supraincalzirea conexiunilor.

Acestea vor fi verificate cu prioritate la fiecare pornire sau in cazuri de defectjune:

conectarea la retea

conectarea la gaz

prezenta clemei de masa pe piesa de lucru
Starea pistoletului si a accesoriilor sale.

UWAGA
Jesli wentylatory nie pracuja, nie musi to oznacza¢, ze sg
wadliwe, poniewaz sg one termo-wytgczalne.

A\

ATENTIE
Daca ventilatoarele sunt oprite, acest lucru nu semnaleaza
o defectiune, ventilatoarele fiind cuplate termic.

Tylko upowaznione osoby moga naprawia¢ urzadzenie lub
dokonywac jego konserwacji.

A\

UWAGA . o ATENTIE
U . - Asigurati-va ca echipamentul este deconectat de la sursa
Upewnic sie, ze urzadzenie jest odtaczone od zasilania przed de alimentare in momentul efectusrii lucrarilor de
rozpoczeciem czynnosci konserwacyjnych. ntrefinere
UWAGA ATENTIE

Doar persoanele autorizate pot efectua lucrari de reparatie
si intretinere la acest echipament.

SIS

D2 - WEWNETRZNE ZABEZPIECZENIA
URZADZENIA

ZAPOBIEGANIE PRZEGRZEWANIU

Jesli dochodzi do przegrzewania urzadzenia zapala sie zétta

lampka ostrzegawcza L2 i praca urzadzenia jest zatrzymana. '/fl__\'
Urzadzenie moze sig przegrzewac, jesli pracowato diugo z
cyklem roboczym ponad 100 % lub kiedy obieg powietrza jest
blokowany.

ZAPOBIEGANIE PRZEPIECIU GLOWNEGO ZRODLA
ZASILANIA

Jesli przepiecia gtéwnego zrodia zasilania (dioda L3) sg na tyle
wysokie, ze moga uszkodzi¢ urzadzenie zasilanie urzadzenia
jest automatycznie odcinane.

Jesli przepiecia sa krotkotrwate, beda sie przektadaty na krétkie
zaniki zasilania. Dioda przepiecia i podnapigcia $wieci sie
podczas diugotrwatego przepiecia.

ROZDZIAL DOTYCZACY KONSERWACJI JEST
PRZEZNACZONY DLA UPOWAZNIONEGO
PERSONELU | SLUZB NAPRAWCZYCH

D2 - DISPOZITIVE INTERNE DE
SIGURANTA A ECHIPAMENTULUI

PREVENIREA SUPRAINCALZIRII
Daca echipamentul se supraincalzeste, becul galben de

L | { L3\u avertizare L2 se aprinde, iar echipamentul se opreste.
==/ \ ™~/  Echipamentul se poate supraincélzi daca este utilizat o

perioada lunga de timp cu un ciclu de functionare de
peste 100 % sau daca circulatia aerului este
obstructionata.

PROTECTIA LA SUPRATENSIUNEA DE LA
RETEAUA DE ALIMENTARE

Daca supratensiunile de la reteaua de alimentare (led
L3) sunt destul de mari incét s& deterioreze
echipamentul, alimentarea echipamentului este
intrerupta imediat.

Daca supratensiunile au o durata scurta de timp, ele se
vor manifesta sub forma unor mici intreruperi de
alimentare. Becul de supratensiune si cadere de
tensiune de pe panou se va aprinde in eventualitatea
unei supratensiuni de lunga durata.

SECTIUNEA DE INTRETINERE SE ADRESEAZA
PERSONALULUI ACREDITAT $1 DEPANATORILOR

AIR LIQUIDE
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CITOTIG 240 ET 310 AC/DC EASY

D3 - CZESCl ZAMIENNIE D3 - PIESE DE SCHIMB
(voir page 163 - 166) (voir page 163 - 166)
CITOTIG 240 AC/DC|CITOTIG 310 ACIDC
EASY EASY
REF. W000381667 | REF. W000381669
ODNOSNIK ODNOSNIK PRZEZNACZENIE REP DENUMIRE
W000276213 W000279494  [TRANSFORMATOR GLOWNY + FERRYTY | 1 |TRANSFORMATOR PRINCIPAL + FERITE
CORECTIE FACTOR PUTERE (PFC)-

W000276214 . DLAWIK 2 |REACTANTA

- W000279507 [KARTA FILTRA Z005 2 |PLACA FILTRU 2005
W000276215 W000279496 |TRANSFORMATOR ISKROWY 3 |[TRANSFORMATOR DE APRINDERE
W000276216 W000279497  |KARTA OBWODU ZASILACZA Z001 4 |PLACA CIRCUIT PRINCIPAL Z001
W000276217 ZESTAW IGBT 5 |SETIGBT
W000276218 . KARTA PFC 2004 6 |PLACA PFC 004

- W000279495 |KARTA DIODY GLOWNEJ Z004 6 |PLACA DIODA PRIMARA 2004
W000276219 W000279499  [KARTA WTORNA Z002 7 |PLACA DIODE SECUNDAR 002
W000276220 ZESTAW DIOD 5X60A 8 |SET DIODE 5X60 A
W000276221 W000279502 |KARTA PRZEMIENNIKA Z003 9 |PLACA INVERTOR 2003
W000276222 ZESTAW 2003 IGBT 2003 10 |SET IGBT 2003
W000276223 ZESTAW V65 IGBT 11 |SETIGBT V65
W000276224 W000279500 [KARTA HF A003 12 |PLACA DE APRINDERE A003
W000276225 W000279501 |KARTA STERUJACA AQD1 13 |PLACA DE COMANDA AQ01
W000276226 W000276226  |[ZAWOR MAGNETYCZNY 14 |SUPAPA CU MAGNET VO
W000276227 W000279504 |KARTA INTERFEJSU A4 15 |PLACA INTERFATA A004
W000276228 W000279505  [KARTA ZASILANIA WTORNEGO A002 16 |PLACA SURSA AUXILIARA A002
W000276229 - KONDENSATOR 2X10NF/250VAC 34 [CONDENSATOR 2X10NF/250VAC
W000264338 W000279498  |WENTYLATOR 17 |VENTILATOR
W000381832 W000381832  |pANEL ACX 18 |PANOU ACX
W000276231 W000279509  |caporT 19 [TOP COVER
W000276232 ZESTAW NAPRAWCZY KART Z004 20 |SET REPARATIE PLACA PFC 2004
W000276696 W000276696 |2t ACZE SPUSTU 21 |CONECTOR DECLANSATOR
W000276697 W000276697  |ZLACZE IDC 22 |CONECTORIDC
W000264995 W000264995 |7t ACZE 50 mm? 23 |CONECTOR 50 mm
W000276698 W000276698  [ZLACZE GAZU M12 x 100 24 |RACORD GAZ M12x 100
W000265013 W000265013 |t ACZNIK RUROWY GAZU 25 |RACORD TEAVA GAZ
W000264436 W000370916 |y AcZNIK GLOWNY 26 [INTRERUPATOR PRINCIPAL
W000276686 W000279511 _ [UCHWYT DO PRZENOSZENIA 27 |POIGNEE DE TRANSPORT
W000276687 W000276687 |PANEL TYLNY 28 |PANOU POSTERIOR
W000276688 W000276688 |WNETRZE PANELU PRZEDNIEGO 29 |PANOU FRONTAL INTERIOR
W000276689 W000276689 |PANEL PRZEDNI 30 |PANOU FRONTAL
W000276690 W000276690 [POKRYWA OCHRONNA 31 |CAPAC DE PROTECTIE
W000352038 W000352038  |PRZYCISKIPOKRETLO 32 |BUTON
W000352077 W000352077 [CZERWONA ZATYCZKA 33 |CAPAC ROSU
W000276705 W000276705 || ASTIKOWA ZWORKA 34 |[ELEMENT DE LEGATURA DIN PLASTIC
W000275427 W000275427  |R0UE DE CHARIOT - |WHEEL FOR TROLLEY

|
AIR LIQUIDE
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COOLERTIG 2

(voir page 164)

COOLERTIG 2 (CITOTIG 240 AC/DC EASY) - REF. W000275844

1:230 VAC

2 : Connecteur de commande

3 : Mise a la terre

Seulement les personnes

habilitées peuvent faire ces

branchements électriques

1
2
3

A\

: 230 VAC
: Control connector
: Earth

Only authorized people
is allowed to install
these electrical connections

COOLERTIG 2
(voir page 164)

PRZEZNACZENIE POZ. ODNOSNIK DENUMIRE
RADIATOR 1 W000265354 |RADIATOR
ZBIORNIK 3,7 L 2 W000265358 |REZERVOR 3,7 L
PANEL PRZEDNI COOLERTIG 2 3 W000276235 |PANOU FRONTAL COOLERTIG 2
PANEL TYLNY COOLERTIG 2 4 W000276236  |PANOU POSTERIOR COOLERTIG 2
NAKRYWKA WLEWU 5 W000265357  |CAPAC DE UMPLERE
WAZ CISNIENIOWY 6 W000265348 |FURTUN DE UMPLERE
USZCZELKA 10MM 7 W000265350  |GARNITURA 10MM
SZYBKOZtACZE 1/8 8 W000265349 |CONECTOR RAPID 1/8
KOLANKO 1/8-1/8 9 W000276242 |RACORD COT 1/8-1/8
Zt ACZE WEZA WEWNETRZNEGO 1/8 10 W000276243 |CONECTOR FURTUN INTERIOR 1/8
7t ACZE WEZA GUMOWEGO 1/8 11 W000265351  |CONECTOR FURTUN CAUCIUC 1/8
WEWNETRZNY WAZ SILIKONOWY 5/8 12 W000276245 |FURTUN SILICON INTERIOR 5/8
GUMOWY WAZ 10/17 13 W000265364 |FURTUN CAUCIUC 10/17
ZAWOR POMPY 14 W000276247  |SUPAPA POMPA
USZCZELKA POMPY 15 W000276248  |GARNITURA POMPA
KARTA STERUJACA A001 COOLERTIG 2 16 W000276249  |PLACA DE CONTROL AQ01 COOLERTIG 2
POMPA 17 W000276250  |POMPA
WENTYLATOR 119X119X38 24VDC 18 W000264435 |VENTILATOR 119X119X38 24VCC
TRANSFORMATOR COOLERTIG 2 19 W000276252 | TRANSFORMATOR COOLERTIG 2
ZWORKA DLA COOLERTIG COOLERTIG 2 20 W000276706  |ELEMENT DE LEGATURA PENTRU COOLERTIG 2

| AIR LIQUIDE
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COOLERTIG Il

COOLERTIG Ill (CITOTIG 310 AC/DC EASY) - REF. W000278471

COOLERTIG llI
(voir page 167)

2:
1.
1. Céble de commande 1. Control connector
2. Mise a la terre 2. Protective earth
PRZEZNACZENIE POZ. ODNOSNIK DENUMIRE
RADIATOR 1 W000265354 |RADIATOR
ZBIORNIK 3,7 L 2 W000265358 |REZERVOR 3,7 L
PANEL PRZEDNI COOLERTIG 2 3 W000276235 |PANOU FRONTAL COOLERTIG 2
PANEL TYLNY COOLERTIG 2 4 W000276236 |PANOU POSTERIOR COOLERTIG 2
NAKRYWKA WLEWU 5 W000265357 |CAPAC DE UMPLERE
WAZ CISNIENIOWY 6 W000265348 |FURTUN DE UMPLERE
USZCZELKA 10MM 7 W000265350  |GARNITURA 10MM
SZYBKOZLACZE 1/8 8 W000265349 |CONECTOR RAPID 1/8
KOLANKO 1/8-1/8 9 W000276242 |RACORD COT 1/8-1/8
Zt ACZE WEZA WEWNETRZNEGO 1/8 10 W000276243 |CONECTOR FURTUN INTERIOR 1/8
Zt ACZE WEZA GUMOWEGO 1/8 11 W000265351 |CONECTOR FURTUN CAUCIUC 1/8
PRZEPUSTNICA + WAZ 12 W000279590 |AMORTIZOR + TUB
GUMOWY WAZ 1017 13 W000265364 |FURTUN CAUCIUC 10/17
ZAWOR POMPY 14 W000276247  |SUPAPA POMPA
USZCZELKA POMPY 15 W000276248  |GARNITURA POMPA
KARTA STERUJACA A001 COOLERTIG 16 W000279515  |PLACA DE CONTROL A001 COOLERTIG
POMPA 17 W000276250 |POMPA
WENTYLATOR 119X119X38 24VDC 18 W000264435 |VENTILATOR 119X119X38 24VCC
ZWORKA DLA COOLERTIG COOLERTIG 2 20 W000276706  |ELEMENT DE LEGATURA PENTRU COOLERTIG 2
LEWY BOCZNY PANEL KONTROLNY 21 W000279516  |PANOU LATERAL STANGA
PRAWY BOCZNY PANEL KONTROLNY 22 W000279517  |PANOU LATERAL DREAPTA
| AIR LIQUIDE
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OPCJE

Regulacja pradu spawania MMA / TIG,

zakres 0-9.

Jesli chcesz dostosowac pradu spawania przy uzyciu
pilota zdalnego sterowania trzeba potaczy¢, a nastepnie
wybierz przycisk SET-UP. Kontrolka L26 jest
umieszczona na zdalnym sterowaniu. Trzymajac klawisz
wyboru kluczowych zdalnego sterowania (przycisk SET-
UP) w celu okreslenia granicy zakresu regulacii
zdalnego sterowania.

Przetacznik nozny stuzy w FP1 TIG Time 2.
Zakres regulaciji z regulacjg parametrow:

warto$¢ minimalna. zaznaczono zakres funkcji za
pomoca pokretta Panel gdy pedat nie jest pod
cisnieniem, cyfrowy wy$wietlacz wskazuje "LO".

Maksymalna warto$¢ zakresu jest wybierana w ten sam
sposdb; poprzez weisniecie i przytrzymanie przycisku SET-
UP w panelu kontrolnym funkcji, cyfrowy ekran wy$wietli
wartos¢ “‘HI".

Kolejno$¢ spawania moze zaczynac sie przy lekkim
nacisku na pedat. Luk ma swojq siedzibg z aktualnym
minimum. Natezenie pradu osiaga warto$¢ maksymalna,
kiedy presja jest wywierana na pedat. Luk gasnie, gdy
zdejmie noge z pedatu.

Powtérz jeszcze raz w razie potrzeby.

OPCJA ROLOWANIA DLA ZRODLA ZASILANIA |
AKCESORIOW, (T3)

Wazek (T3) zapewnia dogodny transport dla zrodta
zasilania i butli gazowej CITOTIG 240 ET 310 AC/DC.

5

RC1
m : Ref: W000263311

10 m : Ref: W000270324

FP1
Ref: W000263313

T3
Ref: W000277087

AIR LIQUIDE
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OPTIUNI

Reglare curent de sudare MMA / TIG, gama 0-9.

Daca doriti sa reglati Curent de sudare cu ajutorul unei
telecomenzi care aveti nevoie pentru a va conecta buton
si selectati SET-UP. Martorul L26 se pozitioneaza pe
comanda la distanta.. Mentinetj apasata tasta selecta
tasta de control de la distanta (SET-UP buton) pentru a
defini limitele Interval de reglare de control de la
distanta.

FOOTSWITCH este utilizat in FP1 TIG Time 2.
Interval de reglare a parametrilor reglabil:

valoarea minima. gama este selectat utilizand functjile
butonul de panouri, la pedala nu este sub presiune,
ecran digital indica "LO".

Valoarea maxima a plajei este selectata in acelasi mod
apasand lung tasta SET-UP de pe panoul de funciji, afisorul
digital indica “HI".

Secventa de sudare pot incepe cu presiune usoara pe
pedald. ARC este stabilita cu minim de curent. De
sudare actual atinge valoarea maxima. atunci cand
presiunea in jos este exercitata pe pedala. Arc se stinge
atunci cand pedalei este eliberat.

Se repeta din nou, daca este necesar.

OPTIUNE DE TRANSPORT PE ROTI PENTRU SURSA
DE ALIMENTARE $I ACCESORIL, (T3)

Céruciorul (T3) reprezinta un mijloc confortabil de

transport pentru sursa de alimentare CITOTIG 240 ET
310 AC/DC si un cilindru de gaz.
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A - VSEOBECNE INFORMACE A - OBLLAS| MIHPOPMALINS

A1. POPIS ZARIZENI A1. ONMMUCAHUE YCTAHOBKU
CITOTIG 240 AC/DC EASY je silovy zdroj na bazi jednofazového invertoru a je CITOTIG 240 MEPEMEHHOIO/NOCTOAHHOI O TOKA siBnsieTcsi MHBpETEPHBIM
urceny ke svafovani nelegovanych oceli, nerezovych oceli a hliniku procesem 0fHO(ha3HbIM MCTOYHUKOM NUTaHWS ANs AYrOBON CBAPKW BOMb(PaMoBbIM

AC/DC TIG a na obloukové svafovani s obalovanymi elektrodami. 9MEKTPOAOM B Cpefie MHEPTHOTO rasa, a Takke AyroBoi CBapk NOKPbITHIM

3MEeKTPOAOM HENUIMPOBAHHON CTanM, HEPXKaBEIoLLeil CTanm Unu amoMUHKS.
CITOTIG 310 AC/DC EASY je generator typu " trojfazovy stfidac" na obloukové svafovani, CITOTIG 310 (nepemeHHOro/MoCTosHHOMO TOKa) — 3T0 reHepaTop TMna «TpexdasHoro
svafovani procesem TIG AC/DC a obalenou elektrodou nesliinovych oceli, nerezavéjicich  nHsepTepa» Ans ayrosoit caapkyt. MpeaHasHaveH ans ayrosoi (TIG) ceapki
oceli a hliniku.. BOMbChPaMOBbIM SMEKTPOLOM B CPEZE MHEPTHOTO ra3a, a Takke Ans CBAPKM MOKPbITLIMM
3MeKTPOAAMM 0BbIKHOBEHHOW CTAMNM, HEPKaBEIOLLIE CTarM 1 arOMUHISL.
Pfistroje CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY jsou napajeny z jednofazové sité 230 V. Ycrpoiictea CITOTIG 240 et 310 AC/DC (nepemeHHOro/MoCTOsIHHOM TOKa)
(CITOTIG 240) nebo z trojfazové sité 400 V (CITOTIG 310) a dodavaji na vystupu  3anumbiBaeTcs ot ogHodpasHoit cetv (CITOTIG 240) unm ot TpexdasHoit ceTv 400B

stejnosmeémy nebo stfidavy proud (CITOTIG 310) v Bblg@eT Ha BbIXOAE NOCTOSHHBIN UMW NEPEMEHHBIA TOK.
OBSAH SVAROVACI SOUPRAVY COJEPXXWUMOE CBAPOYHOI'O ANMAPATA

G . = Wctounuk nutanus CITOTIG 240 unu 310 EASY
= silovy zdroj CITOTIG 240 ET 310 AC/DC EASY, NEPEMEHHOIO/MOCTOSIHHOIO TOKA
= napajeci kabel s délkou 5 m = OnekTpuyeckuit kabenb ANUHOM 5 M
= zemnici kabel s délkou 3 m a prifezem 50 mm? se zemnici svorkou = Kabenb 3a3emrenns 3M 50MM2 ¢ 3aXMMOM 3a3eMEHNS
= plynova hadice s délkou 1,5 m s armaturami = [a30Bblif WNaHr 1,5M ¢ uTMHramMmn
= bezpecnostni pfedpisy a uzivatelska pfirucka véetné pokynl k Udrzbé = /HcTpyKummM no BesonacHoCTH, aKkcnyaTaLmun i TEXHUHECKOMY

. i B obcnyxuBaHmio . .

A2. POPIS CELNIHO A ZADNIHO PANELU A2. ONUCAHUE NULIEBOU U 3AOHEW NAHEIU
(6~viz. STRANA 163) (6~Cm. C1p 163)

Ovladaci panel | 18 | MaHenu ycTaHOBKK
Zasuvky ovladani spousté 5B | 21 | 5B ans ynpaBneHWsICIyCKOBbIM KPHOYKOM
Zasuvka dalkového ovladani | 22 | MHesno Ans nogkmoYeHUs NynbTa AMCTAHLMOHHOTO YNpaBneHus
Zasuvka dinse pro drzak elektrody (-) | 23 | [depxatenb anektpoga (-)pasbem “dinse”
Zasuvka dinse pro zemnici kabel (+) | 23 | lMpoBog 3a3emnenus (+) pasbem “dinse”
PFipojka vystupu plynu | 24 | CoeauHeHue Bbinycka rasa
Pripojka pfivodu plynu | 25 | Moasoasiumit natpybok rasa
Hlavni vypina¢ On / Off | 26 | Beikntoyatens Bkn./Bbikn.

A3. POPIS OVLADACIHO PANELU A3. ONMUCAHUE NAHENW YCTAHOBKU

(¢viz. STRANA Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini.) (¢~Cm. Crp Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini.)
TIG: volba reZimu svafovani (AC)-(MIX)-(DC-)-(DC+) TIG (nyrosasi Bonb(pamMoBbIM 3MEKTPOAOM B CPESE MHEPTHOTO ra3a): BbIbop
meToza ceapky (MepmeHHbIi)-(CmeLaHHbIn)-(MoCTosHHbIIA-)-(TOCTOSHHBINY)

MMA: volba rezimu svarfovani s obalovanou elektrodou (AC)-(MIX)-(DC-)- MMA (pyuHas gyroBas): Bolbop CBapK NOKPbITEIM 3MIEKTPOAOM

(DC+) (MepmeHHbIN)- (MocTosHHBIR-)-(TOCTOSHHbIA+)
NASTAVENI (cycle): K rychlému nastaveni stisknéte tlagitko kratce, k CYCLE (ycraHoBka): HaxmuTe kpaTkoBPEMEHHO st BbICTPOI YCTaHOBKM
digitalnimu nastaveni stisknéte déle unm
PREDCHAZEJICI (PREVIOUS) — pfesun k tpravé predchézejici polozky PREVIOUS (npegbinyluuit): MepemelwaeT Ha npe/asiayLLyit nyHKT
(CYKLUS a NASTAVENI) perynuposanus (LIUKN 1 YCTAHOBKA)
NASLEDUJICI (NEXT) — pFesun k tipravé nasledujici polozky (CYKLUS a NEXT (cnepytowui): MepemelLaeT Ha cnepytowuin nyHKT ycTaHosku (LIAKI
NASTAVENI) N YCTAHOBKA)
NAVRAT (RETURN): Potvrzeni upravené hodnoty a ukonceni nastavovani RETURN (Bo3part): [oaTBepxaeH1e BbIOPaHHOM BENNUNHbI U BbIXOA C
YCTaHOBKM

Volba zplisobu zapaleni: TIG HF (vysokofrekvenéni) nebo TIG PAC Bbibop MeToaa 3axuranus gyru: TIG (ayroBasi BONb(paMOBbIM SMEKTPOAOM

(dotykové) B Cpefie MHepTHOro rasa) BbicokoyactoTHoe unu TIG PAC (koHTakTHOE)

Volba reZimu spousté, 2-takini nebo 4-taktni rezim P12 Bbibop TpurrepHoro pexuma, 2-Haxatust Unu 4-Haxatus
Plynova zkouska: stisknéte a podrzte, aby se otevrel plynovy ventil P13 MpoBepka rasa: HaXMUTE W yAepXUBaiTe ANs OTKPbITUS KnanaHa rasa

Volba lokalniho/dalkového ovladani a spina¢ blokovani bezpeénostniho kodu P14 MepekntoyaTenb ynpaBneHns: MECTHOE/ANCTAHLMOHHO., 1 BROKMpYHoLLWiA
nepekioyaTenb koaa 6e3onacHoCTH

Hlavni oviadaci knoflik R1 MaBHas pyyKa nepexnoyeHms
Indikator elektrického napajeni zafizeni L1 ViHankaTop BKMIOYEHUS NUTaHUS
Kontrolka tepelné poruchy L2 Namna naHrKaLmm TepMUYecKoi oLMBKM
Kontrolka poruchy vstupniho napéti L3 Jlamna ngH1KaLmMy owmMBKM NUTALOLLETO HaMPSHKEHUS
Zvolené svafovani TIG L4 BbibpaH pexum ayroBoil cBapki BONbhpaMOBbIM SMEKTPOLOM B cpese

MHEpTHOrO rasa
Zvolené svafovani MMA (obalovanou elektrodou) L5 BbibpaH pexum Capku MMA (pyyHas gyroBas cBapka)
Nastaveni ¢asu predfuku (0 - 10 s) L6 Perynuposka Bpemenn npea-ra3 (0-10 c)
Cas nabéhu: (0,0-1,0's) L8 YcraHoska Bocxogsero BpemeHu: (0,0 — 1,0 c)
Svarovaci proud L12 Tok cBapku
Proudovy rezim: AC DC+ DC- MIX L14 Pesxum Toka: MNepemeHHbiIl MOCTOHHBIN + MoCTOAHHBIN — CMeLLaHHbIR
Nastaveni ¢asu dohasinani (0 - 15's) L18 Perynuposka Hucxopsilero Bpemenn (0-15 c)
Cas dofuku (0 - 30 s) L20 Bpewms nocr-ras (0-30 c)
Rezim spousté (2T — 4T) L21 YnpaBnerue TpurrepHbiM Luknom (2T — 4T)
Volba zplisobu zapaleni (HF (vysokofrekvencni) / Lift (zdvihové) — PAC) L24 Bbibop 3axuranus gyrv (BeicokoyactoTHoe/Mogbem-KoHTakTHoe)
Délkové ovladani / pedal L26 [ucraHumoHHoe ynpaBneHne/negans
Méma jednotka D1 ( A Ampér — @ primér elektrody) L27 Epunuua namepenns D1 (A Avinep — @ [luameTp anekTtpoaa)
Mémna jednotka D2 ( V Volt - s sekunda — % procento) L28 Epnnmnua namepenns D2 (V BonbT — s cekyHaa - % lMpoLeHT nuTatoLued
Hlavni jednotka — Hz Hertz cetv — Hz lepuy)

\
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Zobrazeni svafovaciho proudu a ostatnich nastaveni D1
Zobrazeni svafovaciho napéti a ostatnich nastaveni D2

A4. TECHNICKA SPECIFIKACE

OToGpaxeHue Toka CBAPKM W Aipyrvie PerynupoBKu
OToGpaxeHie HanpsHKEHUs CBAPKM 1 APYTIE PErynNpOBKM

A4. TEXHUWHECKUE CNELNDUKALIUA

CITOTIG 240 AC/DC EASY - REF. W000381667

PRIMARNI OKRUH NEPBUYHbIN
EE | TIG

Primami napajeni 1 230V (+/-15%) [MepBrYHbIi UICTOYHUK NUTaHNS 1~

Frekvence 50Hz / 60Hz YacrtoTa

Pfikon (100 %) 3.7KVA 3.9KVA Mornawaemas mowHocTb (100%)

Pfikon (max.) 6.0 KVA 5.7 KVA [ornalyaemas MOLHOCTb (MaKc.)

Napajeci kabel primarniho okruhu s délkou 5 m 3x2,5 mm? 5 M nuTaroLero kabens

SEKUNDARNi OKRUH BTOPWUYHbIA
EE | TIG

Napéti naprazdno 58V DC HanpspkeHue xonocToro xoaa

Rozsah nastaveni 10A/10V-180A/27,2V 3A/10V-230A/19,2V [lnanasoH perynupoBaHus

Jisténi 16A lnaBkuit npegoxpaxuTenb

Z&tézovy cyklus 100 % (10 min. cyklus) 120A 170A / 16V Pa6ounit Lykn 100% (10-MUHYTHBIA LK)

Zatézovy cyklus 40 % (10 min. cyklus) 180A / 32V 230A Pabounit Lykn 40% (10- MUHYTHBIA LK)

Zemnici kabel s délkou 3 m a se svorkou 50 mm? 3 kabns 3a3emMneHns C 3aX1MMOM

Tfida ochrany IP23C Knacc sawutbl

Izolaéni tfida H Knacc usonsuum

Normy EN 60974-1/EN 60974-10 / 61000-3-12 CrangapTbl

| CITOTIG 310 AC/DC EASY - REF. W000381669 |

PRIMARNI OKRUH NEPBUYHbIA
EE | TIG

Primami napajeni 3~ 400V (+/- 10%) [MepBrYHbIit UICTOYHUK NUTAHNS 3~

Frekvence 50Hz / 60Hz Yacrota

Pfikon (max.) 14.4 KVA 13.3 KVA [ornalyaemas MOLHOCTb (MaKc.)

Napajeci kabel primarniho okruhu s délkou 5 m 4 x2,5mm? 5 M nuTaroLero kabens

SEKUNDARNi OKRUH BTOPWUYHbIA
EE | TIG

Napéti naprazdno 63V DC HanpspkeHne xonocToro xoaa

Rozsah nastaveni 10A/20.5V-250A/30V 3A/10V-300A/22V [lnanasoH perynupoBaHus

Jisténi 16A lnaBkuit npegoxpaxuTenb

Z&tézovy cyklus 100 % (10 min. cyklus) 190A 190A Pabounit Lykn 100% (10-MUHYTHBIA LK)

Zatézovy cyklus 40 % (10 min. cyklus) 250A 1 32V 300A Pabounit uykn 40% (10- MUHYTHBIA LK)

Zemnici kabel s délkou 3 m a se svorkou 70 mm? 3 kabns 3a3emMneHns C 3aX1MMOM

Tfida ochrany IP23C Knacc sawutbl

Izolaéni tfida H Knacc usonsuum

Normy EN 60974-1/EN 60974-10 CraHgapTbl

A5. TECHNICKA SPECIFIKACE COOLERTIG 2

AS. TEXHUWYECKWUE CNELM®UKALIMKU COOLERTIG 2

COOLERTIG 2 — REF. W000275844

Napajeci napéti

230V_(+1- 15%)

HanpsxeHue nutaxus

Napéjeci vykon

50 W MOLHOCTb NUTaHMS

V/ykon chlazeni

1,0 kW

MowwHoCTb oxnaxaeHus

Maximalni tlak pfi spusténi

4,0 bar

Makc.aaBneHume npu 3anycke

Chladici kapalina

FREEZCOOL RED

Oxna)marou.LaQ KUOKOCTb

Objem nadrze

3L 06béM baka

Stuperi ochrany

IP23C

CreneHb 3aWwpThl

A6. TECHNICKA SPECIFIKACE COOLERTIG llI

A6. TEXHUWYECKUE CNELINOUKALIMN COOLERTIG Il

COOLERTIG Il - REF. W000278471

Napajeci napéti

24V DC

HanpsxeHue nutanus

Napéjeci vykon

50 W MoOLWHOCTb NuTaHUS

V/ykon chlazeni

1,0 kW

MowwHOCTb oxnaxaeHus

Maximalni tlak pfi spusténi

4,0 bar

Makc.aaBneHume npu 3anycke

Chladici kapalina

FREEZCOOL RED

Oxna)marou.LaQ KWUOKOCTb

Objem nadrze

3L 06béM baka

Stuperi ochrany

IP23C

CreneHb 3aWwpThl

\
AIR LIQUIDE
,,

WELDING

103



UPOZORNENi
Jestlize se ventilator nespusti, nemusi to znamenat, Ze je
vadny, protoZe se zapina na zakladé tepelného stavu.

OCTOPOXHO

He cuuTaiite 3a HEMCNPABHOCTb OTKIIOYEHME CTALWOHAPHOTO
BEHTUNATOPA, T.K. OH paboTaAET OT TEPMUYECKOrO

BbIKnovaTens.

AT. ROZMERY A Rozméry (Dx S x V) Cista hmotnost Hmotnost s obalem A7. PASMEPBI U BEC
[abaputbl (OxLLXB) YncTbii BeC Bec 6pyTTO

HMOTNOST

CITOTIG 240 AC/DC EASY 475 x 200 x 405 17 kg 19kg CITOTIG 240 AC/DC EASY

COOLERTIG 2 500 x 200 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG 2

CITOTIG 310 AC/DC EASY 505 x 195 x 440 25 kg 27 kg CITOTIG 310 AC/DC EASY

COOLERTIG I 525 x 198 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG Il

AIR LIQUIDE
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B — SESTAVENI ZARIZENI
B1. ROZBALENi SOUPRAVY

B - YCTAHOBKA
B1. PACMAKOBKA AMMAPATA

UPOZORNENI: pfi Gihlu naklon&ni nad 10° maze byt zafizeni
nestabilni.

Pfi montazi zafizeni dodrzujte nasledujici pokyny
Svarecku postavte na stabilni asuchou plochu, aby bylo
zajisténo, Ze se do zafizeni spolu s chladicim vzduchem nebude
nasavat prach.

Zajistéte, aby svarecka byla umisténa v dostatecné vzdalenosti
od prostoru, do kterého by mohly odlétat Castice od brousicich
stroju.

Zajistéte, aby chladici vzduch mohl bez pfekazek cirkulovat.
K zajisténi dostatecné cirkulace chladiciho vzduchu je tfeba
svarecku umistit tak, aby se jeji pfedni izadni sténa nachazely
minimalné 20 cm od jakychkoli pfekazek.

Zafizeni chrafte pfed destém a pfimym sluneénim zafenim.

OCTOPOXHO: obopynoBaH1e MOXeT NOTEPSATb YCTOMYMBOCTb
Mpy HaknoHe cabiLe 10°.
Mpu ycTaHOBKe NOMHUTE crepyloLyee:

MocTaBbTe annapat Ha yCTOMYMBOE CyX0€ OCHOBAHWE BO
n3bexaHne nonagaHue nbinn ¢ OXNaxAatoLLMM BO3LYXOM.
- YbeauTech, YT0 annapat HaxoauTCs Ha JOCTAaTO4YHOM
OTAANeHUM 0T YacTuL, BbibpackiBaembIX LLNUGOBaNbHBIMI
CTaHKamu.
- YBeauTech, 4To OXnaxaatoLmin Bo3ayx MOXeT cBoGOAHO
LMpKynupoBaTb. Annapat AOMMKEH HAXOANTLCS HA PACCTOSHUM,
no kpaitHeit Mepe, 20 cM oT NiobbIX Nperpag ¢ nepeaHeit 1
3aAHeil CTOPOHbI annapata Ans obecneyenns AOCTaToHHON
LMIPKYNALWM OXMaxaaloLLero Bo3ayxa.
- 3awmLanTe annapaTt OT CUMbHOrO AOXASA W NonajaHus
NPAMbIX COMHEYHbIX Nyyeit.

Rozfezte lepici pasku a otevrete krabici.
Silovy zdroj vytahnéte uchopenim za rukojeti.

B2. PRIPOJENI K ELEKTRICKE SITI

CITOTIG 240 ET 310 AC/DC EASY je dodavan spolu s:

= Primarnim napéjecim kabelem, ktery je zapojen uvnitf silového zdroje.

Pokud ma vase elektricka instalace specialni podnikové zasuvky, jednoduse dopliite
kabel silového zdroje zastrékou, ktera je s vasim elektrickym zafizenim kompatibilni a
ktera vyhovuje maximalnimu pfikonu silového zdroje (viz tabulka na strané 103).

Pozadovana frekvence sité je:

= 50 a 60 Hz

Silovy zdroj musi byt chranén ochrannym pfistrojem (pojistkou nebo vypinatem
obvodu), jehoz vypinaci proud odpovida maximalnimu pfipustnému pfikonu
primarniho okruhu silového zdroje.

PaspexbTe Knelikyto NEHTY 1 OTKPOIATE KOPOOKY.
BblHbTe annapar, Aepxa 3a [iBe pyyku.

B2. NOAKIIOYEHUE K ANEKTPUYECKOW CETH

CITOTIG 240 unu 310 NEPEMEHHOIO/MOCTOAHHOI O TOKA nocrasnsietcs c:

= Annapart noctasnsetcs ¢ kabenem NepBUYHOTO TOKa, COEANHEHHBIM BHYTPM
UCTOYHMKA MATAHNS.

Ecnv BalLa ceTb COOTBETCTBYET 3aBOAICKOMY COELMHEHMI0 BaM NPOCTO HY)XHO
noAcoeanHNTL kabenb, K BUMKe, COBMECTUMOA C BaLLMM SMEKTPUYECKUM
060pyAOBaHNEM 1 paccunTaHHBI Ha MakcuManbHoe noTpebneHue CToYHIKa
nuTanus (cM. Tabnuuy Ha ctp. 103).
[Mpnemnemas YacTota cetm :

= 50n60y
OneKTponuTaHue HyXHO 3aLLMLLaTh YCTPOCTBOM 3alyyTh (MNaBkuii NpefoxpaHuTens
WUn paaMblkaTenb), 4acToTa KOTOPOTO COOTBETCTBYET MAKCUMManbHOMY noTpebnenmio
SHEPIUM UCTOYHIKA MUTaHS.

VAROVANI: Toto zafizeni (PRESTOTIG 310 AC/DC EASY)
neodpovida IEC 61000-3-12. Pokud se ma pfipojit k vefejné
nizkonapétové siti, je na odpovédnosti instalatéra nebo uZzivatele
zafizeni zajistit v pfipadé potfeby po konzultaci s provozovatelem
distribucni sité, Ze zafizeni se smi pfipojit.

NPEOYNPEXAEHWE: laHHoe obopynosakue (PRESTOTIG 310
AC/DC) He cooTeeTcTBYeT cTaHaapty IEC 61000-3-12. Ecrm 310
CBSA3aHO C 0BLLECTBEHHOI CETbI0 HU3KOTO HaNPsKEHMs, TO
OTBETCTBEHHOCTb N0 0DECNEYEHNIO BOIMOXHOCTI NOAKMIOHEHNS,
npy He0BXOAMMOCTY - NOCNe KOHCYNbTaLMK C ONepaTopoM
pacnpefenuTensbHON CeT, BO3NAraeTcs Ha yYCTaHOBLYWKA UMK
nonb3osaTens

VAROVANI: Toto zafizeni (PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY)
tfidy A neni uréeno k pouziti v obytnych zonach, kde je elektricka
energie pfivadéna vefejnou nizkonapétovou napajeci siti. V téchto
mistech mohou vzniknout potencialni téZkosti se zabezpecenim
elektromagnetické kompatibility nasledkem ruseni ve vedeni a
vyzafovanim

MPEQYNPEXOAEHUE: [anHoe obopynosanue (PRESTOTIG 240
& 310 AC/DC) knacca A He npeHa3Ha4eHo Ans UCMoNb30BaH!s
B XWUIbIX palioHaXx, rAe UCnonb3yTcs NybnnyHble CET HU3KOTO
HanpsikeHUs. Ha Takux yyactkax, MoryT BO3HUKHYTb
noTeHUWarnbHble CIOXHOCTU C 0BecneyeHnem SrekTpoMarHuTHOM
COBMECTUMOCTY BCNIEACTBME NPOBOAUMBIX W U3ITy4aeMbIX NOMEX.

B3. PRIPOJENI K PLYNU (K TLAKOVEMU

REGULATORU)

(6~viz. STRANA 163)

Pfipojte plynovou hadici ke spojce — pozice 25 na silovém zdroji.
Mirné pooteviete a zaviete ventil na plynové lahvi, aby se vypustily veskeré
necistoty.
Namontuijte regulator tlaku / pritokomér.
Plynovou hadici dodanou se silovym zdrojem pfipojte k vystupu z regulatoru tlaku
pomoci spojky.
Otevrete plynovy ventil.
Béhem svarovani by se mél pritok plynu pohybovat v rozmezi 10 az 20 I/min.

B3. NOAKNOYEHME NOOAYN FA3A (K

PEFYNATOPY NABJIEHUA)

(¢~Cm. C1p 163)
MopkniounTe ra3onpoBoa k MydTe, NYHKT 25, Ha MCTOYHUKE NMUTAHMS.
Crierka OTKpOIATE, @ 3aTeM 3aKpOTE KnanaH ra3oBoro 6anmoHa Ans yaaneHus
npumecen.
YcTaHoBUTE peaykTop AaBNeHUs/M3MepuTenb pacxoaa.
lMoacoeanHUTE ra3oBbIil LLNAHT, MOCTABNAEMbIA C UICTOYHUKOM NUTaHKS, K MydTe
BbIXOAa pefyKTopa AaBneHNs.
OTKpoliTe ra3oBblil 6annoH.
[Mpy cBapke, pacxoaa rasa fomkeH coctasnaTtb 10-20 n/MuH.

Nezapomenite zajistit plynovou lahev nasazenim bezpecnostniho
popruhu.

UPOZORNENI
1
o

3achukeupyiiTe ra3osbiit 6annoH npy NOMOLLM NPELOXPAHUTENBHOTO
peMHS1.

OCTOPOXHO
1
o
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B4. PRIPOJENI PRISLUSENSTVI

(6viz. STRANA 163)
spoje jsou na predni strané generatoru.
Zkontrolujte, zda se vypina¢ On/Off 0/1 - pozice 26 nachazi v poloze 0.

Vrezimu TIG:

Horak TIG pfipojte k pfipojce — pozice 23 droite, zemnici svorku k pfipojce — pozice
23 gauche, plynovou hadici k pfipojce — pozice 24 a ovladani k pozici 21.

V pfipadé pouzivani dalkového ovladani toto pfipojte ke konektoru - pozice 22.

V rezimu obalované elektrody:
Drzak elektrody pfipojte k pfipojce — pozice 23 droite na silovém zdroji.

Zemnéni pfipojte k pfipojce — pozice 23 gauche na silovém zdroji.
V pfipadé pouzivani dalkového ovladani toto pipojte ke konektoru — pozice 22.

Dodrzte polaritu (DC+ DC-), ktera je uvedena na obalu pouzivanych elektrod.

B4. NOACOEANHEHWE AKCECCYAPOB

(¢~Cm. CTp 163)
COeANHeHVe B NepeaHelt YacTu reHepaTopa.
YbeayTecs, 4Tobbl nepexmntosatens Brn./Boikn. 0/1, myHKT 26, Haxonwuncs B nonoxeHm 0.

B pexume TIG- cBapky (myroBoii cBapkv BoNb(paMoBbLIM 3NIEKTPOAOM B cpeae
MHEpPTHOrO rasa):

CoeawnHuTe ropenky ans TIG- cBapku (ayroBoii CBapku BOMb(paMOBbIM 3MIEKTPOLOM
B Cpe[ie MHEPTHOTO ra3a) K KOHTaKTy - MyHKT 23 droite, 3a1M 3a3eMNeHNs K KOHTaKTy
- NYHKT 23 gauche, ra3onpoBOA K KOHTAKTY - MyHKT 24 1 ynipaenexue — K NyHKTy 21.
Tpu MCNONb30BaHUN AUCTAHLMOHHOTO YNPABNEHMs, NOACOEANHUTE €r0 K MYHKTY 22.

B pexuvme cBapku NOKPLITLIMKU 3NEKTPOAAMM:

[NofcoeanHuTe AepxaTerb anekTpoaa K KOHTaKTy — MYHKT 23 droite Ha UCTOYHWKe
nUTaHs.

CoeauH1Te 3a3eMNeHNE K KOHTaKTy NYHKT 23 gauche Ha MCTOYHVKE MUTaHWS.

[pv MCNONb30BaHIM ANCTAHLYIOHHOTO YTPaBIEHVS, MOLCOEAVHIATE €0 K KOHHEKTOPY — MYHKT
22,

Cobnopaitte nonsipHocTs (MoCTOsHHBIN + MOCTOSHHBIN -), Yka3aHHYH Ha YNakoBKe C
3NeKTPOAaMM.

AIR LIQUIDE
~

106

WELDING



C - POKYNY K POUZIVANI

CITOTIG 240 ET 310 AC/DC EASY je navrzen tak, aby jeho obsluha byla
jednoducha. Kazdému ovladacimu prvku je pfifazena jednoducha funkce.

C1. UVEDENi DO PROVOZU

Hlavni vypina¢ ON / OFF (0 /1)

Poloha 0: silovy zdroj je vypnuty.

Poloha 1: silovy zdroj je zapnuty.

Systém je pfipraven k provozu po 10 sekundach.

L1- Kontrolka napajeni elektrickou energii.

L2- Kontrolka tepelné poruchy. Sviti, kdyz je silovy
zdroj prehraty. Svarecku nevypinejte, doSlo by k
zastaveni ventilatoru. Dfive nez budete ve svafovani
pokracovat, pockejte, az kontrolka zhasne.

L3- Kontrolka poruchy napajeciho napéti. Sviti, kdyz je
napéti pfilis vysoké nebo pfili§ nizké. Zkontrolujte
napajeci napéti. Sviti, kdyz se v napajeci elektrické siti
vyskytne prepéti.

D1- Displej zobrazujici svafovaci proud nebo jeho
nastavenou hodnotu proudu.

D2- Displej zobrazujici svafovaci napéti nebo jeho
nastavenou hodnotu.

C2. REZIMY SVAROVANI

Svarovani MMA (s obalovanou elektrodou)

Muzete pouzivat vSechny elektrody vhodné ke svafovani stejnosmérnym a stfidavym
proudem.

Svarovani TIG stfidavym proudem

Tento silovy zdroj je specialné konstruovan na svafovani hliniku metodou TIG se
stfidavym proudem (AC).

Svarovani TIG stejnosmérnym proudem
Svarovani stejnosmémym proudem se obvykle pouZiva pfi svafovani oceli dvou
riznych tfid.

Funkce bodového svarovani
Pfi bodovém svafovani miiZete nastavit trvani intervalu svafovani v rozmezi 0 10 s.

Stehovani tenkych materialti
Stehovani tenkych materiall je ucinny proces spojovani tenkych materiald s vyuzitim
nizsi teploty, ¢im se snizuje deformace zékladniho materialu.

Svarovani TIG kombinaci AC a DC proudu (MIX)

Spojovani rizné tlustych materiall Ize nejlépe uskutecnit zejména s vyuzitim )
kombinace proudu. V pfipadé potfeby nastavte parametry pomoci funkce NASTAVENI
(SETUP).

C3. SVAROVANI ELEKTRODAMI TIG

Stejnosmérny proud se pouziva ke svafovani riiznych
typli oceli. Doporucujeme pouzivat cerové elektrody.

ZAHROCENI ELEKTRODY
Hrot elektrody se obrousi do tvaru kuZzele tak, aby byl
oblouk stabilni a aby se energie koncentrovala do mista

C - MHCTPYKLIMM MO NPUMEHEHUIO

CITOTIG 240 unu 310 NEPEMEHHOIO/MOCTOAHHOI O TOKA nerok B
npuMeHeHNN. Kaxkablit 3NEMEHT ynpaBneHus CB3aH ¢ NpoCToil (pyHKLMEN.

C1. HAYANO PABOTbI

Mepekntoyatens Bkn./Beikn. (0/1)

Monoxerue 0: NCTOYHUK MUTAHNS BBIKITIOYEH.
Monoxerue 1: UCTOYHNK NUTaHNS BKITKOYEH
Yepes 10 cekyHp cuctema FOTOBA K PABOTE.

L1- ViHaukaTop BKMIOYEHUS MUTaHWS.

L2- ViHaukaTop TepMU4eckor Henonagku.
3aropaetcs npu neperpese UCTOYHUKA NUTaHKS. He
BbIKMIOYalATe annapart, MHaye 0CTaHoBUTCA
BeHTUNATOp. CBapky Npopomxaitte nocne
BbIKIIOYEHNS UHAMKALMOHHOM Namnbl.

L3- ViHaukaTop Henonagky NUTatoLLero HanpskeHus.
3aropaeTcs B Cry4ae CMLIKOM BbICOKOO M
CIWLLIKOM HW3KOTO HanpshkeHus. MposepbTe
nuTaloLee HanpshkeHne. 3aropaeTcs npu
BO3HWKHOBEHWUM NEPEHANPSIKEHNS B CETH.

D1- Oto6paxaeT TOK CBAPKY U
npeaycTaHOBMEHHbIN TOK.

D2- OTobpaxaeT HanpskeH1e CBApKY M
YCTaHOBKY.

C2.CNOCOBbl CBAPKHK

Ceapka MMA (pyyHas gyroBas cBapka)

Bbl MOXeTe ucnonb3osaTh BCe 3MeKTPOAb!, NOAXOAALLME ANs CBapKi HA MOCTOSHHOM
11 NepemMeHHOM Toke.

TIG- cBapka (myroBas cBapka BONb()paMOBbIM 3NEKTPOAOM B Cpeae MHEPTHOTO
rasa) Ha nepeMeHHOM Toke

[JlaHHBI UCTOYHMK NUTaHNS CrieLanbHO CIPOEKTUPOBAH AMns AYroBOii CBApKM
anioMUHNs BOMb(PaMOBLIM AMEKTPOOM B CPEfie MHEPTHOTO ra3a Ha NepeMeHHoOM
TOKe.

TIG - cBapka (ayroBas cBapka BonbthpaMOBbIM 3NIEKTPOAOM B cpefe
MHEPTHOrO ra3a) Ha NOCTOSIHHOM TOKe

CBapky Ha NOCTOSIHHOM TOke 0BbIYHO UCMONbB3YHT NPU CBAPKE Pa3NYHbIX COPTOB
cTan.

DYHKLUMSA TOYEYHON CBapKu

cnonb3oBaHue AaHHo yHKLM NO3BONSET PerynnposaTh ANUTENLHOCTb
cBapuBaHus B gnanasone 0-10 c.

MpnxBaTOYHBII WOB ANA TOHKOW CBapKu

[MpUXBATO4HbIA LLOB N1 TOHKOM CBAPKYN — 3(H(EKTUBHBINA CNOCOD COBANHEHNS TOHKNX
MaTepuanos ¢ UCMONb30BAHWEM HW3KON MOTOHHON SHEPTIN, YTO CHINKAET
WCKPUBMEHWS OCHOBHOTO MeTanna.

TIG - cBapka ([lyroBasi cBapka Bonb()paMOBbIM 3NEKTPOAOM B cpefe
MHEePTHOro ra3a) Ha cmewwaHHoM lNepemeHHOM - MocTosiHHOM Toke (MIX)
CoefnHeHNs MaTepranos pasnuyHoil TONLLUMHbLI HaUMyYLUM 06pa3om
OCYLLIECTBNSIETCA € MCMONb30BaHUEM CMeLLAaHHOTO Toka. Mpu HeobxoammocTy,
BENWYMHY perynupyiite Yepes dyHkumio SETUP (yctaHoBka).

C3. ANEKTPOAbI ANA TIG

[OCTOSHHBIN TOK YKa3aH Unn cBapka onpeaeneHHbIX
BMOOB cTanu. Mbl pekoMeHayeMm anekTpogbl Liepuym
(Cerium).

3AOCTPEHUE 3NEKTPOOA

KoHeL| anekTpoga 3a0CTpsieTcs 40 KOHUYECKOM (popMb.
OTO HY)XHO ANs NONyYeHusi CTaburbHOI ayri v

svarovani.

KOHLIEHTPALMM 3HEPTVM HA CBapYBAEMO NNOLLAAM.

Délka zahrocené Easti zavisi na priméru elektrody.
Pro nizky proud — hrot $pi¢aty I =3 x d.
Pro vysoky proud — hrot zaobleny | = 1 x D.

[invHa 3aTaunBaemoro oTpeska 3aBuCHT OT AnameTpa
3nekTpoza.

[ins cnaBoro Toka: 3a0CTpeHHbIN koHel, | = 3 x d

[insi cunbHOro ToKa: 3a0CTPEHHBIN koHel | = 1 x D
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Tabulka elektrod pouzivanych se stfidavym proudem / Tabnuua anekTpogoB ans MNepemeHHOro Toka
ELEKTRODA STRIDAVY SVAROVACI PROUD PLYNOVA HUBICE PRUTOK PLYNU
ANEKTPOA TOK CBAPKM NEPEMEHHbIN FA30OBOE COMNO | CKOPOCTb NOAAYM rA3A
Min. zaSpi¢aténi hrotu elektrody Min. zaobleni hrotu elektrody Max
MuHUManbHOe 3a0CTpeHme anekTpoda MuH. Kpyrnbiii anekTpog Makc.
@ mm A A A @ mm I/min
1,6 15 25 90 6 -10 6..7
24 20 30 150 10 -11 7.8
3,2 30 45 200 11-16 8...10
4,0 40 60 350 16-175 10...12

Tabulka elektrod pouzivanych se stejnosmérnym proudem / Tabnuua anektpogos aAns MocTOSHHOIO Toka

ELEKTRODA MIN. PROUD MAX. PROUD PLYNOVA HUBICE PRUTOK PLYNU
ANEKTPO[ TOK MUH. TOK MAKC. FA30BOE COMo CKOPOCTb MOOAYU FA3A
@ mm A A @ mm I/min
1,0 5 80 6-8 5.6
1,6 70 140 6-10 6.7
24 140 230 10-11 7.8
32 225 330 11-12-16 8...10

C4. SVAROVANI ELEKTRODAMI (MMA)

C4. (MMA) CBAPKA LWUTYYHbIMWU ANEKTPOAAMWU

Se svareckou CITOTIG 240 ET 310 AC/DC EASY muzete
pouzivat elektrody na svafovani stfidavym i stejnosmérnym
proudem v zavislosti na specifikaci pfislusené svarecky.

Stisknéte tlacitko P2 — svafovani obalovanou elektrodou.
Kontrolka L5 signalizuje, ze je aktivovano svafovani MMA.

LED dioda indikuje aktualni vybraného:
AC /DC-/ DC+. Druh proudu zménite stisknutim tlaitka P2.

Kdyz chcete upravit dynamiku a zapéaleni oblouku, stisknéte P3.

Pohybujte se pomoci tlaCitek P4 a P5, rezim ukoncite
stisknutim tlacitka navratu P6 nebo opétovnym stisknutim
tlacitka CYCLE P3.

DYNAMIKA OBLOUKU (“Arc”’-9 ... 0 ... 9). Hodnotu miZzete
upravit otaCenim regulaéniho knofliku proudu R1. Standardni
hodnota je 0; pro mékei oblouk nastavte knoflik na zapornou
hodnotu (0 az -9); pro tvrdSi oblouk ho nastavte na kladnou
hodnotu (0 aZ +9), jemny oblouk, je snizena rychlost stfelby.

IMPULZ ZAPALENI (horky -9 ... 0 ... 9). Hodnotu mlizete
nastavit otacenim knofliku proudu R1. Kladna hodnota
odpovida silnéjSimu impulzu a 0 odpovida standardni hodnoté.

C5. SVAROVANI TIG

Svarovani TIG zvolite pomoci tlacitka TIG P1. Druh proudu mdzete zménit opakovanym
stlatenim tlaitka volby (AC, MIX, DC-, DC+). Pokud chcete zvolit DC+, musite podrzet

tlacitko stisknuté.

Podle zvoleného druhu proudu mizete parametry upravit pomoci funkce CYCLE P3
(RYCHLE NASTAVENI). Funkci CYCLE P3 ukondite stisknutim tlacitka CYCLE P3.

Zéroven mizete uvidét doporuceny primér elektrody.

C annapatom CITOTIG 240 unm 310
MepemenHoro/llocTosHHOrO TOKa Bbl MOXeTE
1CNOMb30BaTh NEKTPOAb! ANS CBApKN Ha
nepeMeHHOM/MOCTOSAHHOM TOKe, B 3aBUCUMOCT OT
cneymdmKaLm paccMaTpvBaemoro annapara.

HaxmuTe kHonky P2 ans cBapkv NOKPbITbIMU
3reKTpoAaMM.

CseTopauop L5 nokasbiBaeT aKTBaLy0 pyyHON AyroBoi
ceapku (MMA).

WHavkaTop ykasbiBaeT Ha BblIGPaHHbII:
lMepemeHHbI/TTo0CTOSAHHBIA-/MOCTOSHHbIA+. Tun Toka
M3MEHSIETCS MOXXHO MEHSITb MyTeM HaxaTus kHomku P2.

Ecnn Bbl xoTUTe 0TperynupoBaTth AMHaMIUKY U 3axuraHne
nyru, HaxmuTe P3. MepemeLlerme ocyliecTenseTcs
kHonkamu P4 u P5. Bbixog ocyLectensieTcs kHonkoit P6, a
ycraHoska CYCLE P3.

AWHAMU3M OYTU (‘Oyra”-9 ... 0 ... 9)-: Bbl MoxeTe
perynupoBaTb. BenuunHy nytem noBopoTa pyukm
perynupoBaHus Toka R1. HopmanbHas BenuumnHa - 0; ans
Bonee MSrKoi Ayry YCTaHOBUTE PyYKy B NONOXKeEHNE
nepemetlerms (o1 0 4o -9); ana Gonee xecTkoil Ayru
nepeseauTe PyyKy Ha nonoxurensHoe 3HaueHme (ot 0 fo
+9), HexHble gyri, yMEHbLUAETCS CKOPOCTPENbHOCTb.
UMNYNbC 3AXUTAHUA (Fopsumia -9 ... 0 ... 9) Bel
MOXeTe perynupoBaTb. BenuuuHy nytem pyyku
perynupoBaHus Toka R1. MonoxutensHoe 3HaueHue
CO0TBETCTBYET 60Mnee CUbHOMY UMNYMbCY, @ HOMb —

BEMMYMHA NO YMON4aHUto.
C5. TIG-CBAPKA

Bbibepute TIG-cBapky nyTem Haxatus kHonku P1. Bbl MoXeTe n3MeHnTb Tvn Toka
nyTem NOBTOPHOTO HaxaTisi KHOMkK BblGopa (MepemeHHbii, CBeLaHHbIN,

MocTosiHHbIN-, MocTosHHbIA+). [Ins BbIGopa MOCTOSIHHOMO+ HYXHO yaepXuBaTh

KHOMKY.
CornacHo BbIGpaHHOMY pexuMy Toka Bbl MoXeTe perynupoBaTh napameTpbl

nocpeactsoM yHkummu CYCLE P3 (6bicTpas ycTaHoBKa). Bbixog 13 dyHKLmM
CYCLE P3 ocywectansetcs HaxaTem kHonkn CYCLE P3. B 10 xe Bpems Bbl
MOXeTe BULeTb PEKOMEHA0BaHHbI AMamMeTp 3neKTpoaa.
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ACTIG
Uréené ke svafovani hliniku. Pomoci tlacitka CYCLE P3 a tladitek se Sipkami miZete

nastavit napfiklad vyvazeni a frekvenci stfidavého proudu. Mizete nastavit nasledujici

parametry:

A. Vyvazeni (bAL -50 ... 0, nastaveni z vyroby -25 %)

hodnotu -25 — 0 vyvazeni dochazi k ucinnéjSimu rozpousténi oxidu hlinitého, ale k
vétSimu zahfivani elektrody nez svafence (dochazi k tupeni hrotu) hodnotu -50 se -25
se zvySuje tvorba tepla a provareni do zakladniho kovu, ale snizuje leptani oxidu
hlinitého

Jestlize chcete zvysit teplotu elektrody a svafovat se zaoblenou elektrodou, nastavte
vyvazeni v kladném sméru, a jestlize chcete snizit teplotu elektrody a svafovat se
za$picatélou elektrodou, potom nastavte vyvazeni v zaporném sméru.

Pii vyrobnim nastaveni z(istava elektroda témér Spicata.

Zaspicatéla elektroda umoziuje svarovat s uzSim obloukem, poskytuje uzsi vysledny

svar a hlubsi provareni nez se zaoblenou elektrodou. Uzké svary se vyuZivaji zejména u

koutovych svar.

Pfi svafovani se zaoblenou elektrodou se vytvafi Siroky oblouk, ktery také rozsifuje
plochu rozpousténého oxidu. Mezi oblasti pouZiti patfi opravarenské svarovani a
vyplfiovani.

B. Frekvence (FrE 50 ... 250 Hz, nastaveni z vyroby 60 Hz)
zvySena frekvence produkuje vice stabilni oblouk a tzky.

C. Vybér typu vin stfidavého proudu - sinusové nebo obdélnikové viny
(SinuS/SquArE)

Typ viny ma vliv na hladinu hluku a provareni oblouku. Viny sinusového typu jsou
zdrojem hluku niZsi hladiny, zatim co obdéinikovy typ vin vykazuije lepSi provareni
(nastaveno z vyroby).

D. Cas horkého startu pro funkci 2T (H2t 0.1 s...5.0 s, nastaveni z vyroby 1 s)

Casovaé predehrati pro spinaci funkci 2T. Svafovany material |ze pfedehrat (horky start)
pomoci stfidavého proudu i pomoci stejnosmérného proudu. Cas nastaveny v této funkci

zustava beze zmény pro typy TIG se stejnosmémym proudem.

C6. SVAROVANI MIX COMPOTIG

a) SVAROVANI COMPOTIG (smi$eny proud AC/DC)
Pfi smiSeném proudu jsou frekvence a vyvazenost
stfidavého proudu uréeny nastavenimi, provedenymi pfi
stfidavém (AC) proudu.

K témto nastavenim mame pfistup stisknutim tlagitka
CYKLUS P3 a nasledné volbou parametru pomoci Sipek
P4 a P5.

1. Cas AC (stfidavy proud) (AC 10 ... 90 %, nastaveni z vjroby 50 %)

2. Cas cyklu (CYc 0.1 ... 1.0 s, nastaveni z vjroby 0,6 s)

3. Stejnosmémy proud (DC(-) 50 ... 150 %, nastaveni z vyroby 100 %)

4. Viyvazeni (bAL -50...0 ...+10 %, nastaveni z vyroby —25 %)

5. Frekvence (FrE 50 ... 250 Hz, nastaveni z vyroby 60 Hz)

6. Volba typu viny stfidavého proudu — sinusovy nebo obdélnikovy typ viny
(SinuS/SquArE)

7. Horky start pro funkci 2T (H2t 0,1 s...5,0 s, nastaveni z vyroby 1,0 s).
Zobrazuje se pouze v pfipadé funkce 2T/4T STEP.
S narlstem stejnosmémého proudu se zvySuje provareni, ale snizuje se Cistici
Ucinek.

TIG-cBapka (myroBas cBapka BoNib(hpaMOBbIM 3NIEKTPOAOM B cpeae
MHEPTHOTO ra3a) Ha NnepeMeHHOM Toke

[laHHas cBapka npegHa3HaveHa s cBapku anomMuHus. Hanpumep, Bel MmoxeTe
perynupoBaTb 6anaHc 1 YacToTy nepemMeHHOro Toka npu nomolum kHorok CYCLE
P3 (BbicTpas ycraHoBka) v cTpenok. MoxHo perynupoBaTh criegytolme napameTpbi
CBapKu:

A. Bananc (bAL -50 ... 0, 3aBoacKas ycTaHoBka —25%)

3HaueHus ot -25 fo 0 6anaHca 6onee abtheKTUBHO pa3pyLLaeT OKCUE, antoMUHKS,
HO HarpeBaeT ANeKTPOA CUMbHEE, YeM n3aenue (3aTynmneHne HakoHEYHNKOB).
3HaueHus ot — 50 fo -25 banaHca yBenuumBaeT BblpaboTky Tenna u
NPOHUKHOBEHYE B OCHOBHON METanI, HO CHUXKAeT TpaBMneHNst amoMuHmus

Ecnn Bbl xoTUTe yBENMUNTL TEMNEPATYpPY SNeKTpoda Npu CBapke He3a0CTPEHHbIM
3MeKTPOAOM, OTPErynmupyiTe anaHc B NONOXUTENbHYIO CTOPOHY, @ €Cn Bel
XOTUTE CHU3UTb TEMNEPaTYpy SNeKTPOAa NPy CBapke 3a0CTPEHHBIM SNEKTPOAOM,
oTperynupyiiTe 6anaHc CooTBETCTBEHHO B OTPULIATENBHYIO CTOPOHY.

Mpu paboTe C 3aBOACKMMM YCTAHOBKaMM, KOHEL, SNEKTPOAA OCTAETCS NPaKTUYECKN
OCTPbIM.

3a0CTPEHHbIN 3MEKTPOA NO3BONSIET MPOU3BOAMTHL CBAPKY C Bomnee y3kol Ayroi, ans
[0CTVxeHUs Gonee y3koro cBapHOro LLBa v 6oree rinybokoro NPOHMKHOBEHUS, YEM
npu paboTe ¢ He3a0CTPEHHbIM 3NEKTPOAOM. Y3Kas cBapka 0COBEHHO nonesHa npu
YrnoBoi CBapke.

CBapka He3a0CTpeHHbIM AMEKTPOOM BbIAAET LUMPOKYHO AYrY, YTO Takke
pacLumpsieT nroluadb pacnaga okcvaa. K obnactu npumeHeHns oTHocsTes
PEMOHTHbIE PaboThbl 1 OTNMBKA.

B. Yacrora (FrE 50 ... 250 Hz, 3aBoackas ycraHoBka 60 Hz)
YBENUYUrach 4acToTa Npou3BoauT 6onee CTaburbHYI0 fyry U y3kiux

C. BbiGop kone6aHus nepeMeHHOro TOKa, FapMOHNUYECKOe KonebaHue unu
npsimoyronsHoe kone6anue (SinuS/SquArE)

KonebaHvie BnusieT Ha ypoBeHb LLYM 1 NPOHUKHOBEHWE Ayru. [apMOHNyeckoe
konebaHue BoipabaTbiBaeT Gomnee HU3KMA YPOBEHD LLYMa, TOFAA Kak
NpsIMOYrofnbHoe koneGaHue NPoU3BOANT MyyLLee MPOHUKHOBEHME (3aBOACKas!
YCTaHOBKa).

D.Bpems ropsiyero nycka ans dyHkuum 2T (H2t 0.1 c...5.0 ¢, 3aBoackas
ycTaHoBKa 1 ¢)

Talimep npeaBapuTenbHOTO Harpesa Ans dyHKUuK nepekntoyatens 2T. 3arotosky
MOXHO NpefBapuTensHO HarpeTb (FopsYMiA Myck) Kak NnepemMeHHbIM, Tak 1
NOCTOSHHBIM TOKOM. Bpems, ycTaHOBNEHHO. Ans AaHHOIM (YHKLKM OCTaeTcs B cune
NS TUNOB NOCTOSIHHOTO Toka TIG cBapku (4yroBoil cBapkv BONbGPaMOBbIM
3MeKTPOAOM B CPefie MHEPTHOTO rasa).

C6. COMPOTIG-CBAPKA (OYrOBAA CBAPKA
BONb®PAMOBbIM 3NEKTPOIOM B CPEQIE
WHEPTHOI'O FA3A) CMELLAHHbIM TOKOM

a) Ceapka COMPOTIG (cmeLwaHHbI#
nepeMeHHbIA/NOCTOAHHbINA TOK)

[Mpu cMeLLaHHOM TOKe YacToTa 1 BanaHc nepemeHHoro
TOKa yCTaHaBMMBaloTCS NOCPEACTBOM YCTaHOBOK
nepemeHHoro Toka (AC). 3T ycTaHoBKW NPOM3BOAATCA
nocpercTeom kHomku CYCLE P3, a 3atem Bbibopa
napameTpa rnocpeacTeomM cTperiok P4 v P5.

1. Bpems nepemenHoro Toka (MepemenHbiii 10 ... 90 %, 3aBoackas ycTaHoBka 50%)

2. Bpems uukna (CYc 0.1 ... 1.0 ¢, 3aBoackas ycraHoska 0.6 ¢)

3. MNepemenHbIN ToK (MepemenHbIit(-) 50 ... 150 %, 3aBofckas yctaHoska 100 %)

4. banaHc (bAL-50 ... 0 ... +10 %, 3aBoackas ycraHoBka —25 %)

5. Yacrora (FrE 50 ... 250 Hz, 3aBopckas ycTaHoBka 60 Hz)

6. Bbibop kone6aHus BOMHbI NepeMeHHOro Toka, rapMOHUYECKOe N
npsiMoyronbHoe konebanue (SinuS/SquArE)

7. Bpems ropsyero nycka ans doyHkumm 2T (H2t 0.1 ¢...5.0 ¢, 3aBopackas ycTaHOBKa
1.00).
MoxHo BuAeTb ToMbko Npu dyHKuum 2T/4T LEVEL.
HapacTatoLuit NOCTOSIHHbINA TOK YBENNYNBAET NPOHUKHOBEHME, HO CHIXKAET
Mot 9hDekT.
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C7. SVAROVANI TIG STRIDAVYM PROUDEM

Stfidavy proud je uréen ke svafovani hliniku. Doporucujeme pouzivat cerové elektrody
(8edé) ou lanthane nebo (zelené) zaoblené elektrody.

Vyvazeni

Pomér mezi kladnou a zapornou pulvinou pfi svafovani stfidavym proudem se nazyva
vyvazeni. Pomoci vyvazeni mlzete regulovat teplotu mezi elektrodou a svafencem.
Kdyz je vyvazeni kladné, znamena to, Ze kladna pulvina je delSi nez zaporna a teplo
se vice koncentruje na elektrodu nez na svafenec.

Naopak, kdyz je vyvazeni zaporné, zapomé pulviny jsou delsi, svafenec je teplejsi a
elektroda chladngjsi. CITOTIG je standardné vybaven automatickym vyvazovanim.
Automaticky si zvoli spravnou hodnotu vyvazeni. UzZivatel nastavi knoflik VYVAZENI
(BALANCE) podle pouzivané elektrody a svarecka upravi vyvazeni pro riizné proudy.
Automatické vyvazovani ma ve srovnani s pevné nastavenym vyvazenim dvé vyhody:
— pfi svafovani stfidavym proudem mizete pouZivat zapicatélé i zaoblené elektrody.
Pfi spusténi svafovani si svarecka automaticky vytvaruje zaobleny hrot.

- elektroda ma vétsi proudovy rozsah. Minimalni proud je niz8i a maximalni proud je
vySSi.

Diky automatickému vyvazovani mizete svafovat se zaspicatélou elektrodou, ktera
vytvafi uzsi oblouk, kterym dosahnete koncentrovanéjsi spoj a hlubsi provafeni nez se
zaoblenou elektrodou. Uzky svar se vyZaduje pH svafovani past.

Pfi pouzivani zaoblené elektrody je oblouk Sirsi, ¢im se zvétsi i jeho povrchova
plocha. Proto je vhodna pro tupé svary a vnéjsi uhly.

C8. TYP ZAPALENI

K volbé HF (vysokofrekvenéniho) zapaleni nebo
zapaleni PAC /LIFT (ZDVIHOVEHO) stisknéte tlagitko
P7.

Kontrolka vedle tlacitka signalizuje, ktery typ zapaleni je
zvolen.

VYSOKOFREKVENCNI ZAPALENI HF TIG: Oblouk se
zapali vysokofrekvenéni jiskrou bez dotyku svafence.
Pokud se oblouk nezapali do jedné sekundy, postup
opakuijte.

KONTAKTNi ZAPALENi (PAC): Elektrodu mimé

C7. ﬂEPEMEﬁHbII?I TOK IMPU TIG-CBAPKE
(AYroesou CBAPKE BOJIb®PAMOBbLIM
ANEKTPOAOM B CPEAE MHEPTHOIO MA3A)

[MepeMeHHbIt TOK ycTaHaBNMBaETCS Ans CBapki anioMuHUS. Mbl pekomeHyem
veronb3oeaTh anektpogb! Liepuym (Cerium) ou lanthane ¢ cepbiM Uriv 3erneHbIM KOHLIOM.
Bananc

[Mpu cBapke NepeMeHHbIM TOKOM, COOTHOLLEHME MEXAY NONOXMTENbHBIM U
oTpULaTenbHbIM MOMYLMKIOM HasbiBaeTcs 6anaHcoMm. [ocpecTBOM MCNoNb3oBaHNs
6anaHca MOXHO yNpaBnsATb HakanoMm Mexay SMeKTPOAOM W 3aroTOBKON.

Ecnu 6anaHc nonoXuTenbHbIii — 3T0 03HaYaeT, YTO NONOXMUTEMbHbIA MONYLMKN
[AnvHee OTPULIATENBHOTO, @ Hakarn 6oree CKOHLIEHTPUPOBAH Ha SMEKTPOZE, YEM Ha 3aroTOBKe.
C Apyroi CTOPOHBI, ecnv 6anaHc oTpULATENbHbIA, TO OTpULATENbHbIE MONYLMKbI
AnVHee, 3aroToBKa ropsyee, a ANekTpoz XornoaHee.

CITOTIG Toka MMeeT cTaHgapTHbI aBToMaTU4eckuil banaHc. OH aBTOMaTU4ecku
BbIGUPaET KOPPEKTHOE 3HaYeHue GanaHca.

lMonb3oBaTenb NPOU3BOANT perynnpoBKy npu nomowm pydkn BALANCE cornacHo
1CTIoNb3yeMoMy MEKTPOAY, @ annapar perynvpyeT 6anaHc Ans pasniyHbIX TUMOB ToKa.
ABTOMaTUYECKNI GanaHc UMeeT ABa NPEUMYLLECTBA N0 CPABHEHWH CO CMELLIAHHBIM
6anaHcom:

- Bo Bpems capkv nepemeHHbIM TOKOM Bbl MOXeTe 1Cronb3oBaTh SMEKTPOAbI Kak C
CY)XEHHbIM, TaK 1 C KpYrIbIM KOHLIOM. B Hayane cBapku annapat (opMupyeT Kpyribiid
KOHeL, aBTOMAaTUHECKN.

- [lvana3soH TokoB anekTpoAa Lmpe. MuHUMAmbHBIN TOK HUXE, 8 MUKCUMATbHBIV TOK BbILLE.
Bnaropaps asTomatiyeckomy 6anatcy Bbl MoxeTe paboTaTth C anekTpogoM ¢
CY)XeHHbIM KOHLIOM, obecrnieunBast Gonee y3kyto ayry Ans nonyvenus bonee
KOHLIEHTPUPOBAHHOTO COeANHEHIS U Gonee rnybOoKOro MPOHUKHOBEHMS, YeM C
3MEKTPOAOM C CYXKEHHBIM KOHLIOM. Y3KUi LLIOB HEOBXOAMM NpK CBapKe NOMOCKM.

[Mpu ncnonb3oBaHUM HE3a0CTPEHHOTO ANEKTPOoAA Ayra LuMpe W nroLladb ee
MOBEPXHOCTY yBENUYEHa.

9710 fienaeT AaHHbIN 3NEKTPO NOAXOAALLMM AMs COEANHEHUA BCThIK U BHELUHUX

yrnoB.

C8. TN 3AXUIAHUA

Haxmute kHonky P7 ans Bbibopa mexay
BbIcoko4acTOTHbIM 1 KOHTaKTHBIM/MOABEMHBIM
3aXuraHnem.

Jlamna psaoM € KHOMKOW Yka3blBaeT BblbpaHHbIit
BapUaHT.

BbICOKOYACTOTHOE 3AXUIAHYE TIG (DyrOBOW
CBAPKW BONb®PAMOBbIM 3NEKTPOAOM B
CPE[QIE UHEPTHOIO I'A3A): [lyra obpasyeTcs
BbICOKO4YaCTOTHON MCKPOW Be3 NPUKOCHOBEHWS K
3aroToBke. Ecnu ayra He 3axuraeTcs Yepe3 oaHy
CeKyHay, TO NOBTOPUTE ONepaLuio.

KOHTAKTHOE 3AXWIAHUE (PAC): Crerka HagaBuTe

pfitlacte ke svafenci (1). Stisknéte spoust, ¢im zacne
proudit plyn a elektrodou zacne prochézet proud.
Elektrodu zdvihnéte od svarence tak, ze ji pooto€ite, ale
hubice zlistane se svafencem v kontaktu (2 - 3).

Zapali se oblouk a béhem intervalu nabéhu proudu
proud vzroste na hodnotu svafovaciho proudu (4).
Pokud se na pracovisti nachéazeji elektronicka zafizeni,
pouzivejte dotykové zapaleni.

C9. CYKLUS SPOUSTE HORAKU

Stisknéte tlacitko P12, kterym Ize zvolit bud 2-taktni
nebo 4-takini rezim spousté hofaku, rezimy
CITOSTEP nebo 4T STEP. Rozsviti se kontrolka,
ktera signalizuje zvoleny rezim.

2 - TAKTNi/VYSOKOFREKVENCNI ZAPALENI

1. Stisknéte spoust hofaku. Zacne proudit plyn a po
intervalu nastaveném jako predfuk se zapali oblouk.
Néasledné béhem intervalu nastaveného jako nabéh
proudu na hodnotu svafovaciho proudu dojde k jeho
nardstu na nastavenou hodnotu.

2. Uvolnéte spoust hofaku, béhem intervalu

3MeKTPOAOM Ha 3aroToBky (1). HaxmuTe Ha cnyckoBoit
KPIOYOK, HAa4HET BbIMycKaTbCA a3, a TOK MPOXOATL
yepe3 aneKTpoL,. YAanuTe aNeKTPOL, OT 3aroToBKM
noBopauMBas ero Tak, 4tobbl POpcyHKka ocTaBanach B
KOHTaKTe C 3aroToBKoM (2-3).

[lyra yctaHoBneHa, 1 TOK yBenuunBaeTcs 4o
CBAPOYHOTO YPOBHS B TEYEHWE NOBbILLEHMS TOKa (4).
/cnonb3yiiTe KOHTAKTHOE 3aXuraHue B MpUCYTCTBIM
YYBCTBUTENBHOTO 3NEKTPOHHOTO 0B0PYAOBAHNS.

C9. TPUITEPHbIN LIMKN FOPENKK

Haxmure kHonky P12 ans Bbibopa TpurrepHoro
pexnma Mexay KnaBuamm 2-3axuranus/4-
3axuranvs, «CITOSTEP» unmn «4T STEP».
CBeToAMOAHas Namna ykasblBaeT Ha
BbIGpaHHbIA LK.

2-HAXXATUA/BbICOKOYACTOTHOE
3AXUIAHUE

1. HaxxmuTe Ha CyckoBOW KpIOYOK FOPEskM.
HauHeTcs Bbinyck rasa, nocne UCTeveHns
BbIGPAHHOrO BPEMeHM npea-rasa, Ayra
YCTaHOBNEHa, a TOK CBapKi ByaeT pacTv fo
CBOETO YPOBHSI B TeYeHHe BbIGPAHHOrO BpEMEHH
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nastaveného jako dohasinani oblouku dojde k
pomalému poklesu proudu. Po zhasnuti oblouku
bude jesté proudit plyn po dobu nastavenou jako
dofuk.

2 - TAKTNi/KONTAKTNi ZAPALENI (PAC)

1. Jemné piilozte elektrodu ke svarenci.

2. Stisknéte spoust hofaku.

3. Pomalu zdvihnéte elektrodu od svafence. Dojde k
zapaleni oblouku a béhem intervalu nastaveného
jako nabéh proudu dojde k jeho naristu na hodnotu
nastavenou pro svafovaci proud.

4. Uvolnéte spoust hofaku a béhem intervalu
nastaveného jako dohasinani oblouku dojde k
poklesu proudu. Po zhasnuti oblouku bude jesté
proudit plyn po dobu nastavenou jako dofuk.

2 - TAKTNI/KONTAKTNI ZAPALENI (PAC)
Dohasinani oblouku Ize prerusit rychlym kratkym
stisknutim spousté horaku.

2 - TAKTNI/KONTAKTNI ZAPALENI (PAC)

Na hodnotu svafovaciho proudu se mizete vrétit
stisknutim spousté horaku.

Proud se vrati na svou hodnotu za dobu, ktera se
pfiblizné rovna délce intervalu dohasinani oblouku.

4 - TAKTNIIVYSOKOFREKVENCNI ZAPALENI

1. Stisknéte spoust hofaku. Zaéne proudit ochranny
plyn.

2. Uvolnéte spoust hofaku. Zapali se oblouk a béhem
intervalu nastaveného jako nabéh proudu na hodnotu
svafovaciho proudu dojde k jeho nardstu na
nastavenou hodnotu.

3. Stisknéte spoust hofaku. Svafovani pokracuje.

4. Uvolnéte spoust. Svafovaci proud zane klesat a
oblouk zhasne po uplynuti doby nastavené pro jeho
dohasinani. Ochranny plyn bude jesté proudit po
nastavenou dobu.

4 - TAKTNI/KONTAKTNI ZAPALENI (PAC)

1. Jemné piilozte elektrodu ke svafenci.

2. Stisknéte spoust horaku a podrzte ji stlaenou déle.
3. Pomalu zdvihnéte elektrodu od svarence. Dojde k
zapaleni oblouku a béhem intervalu nastaveného pro
nabéh proudu dojde k jeho narlstu na hodnotu
nastavenou pro svafovaci proud.

4. Stisknéte spoust hofaku. Svafovani pokracuje.

5. Uvolnéte spoust. Svafovaci proud zaéne klesat a
oblouk zhasne po uplynuti doby nastavené pro jeho
dohasinani. Po zhasnuti oblouku bude jesté proudit
plyn po dobu nastavenou jako dofuk.

—
"
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nogbema. 2. OTnycTUTe CNYCKOBOW KPIOYOK, TOK
CBapKVM HaYHEeT MeAIEHHO NafaTh B TeYeHUe
BbIGPaHHOro HUCXoAsLLero BpeMeHu. Mocne
1CYE3HOBEHNS Ayru, ra3 byneT NpoJomkath
BbINYCKaTbCS B TEYEHNE BPEMEHM NMOCT-ras.

2- HAXATUA /KOHTAKTHOE 3AXWUIAHUE
(PAC)

1. Cnerka HaaaBnTe 3MeKTPOLOM Ha 3aroToBKy.
2. HaxmuTe CnycKoBOM KPHOYOK rOperki.

3. MeaneHHo yaanuTe anekTpoa OT 3aroTOBKM.
[lyra yctaHoBneHa, a Tok HapacTaeT o CBOEro
YPOBHS CBapKM B TE4EHWE BPEMEHM HapacTaHuns
TOKa.

4. OTnycTATE CMYCKOBOM KPHOHYOK, TOK CBAPKN
OyaeT cnagaTh B TeueHme BbibpaHHOro
HUCXOAsLLEro BpemeHw. Mocne ncyesHoBeHns
ayru, ras 6yneT npogomkaTh BbIMycKaTbCs B
TeYeHWe BpeMeHU NocT-ras.

2- HAXATWUA | KOHTAKTHOE 3AXKWUIAHUE
(PAC)

Hucxopsiliee BpeMsi MOXHO Mpepeath nyTem
BbICTPOrO HaXXaT!s Ha CMYCKOBOM KPHOYOK

2- HAXXATUSA | KOHTAKTHOE 3AXWUIrAHUE
(PAC)

Bbl MoXeTe BepHYTBCS K TOKY CBapKu MyTeMm
HaXaTWsi CMyCKOBOTO KpoYKa.

TOK [LOCTUTHET CBOETO YPOBHSI 3@ TO € BPEMS, 4TO
W HUCXOASLLEE BpEMS].

4-HAXATUA | BbICOKOYACTOTHOE
3AXWUIAHUE.

1. HaxxmuTe Ha cryCcKoBO# Kptoyok. HauHeT
BbIMYCKATLCA 3aLUNTHBI ras.

2. OtnycTuTe CNyCcKoBOM Kptoyok. [dyra
YCTaHOBMNEHA W TOK HAYHET HapacTaThb [0 €ro
CBAPOYHOTO YPOBHS B TEYEHME BPEMEHN
HapacTaHus Toka.

3. Haxmute Ha cnyckoBom kptodok. Capka
NPOAOIKMTCS.

4. OTnycT1Te CNYCKOBOI KPHOYOK, TOK CBAPKN
HayHeT NajaTb, a fyra MCYE3HET NoCne UCTeYeHms
HUCXOASALLEEro BpeMeHu. 3aluyTHbIA ra3 Mpo[omKAT
BbIMYyCKATbCA B TEYEHUE BbIOPaHHOTO BpEMEHN.

4-HAXATHUA | KOHTAKTHOE 3AXWUIAHUE
(PAC)

1. Cnerka HajaBuTe 3NeKTPOAOM Ha 3arOTOBKY.
2. HaxmuTe CnyckoBOIA KPHOYOK ropenku 1
YAepXu1BalTe ero B TeYeHNE ANNTENBHOMO
BpEMEHM!.

3. MeaneHHo yaanuTe anekTpoa OT 3aroTOBKM.
[lyra yctaHoBneHa, a Tok HapacTaeT Ao ero
CBapPOYHOTO YPOBHS B TEYEHME BPEMEHN
HapacTaHus Toka.

4. HaxmuTe Ha cnyckoBoi kproyok. CBapka
NPOAOITKMTCS.

5. OTnycTNTE CMYCKOBOIA KPHOYOK, CBAPOYHbI TOK
cnapeT v OTKIYUTCS MOCTE UCTEYEHMS
BbIGpaHHOro HucxoasLyero Bpemeru. Mocne
1CYe3HoBeHNs Jyru, ras byaeT npogomkats
BbIMYCKATbCA B TEYEHNE BPEMEHM MOCT-ras.
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4 - TAKTNI/KONTAKTNI ZAPALENI (PAC)
Stisknutim spousté béhem dohasinani oblouku se
proud zastavi na aktualni hodnoté béhem doby, kdy
bude spoust stisknuta. Po uvolnéni spousté dojde k
poklesu proudu.

4 - TAKTNI/KONTAKTNI ZAPALENI (PAC)

Kdyz se spoust stiskne a podrzi se stisknuta delsi
dobu, potom se proud vrati na hodnotu svafovaciho
proudu.

C10. UPRAVA NASTAVENI CYKLU

Pfi Upravé nékterého z parametrli svafovaciho cyklu
musite pomoci tlacitek P4 a P5 vybirat parametr, ktery
chcete upravit, dokud pfislusny parametr cyklu
nezvolite.

Zvoleny parametr je zvyraznén pomoci kontrolky na
schématu svafovaciho cyklu.

Cas dohasinani:

Cas dohasinani Ize upravit tehdy, kdyz sviti L18,
Uprava se provadi hlavnim knoflikem R1. Tento ¢as
Ize nastavit v rozmezi od 0 do 15 s.

Po nastaveni ¢asu dohasinani se tento ¢as zobrazi v
sekundach.

Cas dofuku:

Cas dofuku Ize upravit tehdy, kdyZ sviti L20, Gprava
se provadi hlavnim knoflikem R1. Tento Cas Ize
nastavit v rozmezi od 0 do 30 s.

Po nastaveni ¢asu dofuku se tento ¢as zobrazi v
sekundéach.

Cas nabéhu:

Cas nabghu Ize upravit tehdy, kdyZ sviti L8, (iprava se
provadi hlavnim knoflikem R1. Tento &as Ize nastavit
vrozmezi od 0do 10's.

Po nastaveni ¢asu nabéhu se tento ¢as zobrazi v
sekundach.

Cas predfuku:

Cas predfuku Ize upravit tehdy, kdyZ sviti L6, prava
se provadi hlavnim knoflikem R1. Tento ¢as Ize
nastavit v rozmezi od 0 do 10 s.

Po nastaveni €asu predfuku se tento ¢as zobrazi v
sekundach.

4-HAXATUA | KOHTAKTHOE 3AXWUIAHUE
(PAC)

HaxaTue cnyckoBoro kpioyka B Te4eHme
HUCXOASLLEro BpeMeHy ByaeT yaepxvsaTh TOK Ha
TOM e YpoBHe, noka Bbl He oTnycTUTe CyCKOBOM
Kptoyok. Korga Bbl oTnycTuTE CMyCKOBOM KPHOYOK,
TOK CnagerT.

4-HAXATUSA | KOHTAKTHOE 3AXUTAHUE
(PAC)

HaxaTue cnyckoBOro Kpioyka ropesnku 1
YOEPXKUBAHNE €ro B TEYEHUE ANUTENBHOTO
BPEMEH NPUBESET K BO3BPATY TOKA [0 YPOBHSI
cBapKu.

C10. PEF'YNIUPOBKA YCTAHOBOK LIUKIA

[ins perynnupoBku Apyroro napameTpa Lmkna
CBapKy HyXHO BblGpaTb NapameTp, KOTOpbIi
Bb! ByneTe perynupoBarts, npy noMoLy
kHornok P4 v P5 1o BbiGopa HyxHOro
napameTpa Lukna.

Bbi6paHHbI napameTp BbICBEYMBAETCS Ha
CXeMe LMKNa CBapKu.

Hucxopsiwee Bpems:

Hucxopsiee Bpems perynupytoT npu
3aropaHum L18, perynupoBka
OCYLLIECTBNSETCS NOCPeACTBOM pyyki R1.
Bpewms MoxHO perynupoBaTth B AuanasoHe 0-
15 cekyHA. YcTaHOBNEHHOE HUCXOASLLEe
Bpems oTobpaxaeTcs B CEKyHAaX.

Bpems noct-ras:

Bpemsi nocT-ras perynupyrot npu 3aropaHuu
L20, perynupoBka ocyLyecTBnsieTcs
nocpeAcTBOM pyyku R1. YcTaHoBKa aaHHoro
BpeMeHu ocyLuecTenseTcs B ananasoHe 0-30
CeKyH[l. YCTaHOBKa BpEMEHM NOCT-ras
oTobpaxaeTcs B cekyHaax.

Bocxopsee Bpems:

PerynupoBky BoCXoasiLLEro BpEMEeHM
npou3BOAAT Npy BKMtoueHum L8, perynuposka
OCYLLEeCTBNSETCA NOCPeACTBOM pyyku R1.
YcTaHoBKa AaHHOTO BpeMeHU
ocyLecTnseTcs B avanasoHe 0-10 cekyHa.
YcTaHoBKa BOCXOASLLETO BPEMEHM
oTobpaxaeTcs B cekyHaax.

Bpems npep-ras:

Bpemsi npea-ras perynupytoT npu BKIKUYEHUM
L6, perynupoBka ocyLLecTBAseTC
nocpeAcTBOM pyyku R1. YcTaHoBKa aaHHoro
BpeMeHU ocyLiecTenseTcs B ananasoHe 0-10
CEKyHL.

YcTaHoBKa BpeMeHU npef-ra3 otobpaxaetcs
B CeKyHAax.
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C11. DOPLNKOVE FUNKCE

Svarecka je vybavena dopliikovymi funkcemi a volbami, které nejsou na panelu zobrazené.

C11. AONONHUTENBbHbIE ®YHKLUN

B annapate UMeHTCS LOMOMHUTENbHbIE (YHKLUM U BapUaHTbI BbiGopa,

K béZznému svafovani svared tyto funkce nepotfebuje, ale mohou byti ndpomocné v pfipadé  koTopble He 0ToGpaxeHbl Ha NaHenu. [lns 06bIYHOI CBapKM faHHblE (yHKLMM

"specialniho svafovani". Tyto funkce maji nazev "digitaini funkce", jelikoz jsou dostupné
prostfednictvim digitalni volby. Mezi tyto funkce patfi: on / off (zapnout / vypnout) a

standardni nebo upravitelna nastaveni.

a) Funkce SETUP A se pouzivaji nasledujicim zplisobem:
1. Stisknéte tlacitko 2T/4T (P12) na del3i dobu.

2. Stisknutim tlacitka Sipky P4 a P5 zvolte Cislo pozadované digitalni volby.

3. Pomoci hlavniho knofliku R1 zménte nastaveni digitalni volby.

4. Po provedeni pozadovanych zmén uloZte nové nastaveni opétovnym stisknutim tlacitka
2T/AT (P12) .Funkce digitalniho vybéru jsou uvedeny v nasledujici tabulce.

Nastaveni z vyroby jsou zvyraznéna tlustym pismem.

HE HYXHbI, HO MOTYT NOMOYb B CIy4ae HeobX0AMMOCTH «CneLnanbHoM
cBapkiy. [laHHble PYHKLUMM HA3bIBAKOTCS «LM(POBLIMUA (DYHKLNASMIAY, T.K. OHU
[OCTYMHbI Yepes LindpoBble BapuaHThl Bbibopa. [laHHble (yHKLMM BKOYALOT:
BKI./BbIKM., @ TAKKE CTAHAAPTHbIE U PErynupyeMble YCTaHOBKM.

YCTHOBKA (SETUP) 3ta thyHKUMS MCnonb3yeTcs B Cneayowmm
obpazom:

1. HaxauTe kHonky yctaHoskv 2T/AT (P12) B TeueHue ArMTENbHOMO BPEMEHM.

2. BbibepuTe Heobxoamoe BaM KONMYECTBO LiMEPOBLIX BApUAHTOB BblGOpa
nyTeM HaxaTusi KHOMoK co cTpenkamu P4 u P5.

3. MameHunTe yCcTaHOBKYM LPOBbLIX BApUaHTOB BbIGOpa Npy MOMOLLM
OCHOBHOW pyyKku perynuposanus R1.

4. Mocne Toro kak Bl npon3senu Heo6XoAUMble U3MEHEHMS!, COXPaHUTE
HOBble YCTaHOBKI MOBTOPHbLIM HaXaTueM KHOMKM ycTaHoBkn 2T/4T (P12) .
Lindbposble dhyHKumm BbiGOpa.

3aBofiCKMe YCTaHOBKM 0TOBPaXaoTCs XKUPHBIM LIPUTOM.

*C = Spole¢né: pouzitelné pro vSechny programy
Nastaveni z vyroby jsou zvyraznéna tlustym pismem.

*C = ObLLee: NpMMEHMMbIM KO BCEM NporpaMmam
3aBopckue ycTaHoBKM oTobpaxatoTcs XKupHbIM WpUdToM

Zavislost nabéhového proudu (*C) BKN Cas nabéhu je uréen proudem. - Bocxogsluee Bpems onpefensieTcs TOkoM
A1 3aBueumocTsb BocxoasiLLero Toka (*C) BbIKN Cas nabéhu zistava takovy, jaky je nastaveny. - Bocxogsiluee BpeMsi ocTaeTcsl, kak yCTaHOBMEHO
zavios soac o) (91 —LL3 S i gt s s s o
A2 SaBnGAMOGT: HICKORAUETO Tord (°C) BbIKN Hucxogsilee Bpemst 0CTaeTcs, kak yCTaHoBMEHO
Nemrznouci rezim TIG (*C) BKI Nemrznouci rezim TIG zapnuty. - AHTucpu3 ans TIG — cBapkv NOgKNIOYEH
Antndpu ans TIG —capky (ayroson BbIKN Nemrznouci rezim TIG vypnuty. - AHTucbpua ans TIG — cBapku OTKIHouEH
CBapKin BOMb(PaMOBLIM 3MEKTPOAOM B
A3 cpefe WHepTHoro rasa) (*C)
Nemrznouci rezim MMA (*C) BKN Nemrznouci rezim MMA zapnuty. - Avtudopua anss MMA — cBapky nogkmtoyeH
Antndpua ans MMA — ceapkw (py4Hoit BbIKI Nemrznouci rezim MMA vypnuty. - AHTucppn3 ans MMA — cBapki OTKITHOuEH
A4 ayroeon csapkm) (*C)
A7 VRD (*C) BKN Rezim VRD: napéti naprazdno <35V
VRD (perynsitop HanpsikeHus) (*C) Pexum VRD (perynsitopa HanpshkeHus): HeakTUBHOe Hanpsikenne < 35 B
BbIKN Jmenovitého zatizeni napéti 63VDC / HomnHanbHoe HanpsikeHue Harpysku 63 VDC
L e BK Preruseni dohasinani oblouku v reZimu 2T rychlym stisknutim tlacitka spousté.
Preruseni dohasinani v rezimu 2T B 2T: OTKIH0YEHNE HUCXOASLLErO BPEMEHM BbICTPbIM HaXaTUEM KHOMKM MyCcK
OTKIto4eHI e HUCXOASALLETO Bpemerm 2T pexyme £ . 9 HCHAS HACXORALLSTO BD P i
A8 BbIKN Rychlé stisknuti nemé Zadny dcinek. - Quick push has no effect
Automatika stehovani BKN Kdyz svafovani trvalo méné nez 3 sekundy, nedojde po ukonceni svafovani k dohasinani oblouku.
. Ecnv ceapka gnunach MeHee 3 cekyHa, Npy cBapke HUCXOAsLee BPEMsi He 0CTaHaBNMBAETCS
ABTOMATIKa NPUXBATO4YHON CBAPKN - — - >
A9 BbIKN Automatika stehovani vypnuta. - ABTomaTika NpuXBaTO4HON CBApKM OTKMOYEHa
. Do " BKN Kdyz je proud vy35i nez 100 A a nabéh je 0,0 s, od poloviny hodnoty svafovaciho proudu je
Omezeni rychlosti narlstu proudu pfi hx e
iy nabéh/dohasinani 0,2 s.
\(/)ysokych proudech If the current is over 100 A and UpSlope is 0.0 sec., there is a 0.2- second slope from half the welding
rpaHn4eHne CTENeHN HapacTaHns current.
A10 TOKA TIpHA CUTIHOM TOKE BbIKN Proud roste pfimo umérné své maximalni hodnoté. - Current rises directly to indstillet veerdi
Volba metody MMA/TIG pomoci TIG = spusténi rozsahu dalkového ovladani. -
dalkového ovladani (C*) BKI1 TIG = Hauano LwKanbl AucTaHumoHHoro ynpasneHus. the start of remote control scale.
Bri6op pexuma MMA (pyyHoit MMA = konec rozsahu. - MMA = koHeL LuKkanbl.
nyroeon)/TIG (ayroson BbIKN Déalkové ovladani jako normélni proudovy ovladac.
BONbPaMOBLIM SNEKTPOAOM B Cpefe [lucTaHuMoHHOe ynpaeneHue - kak HopMarbHbIii PerynsTop Toka
WHEepPTHOTO rasa) Yepes
A12 AncTaHLMoHHoe ynpasnerue (C*)
Vyhledavani oblouku zapnuté/vypnuté BKN
A13 Bkn/Bbikn noucka [yru BbIKN
Stisknutim tladitka spusté Ize béhem nabéhu nebo dohasinani "zmrazit" proud na konkrétni hodnoté
Funkce zmrazeni proudu BKN (4T a CITOSTEP)
YKL CUKCALYAM TOKE Bo Bpewms cnaga, Tok MOXeT BbiTb 3achukcupoBaH Ha onpeaeneHHom yposHe (4T u CITOSTEP)
nyTeM HaxaTus KHOMKK nycka
A14 BbIKN Funkce zmrazeni vypnuta. - QyHKUMS duKcaLmm OTKNIOYEHa
Vybér pamétového kanalu pomoci Tlacitka plus/minus na dalkovém torchize pouZit k volbé pamétového kanalu.
tlacitek plus/minus (C*) BKN Konku Mntoc/MuHYC Ha fncTaHLmMoHHOM torch MOXHO Mcnonb3oBaTh Ans Bblibopa kaHana namsitv
Bbi6op kaHana namsTi KHomkamu BbIKN Tlacitka se pouzivaji k Gpravé hodnoty proudu. - JaHHbIMY KHONKamu perynupyioT Tok
A15 Inioc/MuHyc (C*)
tlacitek + a - DED pochoderi je stale aktivni.
BKI KHOMKamu + 11 - [leq dhaken 0CTaeTcst akTBHbIM
Aktivace tlacitek plus/minus (C*) Tlacitka plus/minus na dalkovém oviadani jsou aktivni pouze tehdy, kdyz bylo dalkové ovladani
Axtvisaups kHonok Miow/Mukyc (C*) BbIKN aktivovano stisknutim tlagitka REMOTE (DALKOVE OVLADANI).
Kronku Mntoc/MUHYC Ha AMCTaHLMOHHOM YNpaBneHn akTUBHbI TONBKO Npy Bblbope HaxaTem
A16 KHOMOK AMCTaHLMOHHOIO ynpaBneHus
Pritokova ochrana vodniho chladice (C*) BKIN Pritokova ochrana zapnutd. - Briok1poBKa noToka BKNoYeHa
A17 BriokmpoBka notoka BogooxniaguTens (C*) BbIKI Pritokova ochrana vypnuta. briokvupoBka noToka BbIKoYeHa —

|
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Automaticka regulace vodniho chladice (C*) BKN

Automaticka regulace zapnuta. - ABTOMaTn4eCKoe ynpaBreHue Bof0OXNaauTens BKIKYEHO

ABTOMaTU4ECKO YTIPaBMEHe

A19 Bogooxnagurens (C*) BbIKN Vodni chladi€ je v provozu nepfetrzité. - Bogooxnagutenb nogkno4eH NOCTOSHHO
Tepelna ochrana vodniho chladice (C*) Tepelna ochrana vodniho chladice je zvolena.
TemnepatypHas bnokvpoBka BKN BbibpaHa bnokvpoBka TemnepaTypbl BOJOOXTaANTENS
A20 Bogooxnagutens (C*) BbIKI Tepelna ochrana vypnuta. - BriokupoBka TemnepaTypb! BblIKIoYeHa
Automaticka detekce dalkového oviadani Automaticka detekce zapnut, jestlize neni ovladani pfipojeno, nelze ho zvolit.
(o] BKN ABTOMATVIHECKOE YMIPABMEHIE BKITHOYEHO, YNIPABMEHIE He MOXET BbITb BbIGPaHO, ECIM OHO HE MOAKITKNEHO

ABTOMATU4ECKOE Pacrio3HaHe
YCTPOICTBA AMCTaHLWIOHHOMO YrpaBreHust
A21 (%) BbIKN

MOJKITHOHEH.

Automaticka detekce zapnuta/vypnuta. Ovladani Ize zvolit i tehdy, kdyz neni pfipojeno.
Brkrn/BbIkn ABTOMaTUYECKOE pacriosHaHue. Briok yrpaBneHnst MOXeT ObiTb BbIGpaH, JaKe eCrvi OH He

b) rozsifené funkce jsou v SETUP-echB-C-D-aE:

1. Stisknéte soucasné a na delSi dobu tlagitka funkci 2T / 4T (P12) a navratu (P6).
2. Zvolte pozadovany SETUP: A - B — C — D — nebo E stisknutim tlacitka 2T / 4T (P12).

3. Zvolte ¢islo digitalni funkce stisknutim Sipek P4 — P5.
4. Zménte nastaveni této funkce pouzitim hlavniho tlacitka R1.

5. Po provedeni zmény ulozte nové nastaveni opétovnym stisknutim tlacitka 2T / 4T (P12)

— digitalni funkce.
Nastaveni vyrobce jsou zvyraznéna tuénym pismem.

b) PacwumpeHHbIe yHKuUuM B pexxume ycraHosk (SETUP)B-C-D-uE:
1. OmHOBPEMEHHO HaXXMUTE U yaepVBalTe KHOMKy (yHKupia 2T / 4T (P12) n
BepHuTe (P6)io

2. Bbibepure HyxHyto ycTaHosky (SETUP) A—B — C — D —umm E Haxatviem
kHorku 2T / 4T (P12) pushbutton.

3. BbibepuTe Homep LiMchpoBOW (hyHKLIMN HaxkaTvieM CTpernok P4 — P5.

4. A3meHuTe YCTaHOBKY aHHON ChyHKLM HaykaTeM OCHOBHOM KHomku R1.

5. Tocrie BHECEHWS M3MEHEHMIA COXpaHIUTe HOBbIE HACTPOIIKV NOCPELCTBOM
HaxxaTus kHorku 2T | 4T (P12) — umdbpoBble yHKLMN.

YCTaHOBKW, BbINOMHEHHbIE NPOM3BOAMTENEM OTMEYeHb! DykBaMi BonTos

SETUP « B » TIG DIVERS
Proud zapaleni elektrického oblouku TIG PAC 20 Nastaveni od vyrobce 20A / EpyoaTagiakég pubpioeig 20A
B1 Pedpa avaghedng 16¢ou TIG PAC 3...230 Nastavitelné od 3 do 230A / PuBpiletai ammd 3 £wg 230A
Doba vysoké frekvence zapaleni oblouku HF 1.0 Nastaveni od vyrobce 1S / EpyooTtaaiakég puBuioeig 1S
B2 HF xpdvog uwiouyvng avaphegng 16¢ou 0.2..2.0 Nastavitelné od 0,1 do 2S / PuBietar amé 0,1 éwg 2
« Pfirozené » zhasnuti oblouku béhem zhaSeni oblouku 10 Nastaveni od vyrobce: 10 % svafovaciho proudu
B3 «®uaiki» amooean Tou T6U Katdl TV Epyoataciaki puBuion: 10% tou peupatog ouykdAAnong
QTEVEPYOTTOINOT TOU TOG0U 5..10 Nastavitelné od 5 do 40 % svarovaciho proudu
PuBuierar amé 5 éwg 40% Tou pelparog auykdAAnang
OFF Nastaveni od vyrobee / EpyoaTaciakég puBpioeig
B5 Nastaveni od vyrobce / EpyooTaaiakég pubuioeig PAN Nastaveni od vyrobce a ulozeni programd do paméti
Epyoataaiakr pUBUIon kal KaTaxwenaon Twv TEOYPAUUATWY
ALL Nastaveni od vyrobce a vynulovani programi
pUBHION KaI AvadIopYAvVWaT TwV TTPOYPAUATWY
1 Stejna rychlost jako A10 (omezeni doby stoupani)
B6 Metody zhaeni / MéBodog amdafeang H idia TaxuTnTa pe 10 A10 (Trepiopiopdg T augnTikng Tepiddou)
2 V zavislosti na parametrech zhaseni
E¢aptaral amé 11 mapapéTpoug TG amoéoBeong
3 Oblouk nezhasina / To 160 Sev éxel amoaBeaTei
OFF Nastaveni od vyrobce / EpyoaTaciakég pubpioeig
B7 Nelineami zhaSeni / Mn-ypopikr amméofBeon 0...50 Nastavitelné od 0...50 % svarovaciho proudu
PuBpierai 0 ... 50% Tou pedparog auykdAMnang
Zastaveni chladiciho systému po svafovani OFF Nastaveni od vyrobce 4mn / EpyoaTaagiakég puBpioeig 4mn
B9 ATevEPYOTIOINGT) TOU GUOTILOTOG WUENG ETA T ON Nastaveni 30s/EpyooTaciakég 30s
OUYKOMNoN
Volba « kalibr » doba potfebna k dosazeni pozadované OFF Nastaveni od vyrobce 0,0...15,0s — pas 0,1s /
B10 hodnoty EpyooTtaoiakég puBpioeig 0,0...15,0s — pas 0,1s
EmAoyr xpdvou «kaAiuTIpagy TIou araieital yio my ON Ou0...150s - pas 1s
amékman Tou emBuunTol onpeiou
MMA: Oblouk sila (vykon) 0 Nastaveni od vyrobce / EpyoaTaagiakég puBpioeig
B11 MMA: Evraon ToGou 9..0..9 Nastavitelné -9 = soft arc, 9 = rough arc
PuBpicetai -9 = soft arc, 9 = rough arc
Spoustéci proudu MMA (Hot Start) 0 Nastaveni od vyrobce / EpyoaTaagiakég puBpioeig
B12 Pe0pa exkivnong MMA (Gepun Exkivnon) 9..0...9 Nastavitelné -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
PuBpicetal -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
Spoustéci proudu TIG (Hot Start) 10 Nastaveni od vyrobce: 10 % svarovaciho proudu
B13 Pedpa exkivnong TIG (Oepyr) Exkivnon) EpyoaTtaaiaki puBuion: 10% Tou pedpatog guykdAAnang
OFF Minimalni proud / EAdyioTo pelpa
5...40 Nastavitelné od 5 do 40 % svafovaciho proudu
PuBuierar amd 5 éwg 40% Tou pelparog auykdAAnang
Doba zobrazeni parametr 5.0 Nastaveni od vyrobce 5,0s / EpyooTaaiakr pUBuion 5,0s
B14 | XpOvog Eupaviang TIOPOUETPWY 1.0...20.0 Nastavitelné od 1,0 do 20,0s / PuBpicetal 1,0 éwg 20,0s
Cyklus 2T: Doba Hot Start (spoustéci proud) 1.0 Nastaveni od vyrobce 1,0s / EpyoaTaaiakf piBuion 1,0s
B15 Kihog 2T: Xpdvog Oepprig Exkivnong (pelpa 0.1..5.0 Nastavitelné od 1,0 do 5,0s / PuBpicetai 1,0 éwg 5,0s
EKKivnong)
SETUP « C » et « D » (Mini / Maxi)
Minimalni doba predfuku 0.0 Nastaveni od vyrobce 0,0s / EpyoaTaaiakf piBuion 0,0s
C1 EAGy 100G ¥ p6vog TTpo-pong aepiou 0.0...2.0 Nastavitelné od 0 do 2s / PuBpicetal 0 éwg 2s
Minimaini doba dofuku 1.0 Nastaveni od vyrobee 1,0s / EpyooTaaiakr pUBuion 1,0s
C7 EAGy 100G X p6vog pETa-porg aepiou 0...10 Nastavitelné od 0 do 10s / PuBuiceTai 0 éwg 10s
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Nastaveni minimalni vyvazenosti -80 Nastaveni od vyrobce — 80% / EpyocTaaiakr pUBuion -80%
C16 PUBion eAayiomg Iooppotriag -80...-10 Nastavitelné od -80 do -10 % / PuBpicetal -80% éwg -10%
Maximalni doba predfuku 1 Nastaveni od vyrobee 1s / Epyoataciaki pupion 1s
D1 MéyioTog Xpdvog TTpo-pong aepiou 0...10 Nastavitelné od 0 do 10s / PuBuiCeTai 0 éwg 10s
Maximélini doba dofuku 30 Nastaveni od vyrobce 30s/ EpyoaTaaiakr pubuion 30s
D7 MéyiaTog xpdvog pera-porig aepiou 15...150 Nastavitelné od 15 do 150s % / PuBuiletai 15 £€wg 150s
Nastaveni maximaini vyvazenosti 10 Nastaveni od wrobce 10% / EpyoaTaaiaki piBuion 10%
D16 PUBuion péyiomg IooppotTiag 0...20 Nastavitelné od 0 do 120 % / PuByiletai 0 £wg 120%
SETUP « E » Mode AC et MIX
Frekvence v rezimu AC 60 Nastaveni od vyrobce 60 Hz / EpyoaTaagiakr pUBuion 60 Hz
E1 Tuyvomra an Aemoupyia AC 50...250 Nastavitelné od 50 do 250 Hz / PuByieTar 50 éwg 250 Hz
Forma signélu AC Sqr Signal carré
E2 Moper Tou orjuarog AC Sin Forme sinusoidale
Stejnosméma slozka signalu AC 5 Nastaveni od vyrobce 5A / EpyoaTtaaiakr piBpion 5 A
E3 YuvioTwoa povrig-karelBuvang Tou orjuarog AC 5...20 Nastavitelné od 5 do 20A / PuBietai 5 éwg 20 A
Plvodné nastavena vyvazenost -25 Nastaveni od vyrobce -25% / EpyooTaciaki pupion -25 %
E4 MpoemAeypévn pUBuIoN NG IooppoTTiag -50...10 Nastavitelné od -50 do 10 % / PuBpietal -50 éwg 10 %
Prvni negativni altemace pii AC 100 Nastaveni od vyrobce 100% / EpyoaTtaciaki puBpion 100 %
E5 Hmpwm apvnTiki numepiodog om Aermoupyia AC 100...500 Nastavitelné od 100 do 500 % (Max 240 A) / PuBuietai 100 €wg
500 % (Max 240 A)
Prvni pozitivni altemace pfi AC 50 Nastaveni od vyrobce 50% / EpyoaTaciakr] puBuion 50 %
E6 H mmpwm Bemikr| nuimepiodog aTn Asimoupyia AC 30...150 Nastavitelné od 30 do 150 % (Max 240 A) / PuBpicetar 30 £wg 150
% (Max 240 A)
Doba potebna k zapaleni elekirického oblouku pfi 10 Nastaveni od vyrobce 10ms / YcTaHoBKM, BbINOMHEHHbIE
E7 pozitivni altemaci npov3sogutenem 10 ms
ATaImoULevog Xpovog yia NAEKTPIKI avaQAES Tou TOgou 0...20 Nastavitelné od 0 do 20ms / Perynupyetcs ot 0 go 20ms
oTn BeTIkA nuImepiodo
Celkova doba potfebna k zapaleni elektrického oblouku 0.20 Nastaveni od vyrobce 0,20s / YcTaHoBKM, BbINOMHEHHbIE
E8 OAik6G amaitoUpevog XPOVOg yia NAEKTPIKY avapAe Tou npov3sogutenem 0,20 s
050U 0.01..1,0 Nastavitelné od 0,01 do 1,0s / Perynupyetcs ot 0,01 go 1,0 s
Délka cyklu TIG MIX 0.6 Nastaveni od vyrobce 0,6s / YcTaHOBK, BbINOMHEHHbIE MPOU3BOAUTENEM
E9 Diéipketa kUkhou TIG MIX 06s
0.1..1,0 Nastavitelné od 0,1 do 1s / Perynupyetcsot 0,1 a0 1's
Pomér cykit DC/AC pii TIG 50 Nastaveni od vyrobce 50% / YcTaHoBKw, BbINONHEHHbIE MPOM3BOAUTENEM
E10 | Adyogkikhou DC/AC oe TIG 50 %
10...90 Nastavitelné od 10 do 90 % / PerynupyeTtcs ot 10 go 90 %
Uroveri proudu DC pfi TIG MIX 100 Nastaveni od vyrobce 100%/ YcraHoBKM, BbINOMHEHHbIE
E11 Emimedo pedparog DC oe TIG MIX npoussogutenem 100 %
50...150 Nastavitelné od 50 do 150 % / Perynupyetcs ot 50 go 150 %
Doba trvani bodu « mala tloustka » 10 Nastaveni od vyrobce 10ms / YcTaHoBKM, BbINOMHEHHbIE
E12 iGipKeia Tou anpeiou «UIKpoU TIAKoUGH npovsogutenem 10 ms
1...200 Nastavitelné od 1 do 200ms / PerynupyeTtcsi ot 1 go 200ms
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C12. COOLERTIG 2 ET lll

COOLERTIG chladige je fizen zdroj proudu. Cerpadio se
automaticky zapne pfi svafovani zacina. Postupuijte takto:

1. Dejte zdroj energie.

2. Zkontrolovat troven pritoku chladiva a pfijezdu kontejneru, v
pfipadé potfeby pridavat tekutiny.

3. PouZijete-li pochoder pro kapalinové chlazeni mizete vyplnit
lisovani VODY V P7 po dobu delSi nez 2 sekundy.

Cerpadio i nadale plisobit po dobu 5 minut po ukon&eni svafovani
snizit teplotu vody stejna jako zafizeni. Tim se snizuje ¢etnost
Gdrzby. PREHRATISvétla svitilna prehfati, stroj se zastavi a na
displeji se zobrazi COOLER, kdyz ma pfistroj regulaci teploty
zjisténo prehrati chladici kapaliny. Ventilator ochlazuje vodu, a
kdyz se svitilna zhasne mlizete pajky znovu.Vodni hladinaNa
displeji se zobrazi COOLER, kdy je blokovano proudéni vody.

C13. CHYBOVA HLASENI

ERR 3 Napéti sité presahujici povolené hodnoty +15 /-15. Zkontrolujte napéti v siti.

ERR 4 Prehfivani generatoru. Zkontrolujte proudéni vzduchu, nechte pfistroj
vychladnout

ERR 6 Sekundarni napéti vy$si nez 100 V, vypnéte a opétovné zapnéte pfistroj,

pokud problém pretrvava, obratte se na technickou podporu.

C12. COOLERTIG 2 ET Il

O Oxnaxpatowee yctpoiictBo COOLERTIG npusoguTcs B
[eNcTBUE OT UCTOYHMKA ToKa. Hacoc aBTomaTinyecku
3anyckaeTcs, korga HauMHaeTcs ceapka. [lencteyite
cneaytoLmm obpasom:
1. TlogaiiTe HaNpsHKEHNE HA UCTOYHMK.
2. TpoBepbTe YpoBEHb OXNAXAAIOLLEN XMAKOCTY, a
Takke NponyCckHyIo cnocobHOCTb NocTynneHus 6aka,
A0baBbTe XUAKOCTH, B CIy4ae HeoOX0AMMOCTH.
3. Ecnv Bbl UCMonb3yiiTe ropenky ¢ XUAKOCTHbIM
OXNaXaeH1eM, Bbl MOXeTe 3anofnHUTL eé HaxaTem
Ha knasuwy WATER IN Tep.: P7
B TeyeHue boree 2 cekyHp,.

Hacoc npogomkaet paboTatb B Te4eHue 5 MUHYT nocne
OCTaHOBKY CBapK A5 TOro, YT06bl NPUBECTY TEMNepaTypy BoAb!
K Temnepartype ycTpoicTaa. 31O COKpaLLaeT 4acToTy
TEXHN4ECKoro 0BCnyXnBaHMA.

NEPErPEB

KoHTponbHas namna neperpeBa 3axuraeTcsl, yCTaHoBKa
0CTaHaBnMBaeTCs, W uHankaTop otobpaxaet COOLER, koraa
YCTPOWCTBO KOHTPONS TemrepaTypbl 0GHApYXMBAET Neperpes
OXNaXaatoLLEen KuaKocTu. BeHTUNATOp oxnaxdaeT BoAy, v korda
KOHTPONbHAs famMna MoracHeT, Bbl MOXeTe CHOBA OCYLLECTBNATL
CBapky.

YPOBEHb BObI
WHavkaTop otobpaxaet COOLER, korga noctynnenue Bogbl
BnokupoBaHo.

C13. COOBLLEHMA Ob OLUMBKAX

HanpsikeHue ceTv npeBbilLaeT pa3pelleHHble 3HaveHus +15/-15.

MpoBepbTe HanpsikeHue CeTu.

Meperpes reHepatopa. MpoBepbTe NOTOK BO3AyXa, AaiiTe MaLUMHE OCTbITb

BropuyHoe HanpsikeHue npesbiwaeT 100B, BbIKMOUMTE 1 CHOBA BKIHOUNTE

MaLluHy. Ecrm np06nema npoJomKaeTca, CBAXMTECH CO CJ'Iy)K60l7I
TEXHNYECKO MOMOLLY.
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D - UDRZBA / NAHRADNI DiLY

D1 - SERVISNi UKONY

| navzdory své robustnosti vyzaduije silovy zdroj CITOTIG 240 ET 310 AC/DC EASY k
udrzeni v dobrém provoznim stavu minimalni tdrzbu.

Frekvence ukon( Udrzby zavisi na provoznich podminkach (mnozstvi prachu v
provoznich prostorach, intenzita pouzivani a pod.).

Obecné by se nize uvedené ukony mély provadét jednou nebo dvakrat rocné.
Pokud je to mozné, vycistéte zafizeni od prachu pomoci vysavace nebo zafizeni
vyfoukejte stla¢enym vzduchem (po vyprazdnéni nadrze a hadic).

Zkontrolujte veSkeré spoje. Ujistéte se, zda jsou radné dotazené. Mimoradnou
pozomost vénuijte stavu sekundarnich koncovek, ke kterym se pfipojuji svafovaci
kabely. Tyto koncovky musi byt fadné dotazeny, aby byl zaru¢en dobry elektricky
kontakt a aby se zabranilo pfehfivani spojd.

Pfed kazdym uvedenim do provozu a v pfipadé poruchy nejprve zkontrolujte:
= pfipojeni k elektrické siti
= piipojeni plynu
= piipojeni zemnici svorky ke svafovanému dilu
= stav hofaku a jeho pfisluSenstvi

D - TEXHUYECKOE OBCINYXXUBAHUE /
ANACHBIE YACTHU

D1 - OBCITYXUBAHUE

HecmoTpsi Ha npoyHocTb annapata CITOTIG 240 et 310 EASY
MepemenHoro/llocTosHHOIO TOKa, 4N1S1 NOAAEPXaHWs annapaTa B XOpoLueM
COCTOSIHUM TPeByeTCs NPOBEAEHIE MUHUMATBHOTO TEXHUYECKOTO 0BCTyXMBAHMS.
YacroTa NpoBefjeHNst TeXHNYECKOro 0BCIyXMBaHNS 3aBUCUT OT YIOBIUA KCITyaTaLmum
(KormyecTBO MbinK B paboyem NOMELLEHM, NHTEHCUBHOCTb UCTIONb30BaHNS U T.4.).

B 06Luem, HuxenpuBeaeHHbIe OnepaLyi MOXHO NPOBOAWTL OAWH UMW ABa pasa B rof.
YnanuTe nbinb ¢ annapata, No BO3MOXHOCTY, NMbINECOCOM UNW NPOAYBKOMN CXaTbIM
BO3AYXOM (MOCIe OYMCTKM LLUMaHroB 1 baka).

OcmoTpuTe BCe coeanHeHns. YbeanTech, YTobbl OHM Bbinn JOMKHBIM 06pasom
3aTaHyTbl. O6paTnTe 0c060E BHUMAHWE Ha BTOPUYHBIE KOHTAKTbI, K KOTOPLIM
COeaMHEHbI CBapOYHbIe kabensi. [JaHHble KOHTaKTbI JOMKHbI ObITb XOPOLLO 3aTsHYThI
Ans obecneyeHs NPaBUIbHOTO ANEKTPUYECKOTO KOHTaKTa 1 BO 3bexaHue
neperpeBa CoeaMHEHNIA.

[Mpu Kaxxom 3anycke Unu B Cy4ae Henonagaku, CHavana npoeepbTe:

= COEAMHEHME CETH

= coefHeHve rasa
= Hanu4ue 3axmma 3a3eMneHns Ha 3arotoske
4 COCTOAHKE ropenkuK 1 ee akceccyapos.

UPOZORNENi
Jestlize se ventilatory zastavily, nemusi to nevyhnutné znamenat,
Ze jsou vadné, protoze se zapinaji na zakladé tepelného stavu.

OCTOPOXHO
He cuuTaiite 3a HEUCNIPABHOCTb OTKIIOYEHME
CTaLMOHaPHOTO BEHTUNSITOPA, T.K. OH paBoTaeT oT
TEPMUYECKOTO BbIKMoYaTensl.

UPOZORNENi
Pfi provadéni Udrzby se vzdy ujistéte, zda je svafecka odpojena
od pfivodu elektrické energie.

OCTOPOXHO

Mpy NPoBEAEHUM TEXHNYECKOTO 0BCTYXIUBaHWS YBeauTeCh,
4TO annapar OTKIIOYEH OT CETU SNEKTPONUTaHMS.

UPOZORNENi
Opravy a udrzbu svafecky smi provadét pouze osoby odbomé
zpUsobilé na takovou ¢innost.

> || [>

OCTOPOXHO

PeMoHT 1 TexHuueckoe oﬁcnwaaHMe LOMKHbI
BbINONHATL TONbKO YNOJIHOMOYEHHbIE NULia.

> b B

D2 - VNITRNi BEZPECNOSTNI
ZARIZENi SVARECKY

OCHRANA PROTI PREHRATI

Jestlize se svarecka prehreje, rozsviti se Zluta vystrazna
kontrolka L2 a chod svarecky se zastavi.

K prehrati svarecky mize dojit tehdy, kdyz byla v provozu del$i A
dobu pfi zatéZovém cyklu vy3Sim nez 100 % nebo kdyz je

cirkulace chladiciho vzduchu omezena néjakou prekazkou.

OCHRANA PROTI PREPETi ELEKTRICKEHO NAPAJENI
Pokud by bylo pfepéti elektrického napajeni (kontrolka L3) tak
vysoké, Ze by mohlo dojit k poskozeni svarecky, dojde k
okamzitému pferuSeni pfivodu elektrické energie do svarecky.
Jestlize bude prepéti trvat pouze kratkou chvili, bude se
projevovat ve formé kratkych vypadku pfivodu elektrické
energie. V pfipadé dlouho trvajiciho pfepéti bude na panelu
svitit kontrolka pfepéti a podpéti.

CAST TYKAJiCi UDRZBY JE URCENA
DO POZORNOST| ODBORNE ZPUSOBILEMU
PERSONALU A OPRAVARUM

D2 - BHYTPEHHUE
MPEOOXPAHUTEIbHBIE
YCTPOUCTBA AMMAPATA

NPEQOTBPALLEHVE NEPErPEBA
Mpy Neperpese annapata 3aropuTcs xentas

L | { L3\u curHanbHas namna L2 v annapart OTKNIoumuTCS.
e \ ™/  AnnapaT MOXeT neperpeTsCs, eCri oH

3KCMIyaT1poBarncs B TEYEHWE ANUTENBHOMO BpEMeHH
npu paboyem Lukne cabiwe 100% unu npy Hanuumm
nperpagpl AN LMPKYNSILMK BO3AyXa.

3ALLUTA OT NEPEHANPAXEHWA OCHOBHOIO
QNEKTPOMUTAHUA

Ecnu HanpsbkeHne B CETV OCHOBHOTO 3MEKTPONMUTAHNS
(namna L3 ) foctaTouHo BbICOKOE, 4TOBLI OBPEAUTDL
annapar, To 3NeKTponuTaHue annapaTta aBToMaT4ecku
OTKIKOYAETCS.

Ecnu nepeHanpskeHme KpaTkoBpeMEHHOE, TO OHO
NPOSIBUATCS B BUE KPATKOBPEMEHHOTO OTKIIOYEHMS
nuTanus. PacnonoxeHHas Ha naHenu namna
nepeHanpsKeHNst N MOHKEHHOTO HaNpPSXeHs
3aropuTcs B Cry4ae ANuTensHOTO nepuoaa
nepeHanpsKeHns.

PA3AEN TEXHUWYECKOIO OBCINYXUBAHUA
NPEAHA3HAYEH ANnA YNONMHOMOYEHHOI O
NEPCOHAJA N TEXHAKOB-PEMOHTHWUKOB.

AIR LIQUIDE
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CITOTIG 240 ET 310 AC/DC EASY

D3 - NAHRADNI DILY D3 - AMACHBIE YACTHU
(voir page 163 - 166) (voir page 163 - 166)
CITOTIG 240 AC/DC|CITOTIG 310 AC/DC
EASY EASY
REF. W000381667 | REF. W000381669
KOD CCINKA NAZEV REP HA3HAYEHVE
W000276213 W000279494 |HLAVNI TRANSFORMATOR + FERITY 1 |MABHbI/t TPAHCOOPMATOP + GEPPUTI
W000276214 ) PFC — SKRTICI KLAPKA 2 |PEAKTOP PFC
- WO000279507 _|KARTA FILTR 2005 2 |ONGTP KAPTA 2005
W000276215 WO000279496 | TRANSFORMATOR JISKRY 3 [TPAHCOOPMATOP VCKPbI
W000276216 WO000279497 _|HLAVNI DESKA OBVODU Z001 4 [KAPTOYKA TTIABHOV LIETWA Z001
BUMONSIPHBIA TPAHICTOP C
W000276217 IGET - SOUPRAVA 5 |M30NMPOBAHHBIM 3ATBOPOM - HABOP
W000276218 : PFC - KARTA Z004 6 |KAPTOUKA PFC Z004
- WO000279495 _|KARTA PRIMARNI DIODA Z004 6 |NEPBIUHAS AVIOTHAS KAPTA Z004
W000276219 WO000279499 _|SEKUNDARNI DIODOVA KARTA 2002 7 |BTOPVUHAS KAPTOUKA [VIODA 2002
W000276220 sada DIOD 5X60 A 8 |HABOP [VIO[I0B 5X60 A
W000276221 WO000279502 _|KARTA INVERTORU Z003 9 [KAPTOUKA HBEPTEPA Z003
7003 BINONSIPHBIN TPAH3VICTOP C
W000276222 2003 IGBT - SOUPRAVA 2003 10 |M3ONYPOBAHHBIM 3ATBOPOM - HABOP 2003
V65 BUNONSIPHBIN TPAHICTOP C
W000276223 V65 IGBT - SOUPRAVA 11 |[A30MPOBAHHbIM 3ATBOPOM - HABOP
W000276224 WO000279500 |KARTA JISKRY A003 12 [KAPTOYKA VICKPbI RD A0D3
W000276225 WO000279501 _|KARTA OVLADANI AQ01 13 [KAPTOYKA YTIPABNEHVS ADT
. KTTATIAH C GNIEKTPOMATH/THBIM
W000276226 W000276226  |MAGNETICKY VENTILVO 14 | YIPABNEHVEM VO
W000276227 WO000279504 |KARTA ROZHRANI A00A 15 |[KAPTOYKA VIHTEPOEVICA AQD4
. KAPTOUKA BCTIOMOTATENGHOTO
W000276228 W000279505  |\ARTA POMOCNEHO ZDROJE AQ02 16 | MCTOUHMKA A002
W000276229 } KONDENZATOR 2X10NF/250VAC 34 |KOHOEHCATOP 2X10NF/Z50VAC
W000264338 WO000279498 _|VENTILATOR 17 |BEHTUNATOP
W000381832 WO000381832 _|ACX PANEL 18 |TAHENb ACX
W000276231 WO000279509 _|ACS PANEL 19 |TAHENb ACS
PFC — KARTA Z004 OPRAVARENSKA
WO00276232 e s0  [APTOMKA PFC 2004 HABOP [ PEMOHTA
— KOHHEKTOP TPATTEPA (CTTYCKOBOTO
W000276696 W000276696 |KONEKTOR SPOUSTE 21 [VCTPOWCTBA)
W000276697 WO000276697 _|KONEKTOR CAD 22 [KOHHEKTOP TVMA IDC
W000264995 WO000264995 |KONEKTOR 50 m? 23 |KOHEKTOP 50 mm?
W000276698 WO000276698 _|PLYNOVA TVAROVKA M12 x 100 24 |TA30BbIV KOHHEKTOP M12 x 100
W000265013 WO000265013 | TVAROVKA PLYNOVEHO POTRUBI 25 |OVTVHT TA30BOI TPYBKIA
W000264436 WO000370916 _|HLAVNI VYPINAC 26| MABHbI BbIKKOYATENb
W000276686 WO000279511 _|POIGNEE DE TRANSPORT 27 |POIGNEE DE TRANSPORT
W000276687 WO000276687 _|ZADNI PANEL 28 [3AIHSAA NAHETD
W000276688 WO000276688 _|VNITRNI CELNI PANEL 29 |BHYTPEHHS VLEBAS MAHETb
W000276689 WO000276689 |CELNT PANEL 30 |MILEBAS NAHETb
WO000352038 WO000352038 _ |BOUTON 30 |KNOB
WO000352088 WO000352088 _|CAPUCHON BLEU 31 |BLUE HOOD
W000276704 WO000276704 _|PION DE BLOCAGE 32 |LOCKING PIN
W000276705 WO000276705 _|CAVALIER PLASTIQUE 33 |PLASTIC SPACER
W000276690 WO000276690 |OCHRANNY KRYT 31 |3ALUTHAS KPbILUKA
WO000352038 WO000352038 _[TLAGITKO 32 [KHOMKA/PYUKA
W000352077 WO000352077 _|CERVENY UZAVER 33 |KPACHbI/ KONMAYOK
WO000276705 W000276705 _|PLASTOVA SPOJKA 34 |NNACTVIKOBAS IEPEMbIYKA
W000275427 WO000275427 _|ROUE DE CHARIOT - |WHEEL FOR TROLLEY

\
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COOLERTIG 2 (CITOTIG 240 AC/DC EASY) - REF. W000275844

COOLERTIG 2
(voir pages 164)

1:230 VAC
2 : Connecteur de commande
3 : Mise a la terre

Seulement les personnes
habilitées peuvent faire ces
branchements électriques

1:230 VAC
2 : Control connector
3: Earth

A\

Only authorized people
is allowed to install
these electrical connections

COOLERTIG 2
(voir pages 164)

NAZEV POZ. c c'i?ﬁk A HA3HAYEHVE
CHLADIG 1 WO000265354 |PAIVIATOP
NADR? S OBJEMEM 37 L 2 W000265358  |5AK 3,7 L
GELNI PANEL 2 3 W000276235 |NVLIEBASI NIAHETIb COOLERTIG 2
ZADNI PANEL COOLERTIG 2 4 W000276236 |3ATHSIS NAHET COOLERTIG 2
PLNICI UZAVER 5 W000265357 |3ATIVBHAS! KPBILLKA
PLNICI POTRUBI 6 WO000265348 |3ATIPABPUHBIV WNAHT
TESNENI 10MM 7 W000265350 _|YMNOTHEHVE 10MM
RYCHLOSPOJKA 1/8 8 W000265349 |KOHHEKTOP EbICTPOTO NOZKMIOUEHWS 1/8
TVAROVKA - KOLENO 1/8-1/8 9 W000276242 _|YITIOBOVI OUTVHT 1/8-1/8
KONEKTOR VNITRNIHO POTRUBI 1/8 10 W000276243 |KOHHEKTOP BHYTPEHHETO LUNATA 1/8
KONEKTOR GUMOVEHO POTRUBI 1/8 1 W000265351 _|KOHHEKTOP PESVHOBOTO LUNAHTA 1/8
VNITRNI SILIKONOVE POTRUBI 5/8 12 W000276245 _|BHYTPEHHMI CUIVKOHOBBIV LUTAHT 5/8
GUMOVE POTRUBI 10117 13 W000265364 |PESVIHOBBIVI LWNAHT 10/17
VENTIL CERPADLA 14 W000276247 |KTTATIAH HACOCA
TESNENI CERPADLA 15 W000276248 |YNNOTHEHVE HACOCA
RIDICI DESKA A001 COOLERTIG 2 16 W000276249 |KAPTA YIPABNEHIIS! AO01 COOLERTIG 2
CERPADLO 17 W000276250 |HACOC
VENTILATOR 119X119X38 24VDC 18 WO000264435 |BEHTVNSITOP, 119X119%38 24HATPSDKEHVS OCTOSHHOTO TOKA
TRANSFORMATOR COOLERTIG 2 19 W000276252 [TPAHCOOPMATOP COOLERTIG 2
SPOJKA PRO COOLERTIG 2 20 W000276706 | TEPEMbIYKA 15t COOLERTIG 2

AIR LIQUIDE
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COOLERTIG Ill (CITOTIG 310 AC/DC EASY) - REF. W000278471

COOLERTIG IlI COOLERTIG Il
(voir pages 167) (voir pages 167)
=N
2.
1.
1. Cable de commande 1. Control connector
2. Mise a la terre 2. Protective earth
NAZEV POZ. oo HA3HAYEHVE
CHLADIC 1 W000265354 |PAIVIATOP
NADRZ S OBJEMEM 3,7 L 2 W000265358  |5AK3,7L
GELNI PANEL 2 3 W000276235 _|[IMLIEBAS MAHENb COOLERTIG 2
ZADNi PANEL COOLERTIG 2 4 W000276236 _|3ANHSAA NAHENH COOLERTIG 2
PLNICI UZAVER 5 W000265357 |SANVBHAS KPbILLKA
PLNICI POTRUBI 6 W000265348 |3ATIPABPYHbIV WIAHT
TESNENI 10MM 7 W000265350 _|YITIOTHEHVE 10MM
RYCHLOSPOJKA 1/8 8 W000265349 |KOHHEKTOP BbICTPOTO MOAKMIOYEHS 1/8
TVAROVKA — KOLENO 1/8-1/8 9 W000276242 _|YrTIOBOV OUTVHT 1/8-1/8
KONEKTOR VNITRNIHO POTRUBI 1/8 10 W000276243 |KOHHEKTOP BHYTPEHHETO LUNATA 1/8
KONEKTOR GUMOVEHO POTRUBI 1/8 11 W000265351 |KOHHEKTOP PESVIHOBOTO LUMIAHTA 1/8
TLUMIC + HADICE 12 W000279590  |IEMMOEP + LUNAHT
GUMOVE POTRUBI 10/17 13 W000265364 |PE3/HOBbI/ LWIAHT 10/17
VENTIL CERPADLA 14 W000276247  |KIATAH HACOCA
TESNENi CERPADLA 15 W000276248 _|YNTOTHEHVIE HACOCA
RIDICI DESKA A001 COOLERTIG 16 W000279515 _|KAPTA YTIPABIIEHS A001 COOLERTIG
GERPADLO 17 W000276250 |HACOC
VENTILATOR 119X119X38 24VDC 18 W000264435 |BEHTUISITOP, 119X119X38 24HATIPSDKEHWS OCTOSIHHOTO TOKA
SPOJKA PRO COOLERTIG 2 20 WO000276706 _|[TEPEMbIYKA A1 COOLERTIG 2
LEVY BOCNI OVLADACI PANEL 21 W000279516 _['EBAA BOKOBAA MAHETTL YIIPABIIEHIA
PRAVY BOCNI OVLADACI PANEL 22 W000279517  |[TPABAA BOKOBAA MAHENL YTIPABNIEHNA
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DOPLNKY

Uprava svafovaciho proudu MMA / TIG, rozsah 0-9.
Pokud chcete nastavit svafovaci proud pomoci
dalkového ovladani budete muset pfipojit tlacitkem a
vyberte SET-UP. Kontrolka L26 je umisténa na
dalkovém ovladani. Drzte zvolte tlacitko dalkového
ovladani klicem (SET-UP tlagitko) vymezit rozsah
nastaveni rozsahu dalkového ovladani

Footswitch je pouzivan v FP1 TIG Time 2.

Rozsah nastaveni nastavitelnych parametrd: minimaini
hodnotu. rozsah je vybiraji pomoci tlagitka panelu
funkce, kdyz pedal, neni pod tlakem, digitéini displej
ukazuje "LO".

Maximalni hodnota rozsahu se zvoli stejnym zplisobem,
a to déle trvajicim stisknutim tlacitka SETUP na
ovladacim panelu funkci, na digitalnim displeji se
zobrazi hodnota « HI ».

Svarovani sekvence mize zacCit s lehkym tlakem na
pedal. Oblouk je zfizen stavajici minimalni. Svafovaci
proud dosahne maximalni hodnoty. , kdy je tlak vyvijeny
na pedal. Oblouk zanika, pokud se uvolni pedal.

Opakovat, bude-li to nezbytné.

VgZiK NA KOLE,(':KACH PRO SILOVY ZDROJ A
PRISLUSENSTVI, (T3)

Vozik (T3) umoziiuje pohodiny pfesun silového zdroje
CITOTIG 240 ET 310 AC/DC a plynové lahve.

RC1
5 m : Kéd/Ccbinka: W000263311
10 m : Kéd/Ccbinka: W000270324

FP1
KodICewinka: W000263313

T3
Koéd/Ccbinka: W000277087

\
AIR LIQUIDE
~
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Perynuposka Toka capku MMA (pyyHas ayrosas)/
TIG (nyroBas BONbGpamoBbIM 3MEKTPOAOM B Cpeae
WHEpTHOro rasa ), ananasoH 0-9

Ecnn Bbl XOTUTE HaCTPOMTL CBAPOYHOTO TOKA C
MOMOLLbIO NyNbTa ANCTAHLMOHHOTO ynpasnerus Bam
HeobXoMMO CBS3aTLCS C KHOMKOM U BbibepuTe
ycraHoBky. CeeT L26 pacnonoxeHa Ha nynbTe
ynpasnexus. [lepxuTe BbIGpaTh KitoyeBble
YAANEHHOro ynpaBneHus kniovesbimi (SET-UP
kHonku), 4ToBbl ONpeaenuTL Npefens! Auanasoxa
PEerynupoBKY Ha MynbTe ACTaHLMOHHOTO
ynpasnexms

MenansHoro ucnonb3yetcs B FP1 TIG Time 2.

[lnana3soH perynmpyembIx napameTpoB:
MUHUManbHOE 3HaYeHwe. [iuanasoH BbiGUpaeTcs ¢
MOMOLLbIO PETYNATOpa (hyHKLMM NaHenm, koraa
nefanb He Nof AaBNeHNeM, LindpoBoii aucnnen
nokasbisaet "LO".

MakcvmarbHoe 3HaueHve ananasoHa BblbrpaeTcs
aHarnoryHbIM 06Pa3oM; HaxaT1eM 1 yaepKuBaHNEM
kHonku SET-UP (ycraHoka) Ha naHenv ynpasneHus
hyHKLMSIMM, LMchpOBOIA AMcnnelt ByaeT oTobpaxaTs
3HayeHue “HI” (Bbicokoe).

lMocnenoBaTeNbHOCTL CBapKU MOXKET HAaYMHATLCS C
CBETOBOTO AABNEHUs Ha Nedans. yra
YCTaHaBNMBAETCS C TEKYLYMM MUHIUMYMOM.
CBapoyYHOro ToKa A0CTUraeT MakcMarnbHOro
3HauYeHMs.. BHU3, KOTfla OKa3biBaEeTCs AaBNeHNe Ha
neganb. flyra racHeT, koraa neaasnb 0CBOGOXAEHbI.

[MoBTOpSito, eCrv 310 HeobxoanMoO.

TENEXKA (OnuuKA) ana UCTOYHUKA NUTAHUA U
AKCECCYAPOB, (T3)

Tenexka (T3) npeaHasHaueHa Ans yaobHow
TPaHCMOPTMPOBKN UCTOYHMKA NuTaHus CITOTIG 240 et
310 NEPEMEHHOIO/NOCTOAHHOIO TOKA 1
ra3oBoro 6anmnoHxa
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A - GENERELLE INFORMATIONER
A1. PREESENTATION AF INSTALLERINGEN

A - GENERELL INFORMASJON
A1. PRESENTASJON AV INSTALLASJON

CITOTIG 240 AC/DC EASY er en "et-faset vekselretter” stramforsyning til AC/DC TIG processen  CITOTIG 240 AC/DC EASY er en "enkelfaset inverterer'siramkilde for AC/DC TIG prosesser og

og lysbuesvejsning med bekleedte elektroder af ulegeret stal, rustiit stal og aluminium.
CITOTIG 310 AC / DC EASY er en generator af typen “trefaset inverter" for

lysbuesvejsning, TIG AC / DC og MMA af ulegeret stal, af rustfrit stal og aluminium.

CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY er henholdsvis sluttet til netveerk 230 V (CITOTIG

240) enfaset eller 400V (CITOTIG 310) trefaset og giver et output AC eller DC.

SVEJSES/AETTET BESTAR AF

= CITOTIG 240 ET 310 AC/DC s EASY tromkilde

= 5 mlangt stramforsyningskabel

= 3 mlangt 50 mm?jordledning med klemme

= 1,5m lang gasslange med fittings

= et seet sikkerheds-, betjenings- og vedligeholdelsesinstruktioner

A2. BESKRIVELSE AF FOR- OG BAGPANEL

(6-Se SIDE 163)

Instillingspanel

Triggerkontrol 5B stikkontakt
Fjernbetjeningsstikkontakt
Jordledning (-) dinse-stik (left)
Elektrode holder (+) dinse-stik (right)
Gasudledningsforbindelse
Gastilfgrselsforbindelse
Afbryderkontakt

A3. BESKRIVELSE AF INDSTILLINGSPANEL

(¢Se SIDE Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini.)

TIG: svejse udvalg (AC)-(MIX)-(DC-)-(DC+)

MMA: svejse udvalg med beklzedte elektroder (AC)-(MIX)-(DC-)-(DC+)
CYCLE: Tryk en kort tid for hurtig opseetning eller lzengere tid for digital
opsatning

TIDLIGERE Naviger il tidligere regulering (CYKLUS og OPSATNING)
NASTE Naviger til naeste regulering (CYKLUS og OPSZATNING)
TILBAGE: Bekreeft de regulerede veerdier og ga ud af opseetningen
Valg af anteendelsesmetode; TIG HF eller TIG PAC (kontakt)

Valg af triggermetode, 2-takts eller 4-takts

Gas test: tryk og hold for at abne gasventilen

Veelger til lokal / fiernbetjening og sikkerhedskode lasekontakt
Hovedregulatorhandtag

Afbryderindikator

Advarselslys for temperaturfejl

Advarselslys for forkert spaendingstilfarsel

TIG svejsning valgt

MMA svejsning valgt

Tidsindstilling inden gas (0-10 S)

Opkerselstid: (0,0 - 1,0 S)

Svejsestrom

Stremmade: AC DC+ DC- MIX

Nedkerselstid regulering (0 — 15's)

Tidsindstilling efter gas (0-30 S)

Triggerkontrol (2T - 4T)

Slagvalg (HF / Lift - PAC)

Fiernbetjening / pedal

Méleenhed for D1 (A ampere — @ elektrodediameter)

Maleenhed for D2 (V volt— s sekund — % procentdel af hovedveerdien— Hz hertz)
Display for svejsestram og andre reguleringer

Display for svejsespaending og andre reguleringer

lysbuesveising med elektroder med belegg for ikke-legert stal, rustfitt stal og aluminium.

CITOTIG 310 AC/DC EASY er en generator av typen "trefaset vekselretter” tilpasset
buesveising, TIG-sveising med veksel- og likestram, sveising med dekket elektrode av ulegert
og rustfritt stal, samt aluminium

The CITOTIG 240 eller 310 AC/DC EASY apparater forsynes fra en enfaset 230V
hovedledning (CITOTIG 240) eller fra en trefaset 400V hovedledning (CITOTIG 310)
og tilfgrer utgaende likestram eller vekselstram

SVEISESETTINNHOLD

= CITOTIG 240 eller 310 AC/DC EASY strgmkilde,

= 5m lang stremforsyningskabel

= 3mlang 50mm2 jordingskabel og jordingsklemme,

= 1,5m lang gass-slange med feste,

= sikkerhetssett, drift og vedlikeholdsinstruksjoner

A2. BESKRIVELSE AV FRONT- OG BAKPANEL

(6-Se SIDE 163)

18 Innstillingspanel

21 Kontakt for utlgserkontroll 5B

22 Kontakt for fiernkontroll

23 Jordingskabel (-) dinsekontakt (left)

23 Elektrodeholder (+) dinsekontakt (right)

24 Gassutslipp kobling

25 Gassinnslipp kobling

26 Pa/ Av bryter

A3. BESKRIVELSE INNSTILLINGSPANEL

(¢Se SIDE Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini.)

P1__ | TIG: sveiseutvalg (AC)-(MIX)(DC-)-(DC+)

P2 MMA: elektrode med belegg sveiseutvalg ((AC)-(DC-)-(DC+)

P3 CYCLE: Trykk kort for hurtiginnstilling, eller lenge for digital innstilling.

P4 FORRIGE Naviger til forrige punkt regulering (SYKLUS og INNSTILLING)

P5 NESTE Naviger til neste punkt regulering (SYKLUS og INNSTILLING)

P6 TILBAKE: Bekreft verdien som er regulert og ga ut av innstilling

P7 Slagmetode utvalg ; TIG HF eller TIG PAC (kontakt)

P12 Utlgser modusutvalg, 2-takts eller 4-takts

P13 Gasstest trykk og hold for & apne gassventilen

P14 Lokal / fiernkontrollvelger og lasebryter for sikkerhetskode

R1 Hovedreguleringsknapp

L1 Strem pa indikator

L2 Varsellampe for temperaturfeil

L3 Varsellampe for feil med tilfarselspenningen

L4 TIG-sveising er valgt

L5 MMA-sveising er valgt

L6 Far-gass tidsjustering (0-10 S)

L8 OPPtrappingstid: (0,0-1,0 S)

L12 Sveisestrgm

L14 Stremmodus: AC DC+ DC- MIX

L18 Justering av nedtrappingstid (0 - 15 S)

L20 Ettergass tid (0-30s)

L21 Bestyring av utlgser (2T - 4T

L24 Slagutvalg (HF / Laft - PAC)

L26 Fjernkontroll/ pedal

L27 Malenhet av D1 ( A Amp - @ diameter pa elektrode)

L28 Méalenhet av D2 ( V Volt - s Sekund - % Prosent av hovedverdien - Hz Hertz)

D1 Visning av sveisestrgm og andre reguleringer

D2 Visning av sveisespenning og andre reguleringer
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A4. TEKNISKE SPECIFIKATIONER

A4. TEKNISKE SPESIFIKASJONER

CITOTIG 240 AC/DC EASY - REF. W000381667

PRIMARE PRIMAR
EE | TIG

Primeer stramforsyning 1~ 230V (+/-15%) Primeer stramforsyning 1~

Frekvens 50Hz / 60Hz Frekvens

Absorberet strgm (100 %) 3.7 KVA 3.9 KVA Absorbert stram(100%)

Absorberet strgm (maks.) 6.0 KVA 5.7 KVA Absorbert strgm (maks.)

5 m primeert strgmforsyningskabel 3x2,5mm? 5 m primeer strgmforsyningskabel

SEKUNDARE SEKUNDAR
EE | TIG

Speending ved nul belastning 58V DC Uten-last spenning

Justering omrade 10A/10V-180A/27,2V 3A/10V-230A/19,2V Adjustment range

Sikring 16A Sikring

Arbejdscyklus 100% (10 min cyklus) 120A 170A / 16V Driftssyklus 100% (10-min syklus)

Arbejdscyklus 40 % (10 min cyklus) 180A / 32V 230A Driftssyklus 40% (10-min syklus)

3 m jordkabel med klemme 50 mm? 3 m jordkabel med klemme

Beskyttelsesklasse IP23C Beskyttelsesklasse

Isoleringsklasse H Isoleringsklasse

Standarder EN 60974-1/EN 60974-10 / 61000-3-12 Standarder

CITOTIG 310 AC/DC EASY - REF. W000381669 |

PRIMARE PRIMAR
EE | TIG

Primeer stremforsyning 1~ 400V (+/- 10%) Primeer stremforsyning 1~

Frekvens 50Hz / 60Hz Frekvens

Absorberet strgm (maks.) 14.4 KVA 13.3 KVA Absorbert strgm (maks.)

5 m primeert strgmforsyningskabel 4x2,5mm? 5 m primeer stremforsyningskabel

SEKUNDARE SEKUNDAR
EE | TIG

Speending ved nul belastning 63V DC Uten-last spenning

Justering omrade 10A/20.5V-250A/30V 3A/10V-300A/22V Adjustment range

Sikring 16A Sikring

Arbejdscyklus 100% (10 min cyklus) 190A 190A Driftssyklus 100% (10-min syklus)

Arbejdscyklus 40 % (10 min cyklus) 250A 1 32V 300A Driftssyklus 40% (10-min syklus)

3 m jordkabel med klemme 70 mm? 3 m jordkabel med klemme

Beskyttelsesklasse IP23C Beskyttelsesklasse

Isoleringsklasse H Isoleringsklasse

Standarder EN 60974-1/EN 60974-10 Standarder

AS5. TEKNISKE SPECIFIKATIONER COOLERTIG 2

AS. TEKNISKE SPESIFIKASJONER COOLERTIG 2

COOLERTIG 2 — REF. W000275844

Forsyningsspaending 230V (+-15%) Spenningstilfersel
Forsyningseffekt 50 W Stromtilfgrsel
Koleeffekt 1,0 kW Kjoleeffekt

Maks. tryk ved start 4,0 bar Maks.trykk ved start
Kolevaeske FREEZCOOL RED Kjolevaeske
Tankvolumen 3L Tankvolum
Beskyttelsesgrad IP23C Beskyttelsesgrad

A6. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES COOLERTIG

A6. TECHNICAL SPECIFICATIONS COORLERTIG Ill

COOLERTIG Il - REF. W000278471

Forsyningsspaending 24V DC Spenningstilfarsel
Forsyningseffekt 50 W Stromtilfgrsel
Koleeffekt 1,0 kW Kjoleeffekt

Maks. tryk ved start 4,0 bar Maks.trykk ved start
Kolevaeske FREEZCOOL RED Kjolevaeske
Tankvolumen 3L Tankvolum
Beskyttelsesgrad IP23C Beskyttelsesgrad

\
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FORSIGTIG FARE
Den stationzere bleeser er ikke ngdvendigvis defekt, idet den En stillestaende vifte er ikke ngdvendigvis feil siden den styres
har termoafbryder. av en termobryter.
A7. DIMENSIONER OG Dimensioner (LxVxH) Netiovaegt Brutiovasgt A7. DIMENSJONER OG VEKT
Dimensjoner (LxWxH) Nettovekt Pakket vekt

VEGT
CITOTIG 240 AC/DC EASY 475 x 200 x 405 17 kg 19 kg CITOTIG 240 AC/DC EASY
COOLERTIG 2 500 x 200 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG 2
CITOTIG 310 AC/DC EASY 505 x 195 x 440 25kg 27 kg CITOTIG 310 AC/DC EASY
COOLERTIG Il 525 x 198 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG Il
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B - OPSATNING
B1. UDPAKNING AF SETTET

B - MONTERING
B1. UTPAKKING AV SETTET

FORSIGTIG: Udstyret kan veere ustabilt ved en heeldning p& mere
end 10°.
Ved installeringen husk falgende:

Seet maskinen pa en stabil ter overflade for at sikre, at der ikke

treekkes stov ind i sammen med afkglingsluften.

- Serg for at maskinen placeres langt fra steder med partikler
fra slibemaskiner.

- Sarg for at afkglingsluften frit kan cirkulere. Maskinen skal
veere mindst 20 cm veek fra alle forhindringer, bade fortil og
bagved, for at sikre god afkeling og luftcirkulation.

—  Beskyt maskinen mod kraftig regn og direkte sollys.

FARE: utstyret er ikke stabilt hvis det vippes over en vinkel pa
10°.
Husk felgende under installering:

Plasser maskinen pa et stabilt, tarr underlag for & forsikre at stov

ikke trekkes inn i kjoleluften.

- Pass pa at maskinen er plassert godt unna banen for
mulige partikler fra slipemaskinene.

- Serg for fri sirkulering av Iuftavkjelingen. Det ma veere
minst 20 cm avstand il alle faremomenter, bade foran og
bak apparatet, slik at det blir god sirkulering av kjgleluften.

- Beskytt maskinen mot kraftig nedbar og mot direkte sollys

Skeer klaebebandet og abn kassen.
Left stromkilden ud med handtagene.

B2. TILSLUTNING TIL EL-NETTET

CITOTIG 240 ET 310 AC/DC EASY leveres med:

= Et primeert stramforsyningskabel der er forbundet inde i stramkilden

Hvis jeres el-net har seerlige forbindelser pa fabrikken, kan man ganske enkelt udstyre
stramforsyningskablet, med stikprop der passer til jeres elektriske udstyr og som er
passende for maksimalt forbrug af stramkilden (se tabellen side 123).

Acceptable netvaerksfrekvenser er:

= 50 0g 60 Hz

Strgmforsyningen skal beskyttes af en beskyttende anordning (sikring eller
stromafbryder) med en veerdi der svarer til strgmkildens maksimale primeere forbrug.

Skjeer av limbandet og apne boksen.
Laft stremkilden ved bruk av handtakene.

B2. KOBLING TIL NETTSTROMMEN

CITOTIG 240 eller 310 AC/DC EASY biir levert med:

= En primeer stramforsyningskabel som er tilkoblet inni stramkilden

Hvis hovedstrgmmen har spesielle anleggskontakter, kan du ganske enkelt sette inn
stromkabelen, med et hannstepsel som er kompatibelt med det elektriske utstyret og
egnet for maksimal forbruk av stremkilden (se tabell side 123).

Akseptable nettverksfrekvenser er:

= 50 0g 60 Hz

Stremtilferselen ma beskyttes av en beskyttelsesenhet (sikring eller kretsbryter) med
en klassifisering som korresponderer med maksimal primeerforbruk av stremkilden

ADVARSEL: Dette materiale (PRESTOTIG 310 AC/DC EASY) er
ikke i overensstemmelse med IEC 61000-3-12. Hvis det er
forbundet til den offentlige lavspaendingsforsyning, er det
installaterens og brugerens ansvar at sikre, i samrad med
operatgren af nettet, hvis det er ngdvendigt, at udstyret kan
tilsluttes.

ADVARSEL: Dette utstyret (PRESTOTIG 310 AC/DC EASY)
overholder ikke IEC 61000-3-12. Hvis det er koblet il
lavspenningsnettet er det montarens eller brukerens ansvar,
eventuelt i samrad med nettleverandgren, & sikre at utstyret kan
tilkobles

ADVARSEL: Dette klasse A materiale (PRESTOTIG 240 & 310
AC/DC EASY) er ikke beregnet til brug i et boligomrade, hvor el er
leveret af den offentlige lavspaendingsdistributer. Der kan veere
potentielle problemer med at sikre elektromagnetisk kompatibilitet
pa disse steder som falge af ledningsforstyrrelser samt
udstralinger.

ADVARSEL: Dette klasse A produktet (PRESTOTIG 240 & 310
AC/DC EASY) er ikke tenkt brukt i boligomrader der
stremforysyningen er levert av det lokale lavspenningsnettet. Ved
slike steder kan det veere vanskelig & levere elektromagnetisk
kompatibilitet grunnet savell kondukterende som strallende
forstyrrelser.

B3. TILSLUTNING AF GASFORSYNINGEN
(TIL TRYKREGULATOREN)

(6~ Voir PAGE 163)

Tilslut gasreret til samlestykket, punkt 25, pa stramkilden.
Abn gashanen pa flasken ganske lidt, og luk igen, for at fiere urenheder.
Montér trykreduktions- og stremningsmaleren.
Forbind gasslangen, der leveres med stremkilden, til trykreduktionsudgangen
vha. samlestykket.
Abn for gasflasken.
Nar man svejser, skal gassen flyde med en rate pa mellem 10 og 20 I/min.

B3. TILKOBLING AV GASSTILF@RSEL (TIL
TRYKKREGULATOREN)

(6~ See PAGE 163)
Koble gassraret til koblings del 25 pa stremkilden.
Apne litt og lukk gass-sylinderhanen for & fierne urenheter.
Sett inn trykkredusereren / strammingsmaleren.
Koble gass-slangen som kommer med stremkilden til uttslippet for trykkreduksjon
med dennes kobling.
Sla pa gass-sylinderen.
Mens det sveises, skal gass-strammingsmengden vaere mellom 10 og 20I/min.

FORSIGTIG
Serg for at fastgere gasflasken ved at montere en sikkerhedsrem.

/A

FORSIKTIG
Forsikre at gass-sylinderen sitter fast ved a installere en
sikkerhetssele

/A
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B4. TILSLUTNING AF TILBEHORET

(6~ Voir PAGE 163)
Tilslutninger foretages pa bagsiden af strgmkilden
Kontrollér at afbryderkontakten 0/1, punkt 26, er i 0-stillingen.

I TIG-made:

Forbind TIG svejsepistolen til terminalen, punkt 23 right, jordforbindelsen til
terminalen, punkt 23 left, gasroret til samlestykket, punkt 24, og kontrollen til punkt
21,

Nar man bruger fierbetjening skal man forbinde til tilslutningen, punkt 22.

Med bekladte elektroder:

Forbind elektrodeholderen til terminal, punkt 23 right, pa stremkilden.
Forbind jordforbindelsen til terminalen punkt 23 left pa stremkilden.

Nar man bruger fierbetjening skal man forbinde til tilslutningen, punkt 22.
Overhold polariteterne (DC+ DC-), der er markeret op pakken med elektroder.

B4. TILKOBLING AV TILBEHZR

(6~ See PAGE 163)
Koblingene gjeres pa baksiden av stramkilden
Kontroller at Pa/Av 0/1 bryter del 26 star i posisjon 0.

I TIG modus:
Koble TIG pistolen til terminal 23 right, jordingsklemmen til terminal 23 left,
gassroret til koblingsdel 24 og kontrollen til del 21.

Ved bruk av fiernkontroll, koble den til del 22.

I modus for elekrode med belegg:

Koble elektrodeholderen til terminaldel 23 right pa stremkilden.

Koble jordingskoblingen til terminaldel 23 left pa stremkilden.

Ved bruk av fiernkontroll, koble den til del 22.

Falg polaritetene (DC+ DC-) som er merket pa pakken med elektrodene som brukes.
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C - BRUGSANVISNING

CITOTIG 240 ET 310 AC/DC EASY er designet til at veere let at anvende. Hver
kontroltast er forbundet med en simpel funktion.

C1. START

AFBRYDER kontakt (0/1)

Stilling 0: Der er slukket for strgmkilden

Stilling 1: Der er teendt for stramkilden

Efter 10 sekunders forlgb er apparatet KLAR TIL
BRUG.

L1- Afbryderindikator

L2- Advarselslys for temperaturfejl. Det lyser op hvis
stremkilden overophedes. Man ma ikke slukke for
maskinen, da det stopper bleeseren. Vent pa at lyset
gar ud, inder der fortseettes med svejsningen.

L3- Advarselslys for forkert spaendingstilfarsel. Det
lyser op hvis spaendingen er for hgj eller for lav.
Kontrollér forsyningsspaendingen. Det lyser op hvis der
er overspaending i netforsyningen.

D1- Displayet viser svejsestrammen eller den
forudindstillede stram.

D2- Displayet viser svejsespaendingen eller
indstillinger

C2. PROCEDES

MMA svejsning

Man kan bruge alle elektroder der passer til jeevnstrams- eller vekselstremssvejsning.

Begge funktionspaneler (ACS)

TIG-svejsning med vekselstrom

Denne strgmkilde er specialdesignet til TIG-svejsning af aluminium med vekselstram
(AC).

TIG-svejsning med jeevnstrom

Svejsning med jeevnstrem bruges, nar man skal svejse stal af forskellig kvalitet.
Punktsvejsningsfunktion

Ved punktsvejsningsfunktionen kan man justere varigheden af svejsningerne i
intervaller pa 0-10 s.

Tack for tynd-funktion

Tack for tynd svejsning er en effektiv made at forbinde materialer med lav
varmetilfgrsel, hvilket nedseetter forspaendinger i grundmaterialet.

TIG-svejning med blandet AC-DC strem (MIX)

Specielt sammenfggning af materialer med forskellige kan bedst udfares med en
blandet stram. Justér veerdieme med SETUP-funktionen om ngdvendigt.

C3. TIG-ELEKTRODER

Det kraever jeevnstrom at svejse visse typer stal.
Vi anbefaler en ceriumelektrode.

SPIDSNING AF ELEKTRODEN
Elektrodespidsen spidses til kegleform. Pa den made vil
lysbuen stabilisere og energien koncentreres pa det

C - BRUKSINSTRUKSJONER

CITOTIG 240 eller 310 AC/DC EASY er designet til at veere let at anvende. Hver
kontroltast er forbundet med en simpel funktion.

C1. START

PA / AV bryter (0/1)

Posisjon 0: Strgmkilden er slatt av

Posisjon 1: Stremkilden er slatt pa

Etter 10 sekunder er systemet KLART FOR BRUK.

L1- Strem pa indikator

L2- varslingslampe for temperaturfeil. Den lyser hvis
strgmkilden overopphetes. Maskinen ma ikke
stanses ellers vil viften stanse. Vent til lyset gar ut far
du fortsetter med sveisingen.

L3- Varslingslampe for stramtilfarsel. Den lyser hvis
spenningen er for hay eller lav. Kontroller
stremforsyningen. Den lyser hvis det oppstar
overspenning i hovedstrgmkilden.

D1- Viser sveisestrammen eller forhandsinnstillt
strgm.
D2- Viser sveisespenning eller innstillinger.

C2. PROCESSER

MMA-sveising

Du kan bruke alle elektroder som passer for sveising med likestram og vekselstrgm.
Begge funksjonspaneler (ACS,

TIG sveising Vekselspenning (AC)

Denne strgmkilden er spesielt designet for TIG sveisealuminium med vekselstram
(AC).

TIG sveising med likestrem (DC)

DC-sveising blir vanligvis brukt ved sveising av forskjellige typer stal.
Punktsveisingsfunksjon

| punksveisingsfunksjon kan du justere varigheten av sveisingen i omradet 0 - 10 s

Stift for tynn funksjon

Stift for tynn sveising er en effektiv mate & koble tynne materialer sammen ved bruk
av lav varme, som minsker deformering av basematerialet..

TIG-sveising med blandet AC-DC strem (BLANDING)

Spesielt kan skjgting av materialer av forskjellig tykkelse best utferes ved a bruke
blandet stram. Juster verdiene med INSTALLERINGS-funksjonen om det er behov for
det.

C3. TIG-SVEISEELEKTRODER

Likestram er spesifisert eller sveiser bestemte typer stal.
Vi anbefaler en Cerium elektrode.

KVESSING AV ELEKTRODEN
Tuppen av elektroden kvesses til en kjegle. Dette gjor
lysbuen stabil og energien konsentreres pa omradet som

omrade der skal svejses.

skal sveises.

Laengden af den tilspidsede ende afhaenger af
elektrodens diameter.

Ved lav stramstyrke, en skarp spids pal=3xd
Ved hgj stromstyrke, en afrundet spids pa | = 1 x d

Lengden pa den kvessede seksjonen kommer an pa
diameteren pa elektroden.

For lav strgm, en spiss tupp | =3 x d

For hgy strgm, en rund tupp | =1 xd
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AC elektrodetabel / AC Elektrodetabell

ELEKTRODE SVEJSESTR@M JAEVNSTROM AC GASMUNDING GAS HASTIGHED
SVEISESTR@M AC GASSDYSE GASS-STR@M HASTIGHET
Min. spids elektrode Min. rund elektrode Maks.
Min skarp elektrode Min rund elektrode Maks
g mm A A A g mm I/min
1,6 15 25 90 6-10 6..7
24 20 30 150 10 -11 7.8
32 30 45 200 11-16 8...10
40 40 60 350 16-175 10...12
DC elektrodetabel / DC Elektrodetabell
ELEKTRODE MIN. STRGM MAKS. STRGM GASMUNDING GAS HASTIGHED
STR@M MIN STROM MAKS GASSDYSE GASS-STR@M HASTIGHET
@ mm A A @ mm l/min
1,0 5 80 6-8 5..6
1,6 70 140 6-10 6..7
24 140 230 10 - 11 7.8
3.2 225 330 11-12-16 8...10

C4. ELEKTRODESVEJSNING (MMA)

Med CITOTIG 240 ET 310 AC/DC EASY kan man bruge bade

jeevnstrems- og vekselstrgmselektroder athaengig af
specifikationerne for den maskine det drejer sig om.

Tryk pa knappen P2 for beklaedt elektrodesvejsning.
LED-lampen L5 viser at MMA-svejsning er aktiv.

LED indikerer den valgte:

AC / DC-/ DC+. /ndre typen af stremmen i at trykke pa P2.

Tryk pa P3, hvis dynamikken og lysbueanteendelsen skal

justeres. Navigér med knap P4 og P5. Afslut ved at trykke pa

P6 eller CYCLE P3 igen.

LYSBUE (ARC) DYNAMIK (“Arc”-9 ... 0 ... 9)-: Man kan

justere veerdien ved at dreje pa stremjusteringsknappen, R1.
Den normale veerdi er 0; for en bladere lysbue szettes knappen
pa en negativ veerdi (0 til -9); for en hardere seettes den pa en

positiv veerdi (0 til +9); en blgd bue, affyringen nedsaettes.

TANDINGSPULS (Varm -9 ... 0 ... 9) Man kan justere veerdien
ved at dreje pa stremjusteringsknappen, R1. En positiv veerdi

svarer til en kraftigere puls, med 0 som default veerdi.

C5. TIG-SVEJSNING

Veelg TIG-svejsning ved at trykke pa TIG-knappen P1. Man kan skifte stramtype ved at

trykke pa veelgerknappen igen (AC, MIX, DC-, DC+). At veelge DC+ kraever at man

holder knappen nede.

Afheengig af den valgte stramtype kan man justere parametrene vha. Funktionen

HURTIG OPSATNING (CYCLE P3). Man kommer ud af funktionen HURTIG CYCLE P3

ved at trykke pa HURTIG CYCLE P3-knappen. Samtidigt kan man se den anbefalede

diameter for elektroden.

C4. ELEKTRODESVEISING (MMA)

Med CITOTIG 240 eller 310 AC/DC EASY kan du bruke
DC eller AC elektroder avhengig av spesifikasjonene pa
maskinen det gjelder.

Trykk pa knapp P2 for sveising med elektrode med
belegg.
LED L5 indikerer at MMA sveising er aktiv.

LED indikerer gjeldende valgt:
AC / DC- / DC+ endre type gjeldende i trykke P2.

Trykk pa P3 hvis du vil justere dynamikken og tenning
av lysbuen. Naviger med knappene P4 og P5, ga ut ved
4 trykke tilbake P6 eller CYCLE P3 igjen.

LYSBUEDYNAMIKK (‘Arc”-9 ... 0 ... 9)-: Du kan
justere Verdien ved & vri pa justeringsbryteren for strom,
R1. Normalverdien er 0; for en mykere lysbue, still
bryteren til en negativ verdi (0 - -9); for en hardere
lysbue, still den til en positiv verdi (0 - +9), en slak bue,
er a skyte hastigheten reduseres.

TENNINGSPULS (Varm-9...0 ... 9) Du kan justere
Verdien ved a vri pa justeringsbryteren for strem, R1.
En posistiv verdi tilsvarer en sterkere puls, med null som
standardverdi.

C5. TIG-SVEISING

Velg TIG sveiseprosessen ved a trykke pa TIG knappen P1. Du kan endre den
valgte stramtypen ved & trykke pa knappene igjen (AC, MIX, DC-, DC+). Fora
velge DC+ ma knappen holdes inne.

Avhengig av hvilken stremmodus som er valgt, kan du justere parametere ved &
bruke funksjonen CYCLE P3. Ga ut av funksjonen for CYCLE P3ved a trykke pa
knappen for CYCLE P3. Samtidig kan du se anbefalt diameter for elektrode.
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ACTIG

Tilsigtet svejsning af aluminium. Man kan fx justere balancen og frekvensen af
vekselstrammen med HURTIG CYCLE P3 og pileknapperne. Fglgende
svejsningsparametre kan justeres:

A.  Balance (Bal - 50 ... 0, fabriksindstilling - 25 %)
en veerdi pa -25 til 0 balanceveerdi nedbryder aluminiumoxid mere effektivt, men
opvarmer elektroden mere end arbejdsemnet (spidsen bliver afstumpet).
En veerdi pa -50 til -25 balanceveerdi forager varmefrembringelsen og
gennemtraengningen i basismetallet, men nedsaetter setsning af alumina.
Hvis man vil forgge elektrodetemperaturen, nar man svejser med en afstumpet
elektrodespids, skal justere balancen i positiv retning, og hvis man vil nedseette
elektrodetemperaturen, nar man svejser med en skarp elektrodespids, skal justere
balancen tilsvarende -50. Ved fabriksindstillingen forbliver elektrodespidsen naesten

skarp. En skarp elektrode giver en svejsning med en smal lysbue, hvorved en smallere

svejsning og en dybere gennemtraengning fremkommer end med en afstumpet
elektrode. En smal svejsning er isaer nyttigt ved kantsvejsning.

Elektrode afrundet produkter en stor bue, som ogsa fremmer fiemelse af aluminiumoxid

pa en starre bredde.

B. Frekvens (FrE 50 ... 250 Hz, fabriksindstilling 60 Hz)
Stigende frekvens giver en mere stabil bue og smalle.

C. Valg af AC belgeform, sinus eller firkantet (Sinus/SquArE)

Bolgeformen pavirker stgjniveauet og gennemtraengningen af lysbuen. En sinusbelge

skaber et lavere stgjniveau, mens en firkantet bglge har en bedre gennemtraengning
(fabriksindstilling).

D. Varm starttid for 2T funktionen (H2t 0,1 s...5,0 s, fabriksindstilling 1 s)
Foropvarmningstid for 2T skiftefunktionen. Arbejdsemnet kan forvarmes (Varm start)
med bade vekselstram og jeevnstreem. Tiden der er sat her forbliver i effekt for TIG
jeevnstregmstyper.

C6. BLANDET COMPOTIG MIX-SVEJSNING

a) SVEJSNING COMPOTIG (blandet AC / DC)

Med blandet strgm, hyppighed og omfang af vekselstram
bestemmes af indstillingerne i AC.

De kan fa adgang il disse indstillinger ved at trykke pa
CYCLE P3, og derefter veelge parametret med pilerne P4
og P5.

1. AC-tid (AC 10 ... 90 %, fabriksindstilling 50 %)

2. Cyklustid (CYc 0,1 ... 1,0 s, fabriksindstilling 0,6 s)

3. Jeevnstrgm (DC (-) 50 ... 150 %, fabriksindstilling 100 %)

4. Balance (bAL - 50 ... 0, fabriksindstilling — 25 %)

5. Frekvens (FrE 50 ... 250 Hz, fabriksindstilling 60 Hz)

6. VValg af AC balgeform, sinus eller firkantet (Sinus/SquArE)

7. Varm starttid for 2T funktionen (H2t 0,1's...5,0 s, fabriksindstilling 1,0 s)
Kan kun indstilles pa 2T- / 4T funktionen.

Foraget jeevnstrem giver starre gennemtreengning, men nedseetter renseeffekten.

ACTIG

Ment for sveising av aluminium. Du kan for eksempel justere balansen og
frekvensen pa vekselstram med CYCLE P3 og pil-knappene. Felgende
sveiseparametere kan justeres:

A. Balanse (bAL -50 ... 0, fabrikkinnstilling -25%)

en verdi pa -25 til Obalanse bryter opp aluminiumsoksiden mer effektivt, men
varmer elektroden mer enn arbeidsstykket (spissen blir slgv).

en verdi pa -50 til -25 balanseverdi gker oppvarmingen og penetreringen i
grunnmetallet, men reduserer radering av alumina.

Hvis du ensker & gke elektrodetemperaturen under sveising med et slavt
elektrodehode, juster balansen i den posisitive retningen, og hvis du ensker a
senke elektrodetemperaturen nar du sveiser med en skarp elektrode, juster
balansen pa tilsvarende vis i den -50.

Pa fabrikkinnstillinger, vil elektroden holdes nesten skarp.

En skarp elektrode sveiser med en smalere bue, og oppnar en smalere sveis og
dypere penetrering enn med en slgv elektrode. Smal sveising er spesielt nyttig i
overgangssveising.

Elektrode avrundet produkter en stor bue, som ogsa fremmer stripping av
alumina i stgrre bredde.

B. Frekvens FrE 50 .. 250 Hz, fabrikkinnstilt 60 Hz)
@kt frekvens gir en mer stabil lysbue og smale.

C. Valg AC bglgeform, sinus eller kvadratbglge (SinuS/ SquArE)
Bolgeformen pavirker stgynivaet og penetreringen pa buen. En sinus balgeform
lager et lavere stgyniva, mens en kvadratbglge har bedre penetrering
(fabrikkinnstilling).

D. Varm starttid for 2T funksjonen (H2t 0.1 s ...5.0 s, fabrikkinnstilling 1 s)
Forhandsvarmetiden for 2T bryterfunksjonen. Arbeidsstykket kan forhandsvarmes
(Varmstart) med bade AC og DC strem. Tiden innstilt her virker for DC TIG
stremtyper.

C6. MIXS COMPOTIG SVEISING

a) COMPOTIG WELDING (AC/DC blandet
strom)

Ved blandet strgm er frekvensen og balansen i
vekselstrgmmen stilt inn med innstillinger som
utferes ved vekselstrammen (AC).

Disse innstillingene er tilgjengelige ved & trykke
pa CYCLE P3 trykknappen og velge en parameter
ved hjelp av P4 og P5 pilene.

1. AC-tid (AC 10 .. 90 %, fabrikkinnstilt 50 %)

2. Syklustid (Cyc 0,1 ... 1,0 s, fabrikkinnstilt 0,6 s)

3. DC strgm (DC(-) 50 ... 150 %, fabrikkinnstilt 100 %)

4, Balanse (bAL -50 ... 0 ... +10%, fabrikkinnstilt -25%)

5. Frekvens FrE 50 .. 250 Hz, fabrikkinnstilt 60 Hz)

6. Valg AC bglgeform, sinus eller kvadratbglge (SinuS/ SquArE)

7. Vammstarttid for 2T funksjonen (H2t 0,1 s ...5,0 s, fabrikkinnstilt 1,0 s)
Kan kun bli sett pa 2T / 4T funksjonen.
@kende DC stram gker penetrering, men senker vaskeeffekt.
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C7. TIG-VEKSELSTROMSSVEJSNING

Vekselstram bruges specifikt til svejsning af aluminium. Vi anbefaler at bruge en
ceriumelektrode (gra) eller lanthane eller en stump elektrode (gren).

Balance

Nar man svejser med vekselstram kaldes forholdet mellem den positive og negative
halvcyklus for balancen. Ved at bruge balancen kan man kontrollere opvarmningen
mellem elektroden og arbejdsemnet.

Hvis balancen er positiv, betyder det at den positive halvcyklus er leengere end den
negative, og varmen er mere koncentreret pa elektroden end pa arbejdsemnet.

Pa den anden side, hvis balancen er negativ, sa er den negative halvcyklus lzengere,
hvorved arbejdsemnet bliver varmere og elektroden koldere. CITOTIG har en
automatisk balance som standard. Den vaelger automatisk den korrekte balanceveerdi.
Brugeren justerer med BALANCE-knappen i forhold til den elektrode der bruges og
maskinen justerer balancen for de forskellige stramme.

Automatisk balance har to fordel frem for fast balance:

- Ved vekselstramssvejsning kan man bruge bade spidse og afrundede elektroder.
Ved begyndelsen af svejsningen former maskinen automatisk den afrundede ende.

— Strem omradet for elektroden er bredere. Den mindste strem er lavere og den
maksimale strem er hgjere.

Takket veere den automatiske balance, kan man svejse med en spids elektrode, der
giver en smallere lysbue, for at opna en mere koncentreret sammenfgjning og dybere
gennemtraengning end med en afrundet elektrode. En smal sammenfgjning er
nedvendig nar man svejser en strimmel.

Nar man bruger en afrundet elektrode, er lysbuen bredere og overfladeomradet
forages. Det gar den mere passende for endesammenfajninger og udvendige vinkler.

C8. ANTANDINGSMETODE

Tryk pa P7-knappen for at veelge mellem HF-anteending
eller PAC /L@FT-anteending.
Lyset ved siden af ngglen indikerer valget.

HF TIG-ANTANDING: Lysbuen frembringes med en
hgjfrekvensudladning, uden at bergre arbejdsemnet.
Huvis lysbuen ikke er anteendt inden et sekund, gentages
fremgangsmaden.

KONTAKTANTANDING (PAC): Pres elektroden let
mod arbejdsemnet (1). Tryk pa triggeren, gas flyder ud

C7. VEKSELSSTR@M TIG SVEISING

Vekselsstram er spesifisert for sveising av aluminum. Vi anbefaler bruk av en Cerium
elektrode (gra) eller lanthane eller en (grann) sluttet elektrode.

Balanse

Under sveising med AC kalles foholdet mellom positive og negative halv-sykluser for
balansen. Ved & bruke balansen kan du kontrollere varmen mellom elektroden og
arbeidsstykket.

Hvis balansen er positiv, betyr det at den positive halv-syklusen er lengre enn den
negative, og varmen er mer konsentrert pa elektroden enn pa arbeidsstykket.

Pa den andre siden, hvis balansen er negativ, er den negative halvsyklusen lengre,
med arbeidsstykket varmere og elektroden kaldere. CITOTIG har en automatisk
balanse som standard. Den velger automatisk den riktige balanseverdien. Brukere
justerer BALANSE-bryteren etter elektroden som brukes og apparatet justerer
balansen for den forskjellige stremtilfarselen.

Automatisk balanse har to fordeler sammenlignet med bestemt balanse:

- Under AC sveising kan du bruke elektrodeender som er bade spisse og kuleformet.
Ved begynnelsen av sveisingen former apparatet automatisk en kuleende.
—Stremomradet pa elektroden er bredere. Minimumstram er lavere og maks stram
hayere.

Takket veere den automatiske balansen, kan du sveise med en skra elektrode som gir
en smalere bue for & oppna et mer konsentrert ledd og dypere penetrering enn med
en kuleformet elektrodespiss. Et smalere ledd er ngdvendig for sveising av en remse.

Nar en slgvet elektrode blir brukt, er buen bredere og overflateomradet sterre. Dette
gjer den egnet for kant-i-kant skjater og ytre vinkler.

C8. TYPE TENNINGSSLAG

Trykk pa P7 knappen for & velge mellom HF slag eller
PACILIFT slag.
Lyset ved siden av tasten indikerer valget.

HF TIG SLAG: Buen lages ved en hgyfrekvensgnist,
uten a rere arbeidsstykket. Hvis buen ikke er kommet
etter ett sekund, gjenta operasjonen.

KONTAKTSLAG (PAC): Trykk elektroden lett pa
arbeidsstykket (1). Trykk pa avtrekkeren, gassen
strammer ut og stremmen gér gjennom elektroden.
Beveg elektroden bort fra arbeidsstykket ved & vende

og strgmmen passerer ned gennem elektroden. Flyt
elektroden veek fra arbejdsemnet ved at dreje den sa
mundstykket forbliver i kontakt med arbejdsemnet (2-3).

Lysbuen starter op og stremmen stiger til sit
svejseniveau for varigheden af stremforagelsen (4).
Brug kontaktantendelse i naerheden af falsomt
elektronisk udstyr.

C9. PISTOLTRIGGERCYKLUS

Tryk pa P12-knappen for at veelge triggermaden
mellem 2-takts / 4-takts, CITOSTEP eller 4T STEP.
Den lysende LED-lampe viser den valgte cyklus.

2-TAKTS | HF-ANT/AENDING

1. Tryk pa svejsepistoltriggeren. Gassen flyder ud,
og efter den fastsatte for-gas-tid, er lysbuen oprettet
og svejsestrammen stiger il sit niveau i Igbet af den

den, slik at dysen holder kontakt med arbeidsstykket (2-
3).

Buen er etablert og strammen gker til sveisenivaet i
Igpet av stramgkningperioden (4).

Bruk kontaktslag i naerheten av falsomt elektronisk
utstyr.

C9. SVEISEPISTOL STARTSYKLUS

Trykk P12 for & velge 2-takts / 4-takts tast,
CITOSTEP eller 4T STEP. Led lyset indikerer valgt
syklus.

2-TAKTS | HF SLAG

1. Trykk pa pistolknappen. gassen flyter ut og etter
valgt forgasstid, etableres buen og sveisestrammen
stiger til nivaet i lgpet av den valgte gkningstiden.

valgte stigningstid.

2. Slipp utlgserknappen, sveisestrammen avtar

2. Slip triggeren, svejsestrgmmen falder langsomt i n

sakte i lapet av den valgte nedtrappingstiden. etter

Igbet af den valgte nedkerselstid. Efter lysbuen er :
deet ud, fortsaetter gassen med at flyde i efter-gas- 1

at buen er slukket, fortsetter gassen & stremme
under ettergasstiden.

tiden.

2-TAKTS | KONTAKTANTANDING (PAC)

1. Pres elektroden let mod arbejdsemnet.

2. Tryk pa svejsepistoltriggeren.

3. Treek langsomt elektroden veek fra arbejdsemnet.
Lysbuen starter op, og strammen stiger il sit

2-TAKTS /| KONTAKTSLAG (PAC)

1. Trykk elektroden lett mot arbeidsstykket.

2. Trykk pa pistol utlgserknappen.

3. Flytt elektroden sakte bort fra arbeidsstykket.
Lysbuen etableres og strammen gker il
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svejseniveau i labet af stramforagelsestiden.

4. Slip triggeren, svejsestrammen falder i lgbet af
den valgte nedkerselstid. Efter lysbuen er dget ud,
fortseetter gassen med at flyde i efter-gastiden.

2-TAKTS | KONTAKTANTANDING (PAC)
Nedkerselstiden kan afbrydes ved at trykke hurtigt pa
triggeren.

2-TAKTS /| KONTAKTANTZANDING (PAC)

Man kan vende tilbage til svejsestrammen ved at
trykke pa triggeren.

Strgmmen nar sit niveau pa en tid der svarer til
nedkgrselstiden.

4-TAKTS / HF-ANTANDING

1. Tryk pa svejsepistoltriggeren. Afskaermningsgassen
flyder ud.

2. Slip svejsepistoltriggeren. Lysbuen starter op, og
strammen stiger til sit svejseniveau i Iabet af
stramforggelsestiden.

3. Tryk pa svejsepistoltriggeren. Svejsning fortseetter.
4. Slip svejsepistoltriggeren, og svejsestrgmmen
begynder at falde, og lysbuen der nar nedkerselstiden
udigber. Afskeermningsgassen fortseetter med at flyde
i den valgte tid.

4-TAKTS /| KONTAKTANTZANDING (PAC)

1. Pres elektroden let mod arbejdsemnet.

2. Tryk pa svejsepistoltriggeren og hold den nede i
lang tid.

3. Traek langsomt elektroden veek fra arbejdsemnet.
Lysbuen starter op, og strammen stiger il sit
svejseniveau i labet af stramforagelsestiden.

4. Tryk pa svejsepistoltriggeren. Svejsning fortsaetter.
5. Slip triggeren, svejsestremmen falder og stopper
nér den valgte nedkerselstid laber ud.. Efter lysbuen
er dget ud, fortseetter afskeermningsgassen med at
flyde i efter-gas tiden.

4-TAKTS / KONTAKTANTZANDING (PAC)

Hvis man trykker pa triggeren under nedkerselen, far
det strammen til at blive pa det samme niveau, sa
leenge man holder triggeren trykket nede. Nar
triggeren slippes falder stremmen.

4-TAKTS /| KONTAKTANTZANDING (PAC)

Hvis man trykker pa triggeren og holder den i lang tid,
far det strammen til at vende tilbage til sit
svejsningsniveau.
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sveisenivaet i lgpet av stremgkningstiden..

4. Slipp utlgserknapen, sveisestrammen avtar sakte
i lopet av den valgte nedtrappingstiden. Etter at
buen er slukket, fortsetter gassen & stremme under
ettergasstiden.

2-TAKTS /| KONTAKTSLAG (PAC)
Nedtrappingstiden kan avbrytes ved & trykke hurtig pa
utlgserknappen.

2-TAKTS /| KONTAKTSLAG (PAC)

Du kan komme tilbake til sveisestrgmmen ved &
trykke pa utlgserknappen.

Stremmen nar sveisenivaet pa samme tid som den
innstilte nedtrappingstiden..

4-TAKTS / HF SLAG.

1. Trykk pa pistolknappen. Gassen flyter ut .

2. Slipp utlgserknappen. Lysbuen etableres og
strammen gker til sveisenivaet i lgpet av
stremekningstiden.

3. Press the trigger. The welding continues.

4. Slipp utlgserknappen. Sveisestremmen begynner a
avta og buen slukkes nar nedtrappingstiden er ferdig.
Dekkgassen fortsette ra stramme for den valgte
perioden.

4-TAKTS / KONTAKTSLAG (PAC)

1. Trykk elektroden lett pa arbeidsstykket.

2. Trykk brennerutigseren og hold den nede en lang
stund. Flytt elektroden sakte bort fra arbeidsstykket.
Buen er tent og streammen gker til sveisenivaet i Igpet
av stremekningsperioden.

4. Trykk utlgseren. Sveisingen fortsetter.

5. Slipp utlgseren, sveisestrgmmen faller og stopper
nar den valgte nedtrappingstiden gar ut. Etter at buen
har stoppet fortsetter beskyttelsesgassen & stramme
under perioden med ettergass.

4-TAKTS /| KONTAKTSLAG (PAC)
Trykk pa utlgseren under nedtrappingsperioden, far
strgmmen til & holde seg pa same niva, salenge som

utlgseren holdes inne. Etter at utlgseren er sluppet,
faller strgmmen.

4-TAKTS / KONTAKTSLAG (PAC)

Trykk pa pistolutlaseren og holde nede en lang stund,
far strommen til & ga tilbake til sveisenivaet.

131



C10. JUSTERING AF CYKLUSINDSTILLINGERNE C10. JUSTERING AV SYKLUSINNSTILLINGENE

For at justere de forskellige parametre i
svejsningscyklussen, skal man veelge den parameter
man vil justere med knap P4 og P5 indtil den rigtige
parameter er valgt.

Den valgte parameter er lyst op med en LED-lampe
pa panelet for svejsningscyklussen.

Nedkerselstid:

Nedkerselstid justeres nar L18 er taendt. Reguleringen
foretages med hovedknappen R1. Denne tid kan
justeres fra 0 il 15 s. Nar man justerer
nedkerselstiden vises den i sekunder.

Efter-gas-tid:

Efter-gas-tiden justeres nar L20 er teendt.
Reguleringen foretages med hovedknappen R1.
Denne tid kan justeres fra 0 til 30 s. Nar man justerer
efter-gas-tiden vises den i sekunder.

Opkerselstid:

Opkarselstid justeres nar L8 er taendt. Reguleringen
foretages med hovedknappen R1. Denne tid kan
justeres fra 0 til 10 s. Nar man justerer
nedkarselstiden, vises den i sekunder.

For-gas-tid:

For-gas-tiden justeres nar L6 er teendt. Reguleringen
foretages med hovedknappen R1. Denne tid kan
justeres fra 0 til 10 s. Nar man justerer for-gas-tiden,
vises den i sekunder.

C11. YDERLIGERE FUNKTIONER

For & justere de forskjellige parametrene i
sveisesyklusen, ma du velge parameteret du vil
justere ved bruk av knappen P4 og P5 inntil det
riktige syklusparameteret er valgt.

Det valgte parameteret blir fremhevet gjennom en
led pa planen over sveisesyklusen.

Nedtrappingstid:

Nedtrappingstiden justeres nar L18 er pa,
reguleringen er gjort ved hovedbryteren R1.
Denne tiden kan justeres fra 0 til 15 s. Nar du
justerer nedtrappingstiden vises det i sekunder.
Ettergasstid:

Ettergasstiden justeres nar L20 lyser,
reguleringen gjeres med hovedbryteren R1.
Denne tiden kan justeres fra 0 til 30 s. Nar du
justerer ettergasstiden vises den i sekunder.

Opptrappingstiden:

Opptrappingstiden justeres nar L8 lyser,
reguleringen gjeres med hovedbryteren R1.
Denne tiden kan reguleres fra 0 til 10 s. Nar du
justerer opptrappingstiden, vises den i sekunder.
Forgasstid:

Forgasstiden justeres nar L6 lyser, reguleringen
gjeres med hovedbryteren R1. Denne tiden kan
justeres fra 0 il 10 s. Nar du justerer forgasstiden
vises den i sekunder.

| P |

C11. TILLEGGSFUNKSJONER

Maskinen har yderligere funktioner og valg der ikke kan ses pa panelet. En svejser behagver  Maskinen har tileggsfunksjoner og utvalg som ikke er synlige pa panelet. En

ikke disse funktioner ved normal svejsning, men de kan veere lgsningen i "seerlige sveiser trenger ikke disse funksjonene for normal sveising, men de kan veere en
svejsningssituationer”. Disse funktioner kaldes "digitale funktioner”, da man kan fa adgang  Igsning i “spesielle sveise™-situasjoner. Dise funksjonene kalles “digitale
til dem via digitale valg. Funktionerne er: til / fra og standard eller justerbare indstillinger. funksjoner” fordi de er tilgjengelig via digitale utvalg. Funksjonene er: Pa/av og

a) A SETUP funktioner anvendes som falger:
1. Tryk pa opseetningsknappen 2T / 4T (P12) i lang tid

standard eller justerbare innstillinger.
a) SETUP A funksjonen brukes i felgende tilfeller:

2. Veelg det tal pa den digital udveelgelse, man behgver, ved at trykke pa pileknapperne P4 1. Trykk inn innstillingsknappen 2T / 4T (P12) en lang stund

og P5

2. Velg nummeret pa det digitale utvalget du trenger ved a trykke’ pilkknappen P4

3. Skift indstillingen pa den digitale udveelgelse med hovedknappen R1. og P5
4. Nar man har foretaget de @nskede eendringer, gemmes den nye indstilling ved at trykke 3. Endre innstillingene p digitalutvalgene ved a bruke hovedbryteren R1.

pa opsaetningsknappen 2T / 4T (P12) igen. Digitale funktionsvalg

Fabriksindstillinger er i fede typer.

4. Nar du har gjort de enskede endringene, skal du lagre de nye innstillingene
ved & trykke innstillingsknappen 2T / 4T (P12) pa nytt. Digitale valgfunksjoner
Fabrikkinnstillinger er i fet skrift.

*C = Feelles (Common): geelder for alle programmer
Fabriksindstilling vises med Fed tekst

*C = Vanlig: gjeldende for alle programmer
Fabrikkinnstillingen med en Fet tekst bakgrunn

Opkarsel stramafhaengig (*C) ON Opkarselstiden er bestemt af stremmen - Opptrappingstiden avgjeres av strgmmen
A1 Ngdvendig strem for opptrapping (*C) OFF Opkerselstiden forbliver som fastsat. - Opptrappingstiden blir som innstilt

Nedkersel stramafhaengig (*C) ON Nedkerselstiden er bestemt af strgmmen - Nedtrappingstiden avgjeres av strammen
A2 Ngdvendig strgm for nedtrapping (*C) OFF Nedkerselstiden forbliver som fastsat. - Nedtrappingstiden blir som innstilt

TIG kolevaeske (*C) ON TIG kelevaeske til. - TIG frysevaeske pa
A3 TIG fryseveeske (*C) OFF TIG kelevaeske fra. - TIG frysevaeske av

MMA kelevaeske (*C) ON MMA kelevaeske til. - MMA frysevaeske pa
A4 MMA frysevaeske (*C) OFF MMA kglevaeske fra. - MMA fryseveaeske av

VRD (C) ON VRD méde: tomgangsspeending < 35 V - VRD modus; tomgangsspenning < 35 V
A7 OFF Bedgmt belastningsspaending 63VDC / Merkelast spenning 63 VDC

2T nedkarsel stoppet | 2T-made, afslutning af nedk@rsel med et hurtigt tryk ;ﬂ)é startknappen.

2T nedtrapping stoppet ON | 2T modus, stopp nedtrappingen med et hurtigtrykk pa startknappen
A8 OFF Hurtigt tryk har ingen virkning. - Hurtigtrykk har ingen virkning

Tacking automatik Hv?s svejsningen varede over 3 sekunder, ingen nedk@(sel nar svejsnir_lg stqppes.. _

Hefteautomatikk ON Hvis sveisingen har vart mindre enn 3 sekunder, er det ingen nedtrapping nar sveisingen har stoppet
A9 OFF Tacking automatik fra. - Hefteautomatikk av.

\
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B . . Hvis strammen er over 100 A og opkersel er 0,0 sek, sa er der 0,2 sek opkersel fra halvdelen af
egraensning _af hastlghed af svejsestrammen.
nuvaerenqe stlg_nlng med stzerk stram Hvis strammen er over 100 A og opptrappingen er 0,0 sek, er det en 0,2 —sekunders stigning fra
Grense pa hastigheten av .
stramgkningen med hgye strammer ON halve svelsegtrﬂm(nen. —— - - — -
A10 OFF Stremmen stiger direkte il indstillet veerdi. - Strammen gker direke il innstilt verdi
MMA/TIG metodevalg med TIG = begyndelsen af fiembetjeningsskalaen. - TIG = starten pa fierkontroliskalaen
fiernbetjening (C*) ON MMA = slutningen af skalaen. - MMA= enden pa skalaen
A12 MMA/TIG metodevalg med fiemkontroll C*) OFF Fjerbetjening som normal stremregulator. - Fjernkontrollen som en normal stremregulator
Sgg Lysbue til/fra ON
A3 Soke bue Pa/Av OFF
Under kerslen kan strammen "fastlases” pa et bestemt niveau (4T og CITOSTEP) ved at trykke pa
Fastlas strgm funktion startknappeln. » . - :
Strom frysefunkjson Under stigningen kan stremmen "fryses” ved et bestemt niva (4T og CITOSTEP) ved & skyve
ON startknappen.
A14 OFF Fastlas funktionen fra. - Frysefunksjonen av
Hukommelseskanalvalg med Plus/Minus-knapperne pa torch kan bruges il at veelge hukommelseskanalen.
Plus/Minus-knapper (C*) ON Pluss/minus knappene pa torch kan brukes for & velge minnekanalen
Minnekanalvalget med pluss/minus
A15 knappene (C*) OFF Knapperne justerer strammen. - Knappene justerer strammen
Aktivering af Plus/Minus-knapper (C*) ON PIus/M?nus tf)rch erlalt.id aktiv. - Plu§s/rr1inus torch er alltid aktiv i
Aktivering av Pluss/minus knappene (C*) PIus/Mlnus fjgrnbetjenlng erkun akﬁlv naarden ervajgt ved tryk pa REMOTE-knappen.
A16 OFF Pluss/minus fiernkontroll er kun aktiv nar valgt ved & trykke FJERNKONTROLL-knappen
Vandkeling flow-beskyttelse (C*) ON Flow-beskyttelse til. - Strgmsikring pa
A17 Vannkjgler strgmsikring (C*) OFF Flow-beskyttelse fra. - Strgmsikring av
Vandkeling automatisk kontrol (C*) ON Automatisk kontrol til. - Automatisk kontroll pa.
A19 Vannkjgler automatisk kontroll (C*) OFF Vandkeling kerer hele tiden. - Vannkjgler kjgrer konstant
Vandkeling temperaturbeskyttelse (C*) ON Vandkeling temperaturbeskyttelse valgt. - Vannkjgler temperatursikring valgt.
A20 Vannkjgler temperatursikring (C*) OFF Temperaturbeskyttelse fra. - Temperatursikring av
Automatisk flembefieningsgenkendelse (C*) Automat?sk genkendelse slaet ti[, kontrollen kap ikke veelges .hvis dgn ikke er tilsluttet.
S ON Automatisk enhetsbekreftelse pa, kontroll kan ikke velges hvis den ikke er tilkoblet
Automatisk fiernkontroll - - - -
enhetsbekrefting (C*) Automat!sk genkendelse Ell/fra. Kontrolleren kan veelges selv om den |kl§e er tilsluttet.
A21 OFF Automatisk bekreftelse Pa/Av. Kontroll kan velges selv om den ikke er tilkoblet

b) De avancerede funktioner eri SETUPB-C - D - og E:

1. Tryk samtidig og lzenge pa funktionere 2T / 4T (P12) og tilbage (P6)
2. Veelg det enskede SETUP: A-B - C - D - eller E ved at trykke pa knappen 2T / 4T (P12).

3. Veelg det digitale funktionsnummer ved at trykke pa pilerne P4 - P5.
4. /Endre indstillingen for denne funktion med den store knap R1

5. Efter endringen, gem den nye indstilling ved at trykke pa knappen i
digitale funktioner.

Fabriksindstillingeme er angivet med fed skrift

b) Ytterligere funksjoner er tilgjengelige i SETUP B - C - D og E:

1. Trykk og hold nede en av trykknappene 2T / 4T (P12) og ga tilbake (P6)
2. Velg gnskelig SETUP: A - B - C - D eller E ved a trykke ned
trykknappen 2T / 4T (P12)

3. Velg et digitalt funksjonsnummer ved a trykke pa P4 - P5 pilene.

4. Endre innstillingen av denne funksjonen ved & bruke hovedknappen R1
5. Etter at endringene er utfart kan de nye innstillingene lagres ved & trykke
pa 2T | 4T (P12) knappen - digitale funksjoner.

Innstillinger gjort av produsenten er markert med fet skrift.

gen 2T/ 4T (P12)

SETUP « B » TIG DIVERS
. 20 Fabriksindstilling 20 A / Innstillinger gjort av produsenten 20A
gt | G PAC startsirom [TIG PAC lysbuetenningssirom ™330 justerbar fra 3 t 2304 / Justerbar ra 3 fil 230
Varigheden af hgjfrekvens initiering HF 1.0 Fabriksindstilling 1S / Innstillinger gjort av produsenten 1S
B2 HF hgyfrekvens lysbuetenningstid 0.2..2.0 Justerbar fra 0,1 til 2s / Justerbar fra 0,1 til 2S
"Naturlig" standsning af buen under fadning 10 Fabriksindstilling 10% af svejsestrgm
B3 « Naturlig » slukking av lysbuen under avslaing Innstilling gjort av produsent: 10 % av sveisestrgm
5..10 Justerbar fra 5 til 40% af svejsestrem / Justerbar fra 5 % til 40 %
av sveisestrgm
OFF Fabriksindstilling / Innstillinger gjort av produsenten
B5 Fabriksindstillinger PAN Fabriksindstillinger og program opbevaring / Innstilling gjort av
Innstillinger gjort av produsent produsent og programmer lagret i minne
ALL Fabriksindstillinger og nulstilling af programmer / Innstilling gjort av
produsent og nullstilling av programmer
1 Samme hastighed som A10 (hvilket begraenser stigningstid)
B6 Fadnings metoder Samme hastighet som A10 (begrensning av periodegkning)
Slukkemetode 2 Afheengigt af aftagende parametre
Avhenger av parametre for slukking
3 Ingen fading / Lysbue er ikke slukket
OFF Fabriksindstillinger / Innstillinger gjort av produsenten
B7 Ikke-linezer fading 0...50 Justerbar fra 0...50% af svejsestrom /
Ikke-linezer slukking Justerbar fra 0...50 % av sveisestrgm
Standsning af keleenhed efter svejsning OFF Fabriksindstillinger 4mn / Innstillinger gjort av produsenten 4mn
B9 Avslaing av kiglesystem etter sveising ON Réglage 30s / Innstilling 30s
Veelg "klasse" tidspunkt OFF Fabriksindstillinger 0,0...15,0s - pas 0,1s /
B10 | Valgavtid for « kaliber » pakrevet for & oppna nedvendig Innstillinger gjort av produsenten 0,0...15,0s — pas 0,1s
punkt ON Ou0...150s - pas 1s/ Ou 0...150s - pas 1s
MMA Bue styrke 0 Fabriksindstillinger / Innstillinger gjort av produsenten
B11 MMA : Lysbuekraft 9...0...9 Justerbar -9 = soft arc, 9 = rough arc /
Justerbar -9 = soft arc, 9 = rough arc
Startstram MMA (varmstart) 0 Fabriksindstillinger / Innstillinger gjort av produsenten
B12 Startstrem MMA (Varmstart) 9...0...9 Justerbar -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun /
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Justerbar fra -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
Startstrem TIG (Hot Start) 10 Fabriksindstilling 10% af svejsestrgm
B13 Startstrem TIG (Varmstart) Innstilling gjort av produsent: 10 % av sveisestrgm
OFF Minimumstrgm / Minimalstrgm
5..40 Justerbar fra 5 til 40% af svejsestrgm /
Justerbar fra 5 % til 40 % av sveisestrgm
Tid display af parametre 5.0 Fabriksindstillinger 5,0s / Innstillinger gjort av produsenten 5,0s
B14 Tid for visning av parametre 1.0...20.0 Justerbar fra 1,0 til 20,0s/ Justerbar fra 1,0 till 20,0s
2T Cyklus: Tid Hot Start (startstram) 1.0 Fabriksindstillinger 1,0s / Innstillinger gjort av produsenten 1,0s
B15 2T Syklus: Varmstarttid (startstrem) 0.1..5.0 Justerbar fra 1,0 til 5,0s / Justerbar fra 1,0 till 5,0s
SETUP « C » et « D » (Mini / Maxi)
Minimum prae-gas tid 0.0 Fabriksindstillinger 0,0s / Innstillinger gjort av produsenten 0,0s
C1 Minimaltid forgass 0.0...2.0 Justerbar fra 0 til 2s / Justerbar fra 0 till 2s
Minimum post-gas tid 1.0 Fabriksindstillinger 1,0s / Innstillinger gjort av produsenten 1,0s
c7 Minimaltid ettergass 0..10 Justerbar fra 0 til 10s / Justerbar fra 0 till 10s
Indstilling af minimum balance -80 Fabriksindstillinger -80% / Innstillinger gjort av produsenten -80%
C16 Innstilling av minimalbalanse -80...-10 Justerbar fra -80% til 10% / Justerbar fra -80% till -10%
Maksimum prae-gas 1 Fabriksindstillinger 1s / Innstillinger gjort av produsenten 1s
D1 Maksimaltid forgass 0...10 Justerbar fra 0 til 10s / Justerbar fra 0 till 10s
Maksimum post-gas tid 30 Fabriksindstillinger 30s / Innstillinger gjort av produsenten 30s
D7 Maksimaltid ettergass 15...150 Justerbar fra 15 til 150s / Justerbar fra 15 till 150s
Justering af maksimum balance 10 Fabriksindstillinger 10% / Innstillinger gjort av produsenten 10%
D16 Innstilling av maksimalbalanse 0...20 Justerbar fra 0 til 120% / Justerbar fra 0 till 120%
SETUP « E » Mode AC et MIX
Frekvense i AC-modus 60 Fabriksindstillinger Innstillinger gjort av produsenten 60 Hz
E1 Frekvens i vekselstrammodus 50...250 Justerbar fra 50 til 250 Hz / Justerbar fra 50 till 250 Hz
AC bglgeform Sqr Signal carré
E2 Form pa vekselstramsignal Sin Forme sinusoidale
Lebende del af AC-signalet 5 Fabriksindstillinger 5 A / Innstillinger gjort av produsenten 5 A
E3 Enkelretningskomponent for vekselstrgmsignal 5...20 Justerbar fra 5 til 20A / Justerbar fra 5 till 20 A
Default balance -25 Fabriksindstillinger -25 % / Innstillinger gjort av produsenten -25 %
E4 Standardinnstilling for balanse -50...10 Justerbar fra -50 til 10% / Justerbar fra -50 till 10 %
Farste negative skiftevis AC-modus 100 Fabriksindstillinger 100 % / Innstillinger gjort av produsenten 100 %
E5 Farste negative veksling i vekselstrammodus 100...500 Justerbar fra 100 til 500% (Max 240 A) / Justerbar fra 100 till 500 %
(Max 240 A)
Farste positive skifti AC modus 50 Fabriksindstillinger 50 % / _Innstillinger gjort av produsenten 50 %
E6 Farste positive veksling i vekselstrgmmodus 30...150 Justerbar fra 30 til 150% (Max 240 A) / Justerbar fra 30 till 150 %
(Max 240 A)
Boottid ved positiv skift 10 Fabriksindstillinger 10 ms / Innstillinger gjort av produsenten 10 ms
E7 Tid som kreves for elektrisk lysbuetenning ved positiv 0...20 Justerbar fra 0 til 20ms / Justerbar fra 0 till 20 ms
veksling
Total boot tid 0.20 Fabriksindstillinger 0,20 s / Innstillinger gjort av produsenten 0,20 s
E8 Total tid som kreves for elektrisk lysbuetenning 0.01...1,0 Justerbar fra 0,01 til 1,0s / Justerbar fra 0,01 till 1,0 s
MIX TIG cyklustid 0.6 Fabriksindstillinger 0,6 s / Innstillinger gjort av produsenten 0,6 s
E9 TIG MIX syklusvarighet 0.1...1,0 Justerbar fra 0,1 til 1s / Justerbar fra 0,1 till 1 s
Cyklus-rapport DC/ACTIG 50 Fabriksindstillinger 50 %/ Innstillinger gjort av produsenten 50 %
E10 Veksellikestramforhold i TIG 10...90 Justerbar fra 10 til 90 % / Justerbar fra 10 till 90 %
Niveau af DC TIG MIX 100 Fabriksindstillinger 100 %/ Innstillinger gjort av produsenten 100 %
E11 Likestrgmniva ved TIG MIX 50...150 Justerbar fra 50 til 150% / Justerbar fra 50 till 150 %
Varighed af punktet "svag tykkelse" 10 Fabriksindstillinger 10 ms / Innstillinger gjort av produsenten 10 ms
E12 Varighet for punktet «lav tykkelse» 1...200 Justerbar fra 1 til 200ms / Justerbar fra 1 till 200 ms
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C12. COOLERTIG 2 ET lll

COOLERTIG kontrolleres med strgmkilden. Pumpen starter
automatisk, nar

svejsningen starter. Gor saledes:

1. Teend for strgmkilden.

2. Kontroller kglevaeskeniveauet og indlgbsstrammen fra tanken.
Tilfer eventuelt veeske.

3. Hvis du bruger en veeskekglet braender, kan du fylde den ved at
trykke pa

tasten VAND IND Punkt P7 i mere end 2 sekunder.

Pumpen fortseetter med at kare i 5 minutter, efter at svejsningen er
standset, for

at reducere vandtemperaturen til enhedens. Dette vil mindske
vedligeholdelsesfrekvensen.

OVEROPHEDNING

Advarselslampen for overophedning begynder at lyse. Maskinen
standser og

displayet viser KGLER, hvis temperaturovervagningsenheden
detekterer overopvarmning

af kelevaesken. Ventilatoren afkgler vandet, og nar
advarselslamperne

slukker, kan du svejse igen.

VANDNIVEAU

Displayet viser KALER, hvis vandstrgmmen er blokeret.

C13. FEJLMEDDELELSER
ERR 3
ERR 4
ERR 6

Netspaending uden for reekkevidde +15 il -15. Check stramforsyningen
Overophedning af generatoren. Kontroller luftstrammen og lad enheden kale af.

Nar udgangsspaending er pa mere end 100V, skal De slukke og teende for enheden,
hvis problemet fortsaetterskal De tage kontakt med den tekniske service..
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C12. COOLERTIG 2 ET lll

KJGLER TIG styres med sveisegeneratoren. Pumpen
starter automatisk nar

sveisingen begynner. Gjor slik:

1. Sla pa sveisegeneratoren.

2. Kontroller kjglevaeskenivaet og innlgpsstremmen fra
tanken. Tilsett vaeske ved behov.

3. Hvis du bruker veeskeavkjalt sveisepistol, kan du fylle
den ved a trykke pa

VANN INN-tasten punkt P7 i mer enn 2 sekunder.
Pumpen fortsetter & ga i 5 minutter etter at sveisingen er
stanset for & redusere

vanntemperaturen til enhetens temperatur.

Dette reduserer vedlikeholdsfrekvensen.
OVEROPPHETING

Varsellampen for overoppheting tennes: maskinen stanser
og displayet viser

KJBLER hvis temperaturovervakingen detekterer
overoppheting av kjgleveaesken.

Viften avkjeler vannet, og nar varsellampen slukker, kan du
sveise igjen.

VANN-NIVA

Displayet viser KIGLER nar vannstrgmmen er blokkert.

C13. FEILMELDINGER

Hovedspenning overgar tillatte verdier +15 / -15. Kontroller hovedspenning.
Overoppheting i generator. Kontroller luftflyt, la maskinen kjoles ned.

Sekundzerspenning overgar 100V. Sla av og pa maskinen. Kontakt teknisk
assistanse hvis problemet fortsetter.
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D - VEDLIGEHOLDELSE / RESERVEDELE

D1 - EFTERSYN

Pa trods af CITOTIG 240 ET 310 AC/DC' EASY s robusthed kraeves et minimum af
vedligeholdelse for at holde strgmkilden i god stand.
Hyppigheden af vedligeholdelseshandlinger athaenger af betjeningstilstandene (hvor
meget stev der findes pa stedet, intensiteten af brug osv.).
Generelt set kan nedenstaende handlinger udfares en eller to gange arligt.
Rens stavet af udstyret, hvis det er muligt ved brug af en stevsuger, eller blees det
vaek med trykluft (efter slanger og tank er draenet).
Efterse alle forbindelser. Serg for at de er strammet rigtigt. Veer iseer opmeerksom pa
tilstanden af de sekundaere terminaler som svejsekablerne er filsluttet. Disse
terminaler skal veere rigtigt strammet for at garantere korrekt elektriskforbindelse og
undga overophedning af forbindelserne.
Ved hver opstart eller i tilfeelde af svigt, skal man ferst undersage:

el-nettilslutningen

gastilslutningen

tilstedevaerelsen af en jordklemme pa arbejdsemnet

svejsepistolens og tilbehgrets tilstand.

D - VEDLIKEHOLD RESERVEDELER

D1 - EFTERSYN

Til tross for styrken til CITOTIG 240 eller 310 AC/DC EASY, kreves et minimum av
vedlikehold for & holde stremkilden i god stand.
Frekvensen pa vedlikeholdsoperasjonene avhenger av operasjonsforholdene
(mengden stav pa arbeidsomradene, hyppig bruk, osv.)
Vanligvis kan operasjonene under utferes en eller to ganger i aret.
Tork av stevet fra utstyret om mulig ved bruk av en stevsuger eller utblasning med
komprimert luft (etter drenering av slangene og tanken).
Kontroll av alle koblingene. Pass pa at de er godt strammet. Legg spesielt merke il
tilstanden pa de andre terminalene som sveisekablene er tilkoblet. Disse
terminalene skal strammes godt for a garantere riktig elektrisk kontakt og unnga
overoppheting av koblingene.
Ved hver oppstart og i tilfellet av feil, kontroller farst:

nettstrgmtilkoblingen

gasstilkoblingen

at det finnes en jordingsklemme pa arbeidsstykket

tilstanden til sveisepistolen og tilbeher til denne.

FORSIGTIG
Hvis blaeserne er stoppet betyder det ikke nedvendigvis at de er
defekte, da de har termoafbryder.

A\

FORSIKTIG
Hvis vifter stopper betyr det ikke ngdvendigvis at det er
en feil siden de styres av en termobryter.

A\

FORSIGTIG

Veer sikker pa at maskinen ikke er tilsluttet stremforsyningen, nar
man fortager vedligeholdelse.

A\

FORSIKTIG

Pass pa at apparatet er koblet fra stramtilfarselen nar
vedlikehold utfares.

A\

FORSIGTIG

Det er kun tilladt autoriseret personale at reparere og
vedligeholde maskinen.

A\

FORSIKTIG

Pass pa at apparatet er koblet fra stremtilfgrselen nar
vedlikehold utfares.

D2 - INTERNE MASKINE-
SIKKERHEDSANORDNINGER

FORHINDRING AF OVEROPHEDNING

Hvis maskinen overopheder teendes det gule advarselslys L2
o0g maskinen stopper. f/L_\'.
Maskinen kan overophede hvis den har veeret i brug i meget i,
lang tid med en arbejdscyklus pa over 100 %, eller hvis

luftcirkulationen er forhindret.

D2 - INTERNE
SIKKERHETSSYSTEM FOR
APPARATET

OVEROPPHETINGSVERN
Den gule varsellampen L2 lyser hvis maskinen

L ™ / E\ overopphetes og stopper.
=y \o=%_/  Maskinen kan overopphetes hvis den har veert i drift

en lang stund med en kapasitet pa over 100% eller
hvis luftsirkuleringen blir hindret.

BESKYTTELSE MOD OVERSP/ANDING FRA EL-NETTET
Hvis overspeending i el-nettet (LED L3) er kraftig nok til at
skade maskinen, afbrydes strgmmen til maskinen straks.
Hvis overspaendingen er af kort varighed, manifesterer det sig
som en kort strgmafbrydelse. Lyset pa panelet for over- eller
underspaending lyser op i tilfelde af en lang periode med
overspaending

AFSNITTET OM VEDLIGEHOLDELSE ER FOR
AUTORISEREDE ANSATTE OG REPARATQRER

NETTSTROMMENS
OVERSPENNINGSBESKYTTELSE

Hvis overspenningene i netttilfarselen (led L3) er stor
nok til & skade maskinen, blir strammen til maskinen
umiddelbart stengt av.

Hvis overspenningene er av kort varighet , vil de vise
seg i form av korte strambrudd. Over- og
underspenningslyset pa panelet lyser i tilfellet av en
lang periode med overspenning.

VEDLIKEHOLDSSEKSJONEN ER FOR GODKJENT
PERSONELL OG REPARAT@RER
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CITOTIG 240 ET 310 AC/DC
D3 - RESERVEDELE D3 - RESERVEDELER
(voir page 163 - 166) (voir page 163 - 166)
CITOTIG 240 AC/DC|CITOTIG 310 AC/DC
EASY EASY
REF. W000381667 | REF. W000381669

REFERENCE REFERENCE BETEGNELSE REP DESIGNATION
W000276213 W000279494  |HOVEDTRANSFORMER 1 |HOVEDTRANSFORMATOR
W000276214 - CHOKER 2 |PFC- CHOKE

. W000279507 _ [FILTER KORT Z005 2 |FILTER 2005 CARD
W000276215 W000279496 |HF-TRANSFORMER 3 |SPARK TRANSFORMATOR
W000276216 W000279497 |HOVEDKREDSL@BSKORT 2001 4 |HOVEDKRETSKORT Z001
W000276217 IGBT - S&T 5  |iGBT-SETT
W000276218 . PFC- KORT 2004 6  |PFC-KORT 2004

. W000279495 |PRIM/ER DIODE KORT Z004 6  |HOVEDDIODEKORT Z004
W000276219 W000279499  [SEKUND/ZRE DIODEKORT Z002 7 |SEKUNDERT DIODEKORT Z002
W000276220 DIODE S/ET 5X60 A 8 |DIOD SET 5X60 A
W000276221 W000279502 |VEKSELRETTERKORT Z003 9 |INVERTERERKORT Z003
W000276222 7003 IGBT - S/ET 2003 10 |7003 IGBT-SET 2003
W000276223 V65 IGBT - ST 11 V65 IGBT- SETT
W000276224 W000279500 |HF-KORT A003 12 [TENNINGSKORT A003
W000276225 W000279501  [KONTROLKORT AQ01 13 |KONTROLLKORT AQ01
W000276226 W000276226  |MAGNETISK ELKTROVENTIL 14 [MAGNETVENTIL VO
W000276227 W000279504  |GRAENSEFLADEKORT A004 15 |KORT FOR GRENSESNITT A004
W000276228 W000279505 [EKSTRA KILDEKORT A002 16 |EKSTRA KILDEKORT A002
W000276229 - KONDENSATOR 2X10NF/250VAC 34 |KONDENSATOR 2X10NF/250VAC
W000264338 W000279498 [FAN 17 NIFTE
W000381832 W000381832 | cx pANEL 18 |ACX PANEL
W000276231 W000279509 |5 PANEL 19 |ACS PANEL
W000276232 PFC-KORT 2004 REPARATIONSS/ET 20 |PFC- KORT Z004 REPARASJONSSETT
W000276696 W000276696  |TRIGGER CONNECTOR 21 [TRIGGER CONNECTOR
W000276697 W000276697 [CONNECTOR FJERNBETJENING 22 [TRIGGER CONNECTOR
W000264995 W000264995  [CONNECTOR 50 mm? 23 |CONNECTOR 50 mm?
W000276698 W000276698  |GAS CONNECTION M12x 100 24 |GASSTILKOBLING M12 x 100
W000265013 W000265013  |GASROER FITTING 25 |GAS PIPE FITTING
W000264436 W000370916 |15y EDAFBRYDEREN 26 |MAIN SWITCH
W000276686 W000279511 [B/EREHANDTAG 27 |BEREHANDTAK
W000276687 W000276687  [BACKPLANE 27 |BACKPLANE
W000276688 W000276688  |FRONT INNER 28 |FRONT INNER
W000276689 W000276689  [FACE AVANT 29 |FACE AVANT
W000352038 W000352038  |BUTTON 30  |BUTTON
W000352077 W000352077  |RGDHATTE 31 |REDCAP
W000276705 W000276705 |[CAVALIER PLASTIC 33 |CAVALIER PLASTIC
W000275427 W000275427  |R0UE DE CHARIOT WHEEL FOR TROLLEY
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COOLERTIG 2 (CITOTIG 240 AC/DC EASY) - REF. W000275844

COOLERTIG 2
(voir page 164)

1:230 VAC
2 : Connecteur de commande
3 : Mise a la terre

Seulement les personnes
habilitées peuvent faire ces
branchements électriques

COOLERTIG 2
(voir page 164)

1:230 VAC
2 : Control connector
3 : Earth

Only authorized people
is allowed to install
these electrical connections

BETEGNELSE REP | REFERENCE DESIGNATION
RADIATOR 1 Wo00265354 |RADIATOR
RESERVOIR 3,7 L ) Woouzes358 BT L TANK
FRONT COOLERTIG 2 3 W000276235 |COOLERTIG 2 FRONT
BAGSIDE COOLERTIG 2 A Wo00276236 ICOOLERTIG 2 BAK
KOLERD/EKSEL 5 W000265357 |PAFYLLSDEKSEL
PAFYLDNINGSSLANGE 5 Woo0265348 |PAFYLLSROR
PAKNING 10MM ; Wo00265350 |10 MV PAKNING
LYNKOBLING 1/8 o Wo00265349 |FURTIGKONTAKT 1/8
SAMLINGSMODUL TIL VINKELARM 1/8-1/8 o Woooz76242 |KNEROR 18— 178
FORBINDELSESLED TIL INTERN SLANGE 18] 1 Woo0z76243 |KONTAKT FOR INDRE ROR 178
FORBINDELSESLED TIL GUVMISLANGE 18 | 4 Wo00265351 _|KONTAKT FOR GUMMIRGR 178
INTERN SLANGE I SILIKONE 5/8 " Wo00276245 | INDRE SILIKONRER 58
GUMMISLANGE 10/17 ) Wo00265364 |GUVMIRGR 10117
PUMPEVENTIL " Woo0z76247 |PUMPEVENTIL
PUMPEPAKNING 5 Wo00276248 |PUMPEPAKNING
KONTROLKORT A001 TIL K@LER-TIG 2 6 Wo00276249 _|A001 COOLERTIG 2 KONTROLLKORT
PUMPE 17 wooo276250 [UMPE
VENTILATOR 119X119X38 24VDC " Wo00264435 \VIFTE 119XT19X38 24 V DC
TRANSFORMER TIL COOLERTIG 2 19 Wo00276252 |COOLERTIG 2 TRANSFORMATOR
KRAMPE TIL COOLERTIG 2 2 W000276706 | ORBINDELSESLEDNING FOR COOLERTIG 2
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COOLERTIG Il

(voir pages 167)

COOLERTIG Ill (CITOTIG 310 AC/DC EASY) - REF. W000278471

COOLERTIG llI
(voir pages 167)

2:

1.
1. Céble de commande 1. Control connector
2. Mise a la terre 2. Protective earth

BETEGNELSE REP REFERENCE DESIGNATION

RADIATOR 1 W000265354 |RADIATOR
RESERVOIR 3,7 L 2 W000265358 3,7 L TANK
FRONT COOLERTIG 2 3 W000276235 |COOLERTIG 2 FRONT
BAGSIDE COOLERTIG 2 4 W000276236 COOLERTIG 2 BAK
KOLERDAKSEL 5 W000265357 PAFYLLSDEKSEL
PAFYLDNINGSSLANGE 6 W000265348 PAFYLLSR@R
PAKNING 10MM 7 W000265350 10 MM PAKNING
LYNKOBLING 1/8 8 W000265349 HURTIGKONTAKT 1/8
SAMLINGSMODUL TIL VINKELARM 1/8-1/8 9 W000276242 KNER@R 1/8 - 1/8
FORBINDELSESLED TIL INTERN SLANGE 18] 4, W000276243 |KONTAKT FOR INDRE R2R 1/8
FORBINDELSESLED TIL GUMMISLANGE 1/8 11 W000265351 KONTAKT FOR GUMMIR@R 1/8
PIPE + SLANGE 12 W000279590 |TUKTER + SLANGE
GUMMISLANGE 10/17 13 W000265364 GUMMIR@R 10/17
PUMPEVENTIL 1 W000276247 |PUMPEVENTIL
PUMPEPAKNING 15 W000276248 PUMPEPAKNING
KONTROLKORT A001 TIL KOLER-TIG 16 W000279515 COOLERTIG KONTROLLKORT A001
PUMPE 17 woooz76250 |PUMPE
VENTILATOR 119X119X38 24VDC 18 W000264435 VIFTE 119X119X38 24 V DC
KRAMPE TIL COOLERTIG 20 W000276706 FORBINDELSESLEDNING FOR COOLERTIG
VENSTRE SIDEPANEL 27 W000279516 KONTROLLPANEL VENSTRE SIDE
HQJRE SIDEPANEL 2 W000279517 KONTROLLPANEL HZYRE SIDE
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MULIGHEDER

MMA / TIG svejsestremsjustering, omrade 0-9.

Hvis du gnsker at justere den elektriske strgm til
svejsning ved hjeelp af en fiernbetjening skal du slutte
knappen og veelg SET-UP. Indikator L26 er placeret pa
fiernbetjeningen. Hold valgtast fiernbetjening nagle
(SET-UP-knappen) for at definere greenserne for
indstillingsomraade af fiembetjeningen

Fodpedalen bruges i FP1 procesTIG Time 2.
Justeringen vifte af justerbare parametre:

Den mindste veerdi i intervallet er valgt ved hjeelp af
knappen panelet funktioner, nar pedalen ikke er under
tryk, det digitale display viser "LO".

Den maksimale veerdi af sporet er valgt pa samme made
med lange tryk pa SET-UP knappen i panel funktioner,
det digitale display viser "HI"

Svejsningerne sekvens kan begynde med let tryk pa
pedalen. Den bue er etableret med det nuvaerende
minimum. Den elektriske stram til svejsning na den
maksimale veerdi. nar nedadgéende pres som pa
pedalen. Den bue er slukket, nar pedalen slippes.

Gentag igen, hvis ngdvendigt.

TRANSPORTMULIGHED FOR STR@MKILDE MED
TILBEH@R, (T3)

Vognen (T3) er et bekvemt transportmiddel for en
CITOTIG 240 ET 310 AC/DC strgmkilde og
gasbeholder.

5

RC1
m : Ref: W000263311

10 m : Ref: W000270324

FP1
Ref: W000263313

T3
Ref: W000277087

AIR LIQUIDE

WELDING

EKSTRADELER

MMA / TIG sveisestremjustering, omrade 0-9

Hvis du vil justere sveisestrammen ved hjelp av en
fiernkontroll du trenger for & koble knappen og velg SET-
UP. L26 lys er lokalisert pa fiernkontrollen. Hold valgtast
fiernkontrollen ngkkel (SET-UP knappen) for & definere
grensene for justeringen rekkevidde pa fiernkontrollen

Den fotbryter brukes i FP1 prosessTIG Time 2.
Justeringen utvalg av justerbare parametere:

Den minste verdien av omradet er valgt ved hjelp av
knott panelet fungerer nar pedalen er ikke trykk, det
digitale displayet indikerer "LO".

Maksimalverdi for omradet velges pa samme mate.
Trykk og hold nede SET-UP knappen pa
kontrollfunksjonspanelet. det digitale displayet vil vise
"HI” verdien.

Sveisingen sekvensen kan begynne med lett trykk pa
pedalen. Buen er etablert med gjeldende minimum. Den
sveisestrgmmen nar maksimumsverdien. nar press er
utevde pa pedalen. Buen er slukket nar pedalen slippes.

Gjenta igjen hvis ngdvendig.

TRILLE-ALTERNATIV FOR STROMKILDER 0G
TILBEH@R (T3)

Trallen (T3) gir passende transport for CITOTIG 240
eller 310 AC/DC strgmkilde og en gass-sylinder.
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A - YLEISTA
A1. LAITTEEN ESITTELY

CITOTIG 240 AC/DC EASY on seostamattomien ja ruostumattomien terésten seké

alumiinin TIG AC/DC- ja MMA- kaarihitsausta varten tarkoitettu
yksivaihek&antajatyyppinen virtalahde.

CITOTIG 310 AC/DC EASY on seostamattoman ja ruostumattoman teraksen seka alumiinin

kaarihitsaukseen, TIG AC/DC-menetelméan seka paallystetylla puikolla hitsaukseen
tarkoitettu kolmivaiheinen invertteri-tyyppinen virtalahde.

CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY —laitteet kéyttavat 230V yksivaihevirtaa (CITOTIG

240) tai 400V kolmivaihevirtaa (CITOTIG 310) ja tuottavat tasa- tai vaihtovirtaa.

LAITTEEN KOOSTUMUS

= CITOTIG 240 ja 310 AC/DC EASY -virtaldhde

= 5m pituinen virtajohto

= 3 m pituinen 50 mm? maakaapeli maadoituspidikkeineen
= 1,5m pituinen kaasujohto varusteineen

= turvaohjeet seka kaytto- ja huolto-ohjeet

A2. ETU- JA TAKAPANELIEN KUVAUS
(6Katso SIVUT 163)

Saatopaneli
Kaynnistysohjauksen 5B liitin
Kauko-ohjausliitin
TIG-polttimen Dinse-liitin (-)
Maakaapelin Dinse-liitin (+)
Kaasun poistoliitin

Kaasun syottoliitin

Kytkin paalle / pois paalta

A3. SAATOPANELIN KUVAUS

(¢-Katso SIVUT Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini.)
TIG : hitsauksen valinta TIG (AC)-(MIX) (DC-)-(DC+)
MMA : paallystetylla puikolla tapahtuvan hitsauksen valinta (AC)-(DC-)-(DC+)
CYCLE: Nopea asetus lyhyen painalluksen myéta, digitaalinen asetus pitkan
painalluksen avulla

A - VSEOBECNE INFORMACIE
A1. POPIS ZARIADENIA

CITOTIG 240 AC/DC EASY je silovy zdroj na baze “jednofazového invertora” na
zvaranie nelegovanych oceli, nehrdzavejucich oceli a hlinika pomocou procesu
AC/DC TIG a oblukovym zvaranim s obalenymi elektrodami.

CITOTIG 310 AC/DC EASY je generator typu ‘trojfazovy strieda¢” na oblukové zvaranie,
procesom TIG AC/DC a obalenou elekirddou, nezliatinovych oceli, nehrdzavejlicich oceli a

hiinika.

Pristroje CITOTIG 240 and 310 AC/DC EASY su napajané z jednofazove;j siete 230
V (CITOTIG 240) alebo z trojfazovej siete 400 V (CITOTIG 310) a dodavaji na
vystupe jednosmerny alebo striedavy prad.

OBSAH ZVARACEJ SUPRAVY
= Generator CITOTIG 240 alebo 310 AC/DC EASY,
= napajaci kabel s dizkou 5 m
= uzemiovaci kabel s dizkou 3 m a prierezom 50 mm? s uzemfiovacou svorkou,
= plynova hadica s dizkou 1,5 m s tvarovkami,
= sada bezpenostnych pokynov a pokynov na prevadzku a Udrzbu
A2. POPIS PREDNEHO A ZADNEHO PANELU
(6pozri STRANU 163)
18 Panel nastavenia
21 Zasuvka na ovladanie spuste 5B
22 Zasuvka na dialkové ovladanie
23 Zasuvka dinse na drziak elektrody (-)
23 Zasuvka dinse na uzemniovaci kabel (+)
24 Pripojka na vystup plynu
25 Pripojka na privod plynu
26 Hlavny vypina¢ On / Off
A3. POPIS PANELU NASTAVENIA
(epozri STRANU Erreur ! Signet non défini. - Erreur ! Signet non défini.)
P1 TIG: volba zvarania (AC)-(MIX)-(DC-)-(DC+)
P2 MMA: volba zvarania s obalenou elektrédou (AC)-(DC-)-(DC+)
P3 NASTAVENIE (CYCLE): Pre rychle nastavenie kratko stlacte, pre digitalne

nastavenie stlacte dlhSie

EDELLINEN: Palaa edelliseen asetukseen (jakso ja asetus) PREDCHADZAJUCE (PREVIOUS) Presun na Gpravu predchadzajicej

polozky (CYKLUS a NASTAVENIE)

SEURAAVA: Menee seuraavaan asetukseen (jakso ja asetus) NASLEDUJUCE (NEXT) Presun na tpravu nasledujlicej polozky (CYKLUS a

PALUU: Hyvaksyy saadetyn arvon ja poistuu asetuksista

TIG HF tai TIG PAC-kipinatilan valinta (koskettaessa)

Syttymisttilan valinta 2T tai 4T

KAASUN TESTAUS: Kaasuventtiili avataan jatkuvalla painalluksella
Paikallis- tai kauko-ohjauksen valinta seka turvakoodin lukitus
Saaténuppi

Kaynnistymisen merkkivalo

L&mméntuoton vikailmoitus

Syéttévirran vikailmoitus

Merkkivalo: TIG-hitsaus valittu

Merkkivalo: puikkohitsaus valittu

Esikaasun aikas&ados (0-10 s)

Asteittainen nousuaika (0 -1,0 s)

Hitsausvirran s&ato

Hitsaustila: AC DC+ DC- MIX

Vaimenemisajan s&ato (0 - 15 s)

Jalkikaasuaika (0 - 30 s)

Syttymisen ohjaus (2T - 4T)

Kipinatilan valintaindikaattori (HF / Nosto)

Kauko- tai poljinohjauksen indikaattori

D1-naytdn mittausyksikon indikaattori (A ampeeri - @ puikon |apimitta)
D2-ndytén mittausyksikdn indikaattori (V voltti — S sekunti - % nimellisarvon
prosenttiosuus — Hz hertsi)

Hitsausvirran ja muiden asetusten naytto

Hitsausjannitteen ja muiden asetusten naytté

P6

P7

P12

P13

P14

R1

L1

L2

L3

L4

L5

L6

L8

L12

L14

L18

L20

L21

L24

L26

L27

L28

D1

D2

NASTAVENIE)

NAVRAT (RETURN): Potvrdte upraven(i hodnotu a ukongite nastavovanie
Volba spdsobu zapélenia; TIG HF (vysokofrekvenéné) alebo TIG PAC (kontakiné)
Volba rezimu spuste, 2 — taktny alebo 4 - taktny rezim

Plynova skuska: stlacte a podrzte, aby sa otvoril plynovy ventil

Vlyber lokalneho / dialkového oviadania a spina¢ zablokovania bezpe€nostného kodu
Hlavny ovladaci gombik

Ukazovatel elektrického napéajania zariadenia

Kontrolka tepelnej poruchy

Kontrolka poruchy vstupného napatia

Zvolené zvéranie TIG

Zvolené zvaranie MMA (obalena elektroda)

Nastavenie ¢asu predfuku (0-10 sek.)

Cas nabehu: (0,0 - 1,0 sek.)

Zvaraci prud

Rezim pradu: AC DC+ DC- MIX

Nastavenie Casu dobehu (0-15's)

Cas dofuku (0-30s)

Rezim spuste (2T - 4T)

Volba zapalenia (HF (vysokofrekvencné) / Lift (odtiahnutie) — PAC)
Dialkové ovladanie / pedal

Merna jednotka D1 ( A Ampér — @ priemer elektrody)

Mern4 jednotka D2 ( V Volt — s sekunda - % percento

Hlavnej hodnoty — Hz Hertz)

Zobrazenie zvaracieho pridu a ostatnych nastaveni

Zobrazenie zvaracieho napétia a inych nastaveni
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A4. TEKNISET TIEDOT

Ad4. TECHNICKE SPECIFIKACIE

CITOTIG 240 AC/DC EASY - REF. W000381667

ENSISIJAINEN PRIMARNY OKRUH
EE | TIG

Ensisijainen tehonsyottd 1~ 230V (+-15%) Primame silové napajanie 1~

Taajuus 50Hz / 60Hz Frekvencia

Ottoteho (100%) 3.7 KVA 3.9KVA Prikon (100%)

Ottoteho (enintaén) 6.0 KVA 5.7 KVA Prikon (max.)

Ensisijainen tehonsyéttokaapeli 5 m 3x2,5mm? Napéjaci kébel primameho okruhu s dizkou 5 m

TOISSIJAINEN SEKUNDARNY OKRUH
EE | TIG

Joutokéyntijannite 58V DC Napétie naprazdno

Saatdalue 10A/10V-180A/27,2V 3A/10V-230A/19,2V Rozsah nastavenia

Varoke 16A Poistka

Kayttdsuhde 100% (10 min jakso) 120A 170A / 16V Zatazovy cyklus 100% (10 min. cyklus)

Kayttosuhde 40% (10 min jakso) 180A / 32V 230A Zatazovy cyklus 40% (10 min. cyklus)

3 m maakaapeli pidikkeineen 50 mm? Uzemitovaci kabel s dizkou 3 m a so svorkou

Suojausluokka IP23C Trieda ochrany

Eristysluokka H Izolaéna trieda

Normit EN 60974-1/EN 60974-10 / 61000-3-12 Normy

| CITOTIG 310 AC/DC EASY - REF. W000381669 |

ENSISIJAINEN PRIMARNY OKRUH
EE | TIG

Ensisijainen tehonsyottd 3~ 400V (+/- 10%) Primame silové napajanie 3~

Taajuus 50Hz / 60Hz Frekvencia

Ottoteho (enintaan) 14.4 KVA 13.3 KVA Prikon (max.)

Ensisijainen tehonsydttdkaapeli 5 m 4 x2,5 mm? Napajaci kabel primameho okruhu s dizkou 5 m

TOISSIJAINEN SEKUNDARNY OKRUH
EE | TIG

Joutokéyntijannite 63V DC Napétie naprazdno

Saatdalue 10A/20.5V-250A/30V 3A/10V-300A/22V Rozsah nastavenia

Varoke 16A Poistka

Kayttdsuhde 100% (10 min jakso) 190A 190A Zatazovy cyklus 100% (10 min. cyklus)

Kayttosuhde 40% (10 min jakso) 250A / 32V 300A Zatazovy cyklus 40% (10 min. cyklus)

3 m maakaapeli pidikkeineen 70 mm? Uzemitovaci kabel s dizkou 3 m a so svorkou

Suojausluokka IP23C Trieda ochrany

Eristysluokka H Izolaéna trieda

Normit EN 60974-1/EN 60974-10 Normy

AS5. TEKNISET TIEDOT COOLERTIG 2

A5. TECHNICKE SPECIFIKACIE COOLERTIG 2

COOLERTIG 2 - REF. W000275844

Spenningstilfarsel

230V_(+- 15%)

Napajacie napatie

Stromtilfarsel 50 W Napéjaci prud
Kjoleeffekt 1,0 kW Chladiaci prud
Maks.trykk ved start 4,0 bar Max. tlak pri spusteni
Kjolevaeske FREEZCOOL RED Chladiaca kvapalina
Tankvolum 3L Objem nadrze
Beskyttelsesgrad IP23C Stuperi ochrany

A6. TEKNISET TIEDOT COOLERTIG Ill

A6. TECHNICKE SPECIFIKACIE COOLERTIG Il

COOLERTIG Ill - REF. W000278471

Spenningstilfarsel 24V DC Napéjacie napétie
Stromtilfarsel 50 W Napéjaci prud
Kjoleeffekt 1,0 kW Chladiaci prud
Maks.trykk ved start 4,0 bar Max. tlak pri spusteni
Kjolevaeske FREEZCOOL RED Chladiaca kvapalina
Tankvolum 3L Objem nadrze
Beskyttelsesgrad IP23C Stupen ochrany

\
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HUOMIO UPOZORNENIE
Pysahtynyt tuuletin ei valttamatta ole viallinen, koska se on Ak sa ventilator nespusti, nemusi to znamenat, Ze je chybny,
lampokytkeytyva. pretoZe sa zapina na zaklade tepelného stavu.
A7. MITAT JA PAINO Mitat (PxLxK) , Netiopaino Pakkauspaino A7. ROZMERY A HMOTNOST
Rozmery (D xS x V) Cista hmotnost Hmotnost s obalom

CITOTIG 240 AC/DC EASY 475 x 200 x 405 17 kg 19kg CITOTIG 240 AC/DC EASY

COOLERTIG 2 500 x 200 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG 2

CITOTIG 310 AC/DC EASY 505 x 195 x 440 25kg 27 kg CITOTIG 310 AC/DC EASY

COOLERTIG Il 525 x 198 x 260 8 kg 9kg COOLERTIG Il

|
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B - KAYTTOONOTTO
B1. LAITTEEN PURKAMINEN PAKKAUKSESTA

B - NASTAVENIE
B1. ROZBALENIE SUPRAVY

HUOMIO : laitteen vakaisuus on taattu aina 10° kallistumaan
saakka.

Asennettaessa on huomiotava seuraava:
Kone on asetettava vakaiselle ja kuivalle alustalle jottei polya
imeytyisi jaahdytysilman mukana.
- Kone on asetettava kauaksi mahdollisten hiomakoneista
lahtdisin olevien hiukkasten lentoradasta.
Jaahdytysilman on kierrettavé vapaasti.
Jotta jaahdytysilma paasisi vapaasti kiertdmaén on kone
asetettava vahintaan 20 cm paahan mahdollisista sen edessa tai
takana olevista esteista.
Kone on suojattava kovalta sateelta seké suoralta auringon-
valolta.

UPOZORNENIE: pri uhle 10° méze byt zariadenie nestabilné.
Pri montazi zariadenia dbajte na nasledovné zalezitosti:

Zvaracku postavte na stabilny a suchy podklad tak, aby sa

zabezpecilo, Ze sa do zariadenia nebude spolu s chladiacim

vzduchom nasavat prach.

- Uistite sa, ze zvaracka je umiestnena v dostatocnej
vzdialenosti od trasy akychkolvek Castic, ktoré by mohli
vyletovat od brusiacich strojov.

- Uistite sa, ze chladiaci vzduch mdze bezprekazkovo
cirkulovat. Na zabezpecenie dostatocne;j cirkulacie
chladiaceho vzduchu je potrebné umiestnit zvaracku tak,
aby sa jej predna aj zadna Cast nachadzala minimalne 20
cm do akychkolvek prekazok.

- Zariadenie chrante pred dazdom a priamym slneénym
Ziarenim.

Leikkaa teippi ja avaa suojakartonki.
Virtalahde nostetaan pidikkeista.

B2. KYTKEMINEN VERKKOON

CITOTIG 240 ET 310 AC/DC EASY mukana toimitetaan:

= Virtalahteeseen kytketty ensisijainen virtajohto

Mikali sahkdverkko vastaa tehtaan kytkentaa voidaan virtajohto kytkea
sahkolaitteeseen soveltuvaan seka virtalahteen enimmaiskulutusta varten sopivaan
pistokkeeseen (taulukko sivulla 142).

Hyvaksyttavat verkkotaajuudet :

= 50 et 60 Hz

Virransy6ttd on suojattava virtalahteen ensisijaisen kulutuksen enimmaisméaaraa
vastaavan suojalaitteen avulla (varoke tai katkaisin).

Rozrezte lepiacu pasku a otvorte Skatulu.
Silovy zdroj zdvihnite uchopenim za rukovate.

B2. PRIPOJENIE NA ELEKTRICKU SIET

CITOTIG 240 ET 310 AC/DC EASY sa dodava spolu s:

= Primarnym napajacim kéablom, ktory je napojeny vnutri silového zdroja

Ak ma Va$a elektricka siet' Specialne zavodné pripojky, jednoducho vybavte kabel
silového zdroja, zastrckou, ktora je kompatibilna s Vasim elektrickym zariadenim a
ktora vyhovuje maximalnej spotrebe silového zdroja (pozrite si tabulku na strane 142).
Vyhovujuca frekvencie siete je:

= 50 and 60 Hz

Silovy zdroj musi byt chraneny ochrannym zariadenim (poistkou alebo vypinatom
obvodu), ktorého vykon zodpoveda maximalne spotrebe primameho okruhu silového
zdroja.

HUOMIO : (PRESTOTIG 310 AC/DC EASY) Laite ei vastaa CEl
61000-3-12 - standardia. Mikali se kytketaan yleiseen
pienjannitejarjestelmaén on laitteen asentajan tai kayttajan
vastuulla varmistaa, mahdollisesti myds jakeluverkkoa

hallinnoivaa tahoa konsultoiden, etté laite voidaan ndin kytkea.

VAROVANIE: Toto zariadenie (PRESTOTIG 310 AC/DC EASY)
nespifia IEC 61000-3-12. Ak sa pripoji na verejn(i nizkonapatov
siet, je na zodpovednosti instalatéra alebo uzivatela zariadenia v
pripade potreby zaistit po konzultacii s prevadzkovatelom
distribucnej siete, ze zariadenie sa mbze pripojit

HUOMIO : (PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC EASY) Téata A-luokan
|aitetta ei ole tarkoitettu kaytettavéksi asuinalueella, jossa
sahkdvirran jakelu suoritetaan yleisen pienjanniteverkon kautta.
Néilla alueilla voi sdhkdmagneettisen yhteensopivuuden
takaaminen olla kaytto- tai séteilyhairididen vuoksi vaikeaa.

VAROVANIE: Toto zariadenie (PRESTOTIG 240 & 310 AC/DC
EASY) triedy A nie je uréené na pouzivanie v obytnych zénach,
kde sa elektricka energia privadza verejnou nizkonapatovou
napéjacou sietou. V takychto miestach mézu vzniknut potencialne
tazkosti so zabezpecenim elektromagnetickej kompatibility
nasledkom vedeného a vyzarovaného rusenia.

B3. KAASUNSYOTON KYTKEMINEN
(PAINEENSAATIMEEN)

(6~ Voir PAGE 163)
Kaasuputki kytketaan virtalahteen liittimeen kuva 25.
Mahdolliset epapuhtaudet on postettava avaamalla hieman pullon hanaa ja
sulkemalla se uudelleen.
Asenna paineenalentaja/virtausmittari.
Virtalahteen mukana toimitettu kaasuputki kytketadn paineenalentajan poistoon
liittimen avulla.
Avaa kaasupullo.
Hitsattaessa on kaasun virtausnopeuden oltava vélilta 10 ja 20 I/min.

B3. PRIPOJENIE NA PLYN (NA TLA,KOVY
REGULATOR)

(6~ See PAGE 163)

Pripojte plynovd hadicu na spojku — polozka 25— na silovom zdroji.

Mierne pootvorte a zatvorte ventil na plynovej flasi, aby sa vypustili vetky

necistoty.

Namontujte tlakovy regulator / prietokomer.

Pripojte plynovi hadicu dodanu so silovym zdrojom na vystup z tlakového

regulatora pomocou jeho spojky.

Otvorte plynovy ventil.

Pocas zvarania by sa mal prietok plynu pohybovat v rozmedzi 10 a 20 I/min.

HUOMIO
] Kaasupullo on pidettava paikoillaan turvaremmin avulla
o]

UPOZORNENIE
] Nezabudnite zaistit plynovd flaSu nasadenim bezpecénostného
o]

popruhu.
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B4. VARUSTEIDEN KYTKEMINEN

(6~ Voir PAGE 163)
Varmista, etta kytkin paélle/pois paalta 0/1 kuva 26 on asennossa 0.

TIG-tilassa :

Kytke TIG-poltin liittimeen kuva 23 droite, maakaapeli liittimeen
kuva 23 gauche 6, kaasuputki liittimeen kuva 24 ja ohjaus kuva 21

Mahdollinen kauko-ohjaus kytketaan liittimeen kuva 22.
Varmista, etta kytkin paélle/pois paalta 0/1 kuva 1 on asennossa 0.

MMA-tilassa :

Puikkopidike kytketaan virtalahteen liittimeen kuva 23 droite.

Maakaapeli kytketaan virtalahteen liittimeen 23 gauche .

Mahdollinen kauko-ohjaus kytketaan liittimeen kuva 22.

Kaytettavien hitsauspuikkojen pakkaukseen merkittyé napaisuutta DC+ DC- on
noudatettava.

B4. PRIPOJENIE PRISLUSENSTVA

(6~ See PAGE 163)
Skontrolujte vypina¢ On/Off 0/1, polozka 26, i sa nachadza v polohe 0.

Vrezime TIG:

Pripojte horék TIG na pripojku — polozka 23 droite, uzemrovaciu svorku na pripojku —
polozka 23 gauche, plynovu hadicu na spojku — polozka 24 a ovladanie na polozku
21.

Ak pouzivate dialkové ovladanie, pripojte ho na konektor — polozka 22.

Skontrolujte vypina¢ On/Off 0/1, polozka 1, &i sa nachadza v polohe 0.

V rezime obalenej elektrody:

Pripojte drziak elektrody na pripojku — polozka 23 droite na silovom zdroji.
Pripojte uzemnenie na pripojku — 23 gauche na silovom zdroji.

Ak pouzivate dialkové oviadanie, pripojte ho na konektor — polozka 22.
Dodrzte polaritu (DC+ DC-), ktora je uvedena na obale pouZivanych elektrod.
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C - KAYTTOOHJEET

C - POKYNY NA POUZIVANIE

CITOTIG 240 ET 310 AC/DC EASY on suunniteltu helppokayttdiseksi. Yksinkertainen ~CITOTIG 240 ET 310 AC/DC EASY je skonstruovany tak, aby sa lahko pouzival.

toiminto vastaa jokaista ohjaustointa.

C1. KAYTTOONOTTO

Kytkin paalle / pois paalta (0/1)

Asento 0 : virtaldhde on kytketty paalta

Asento 1 : virtaldhde on paalla

Jarjestelma on kaytettavissé 10 sekunnin jalkeen.

L1- Kaynnistysindikaattori

L2- Lammdntuoton vikailmoitus. Valo syttyy
virtalahteen ylikuumentuessa. Konetta ei saa pysayttaa
jotta tuulettaja pysyisi kaynnissa. Valon sammuttua
hitsausta voidaan jatkaa.

L3- Syéttévirran vikailmoitus. Valo syttyy jannitteen
ollessa liian korkea tai liian matala. Sydttojannite on
tarkistettava. Valo syttyy jos ensisijaisessa syotossa
iimenee ylijannitetta.

D1-Hitsausvirran tai etukateen saadetyn hitsausarvon
naytto.
D2-Hitsausjannitteen tai asetusten néyttd.

C2. PROCESSIT

Puikkohitsaus

Mita tahansa tasa- tai vaihtovirtaa varten tarkoitettua puikkoa voidaan kayttaa.
TIG-vaihtovirtahitsaus

Tama hitsauslaite on erityisesti suunniteltu alumiinin TIG-vaihtovirtahitsaukseen (AC).
TIG-tasavirtahitsaus

Tasavirtahitsausta (DC) kaytetaan eri teraksiin.

Pistehitsaustoiminto

Pistehitsattaessa on hitsausajan saatdminen mahdollista asteikolla 0-10 s.
Kohdistustoiminto

Kohdistusta kéytetaan ohuiden peltien yhdistdmiseen. Heikkoa energiae kaytetaén
vahentdmaéan perusaineiden epamuodostumien vahentamiseksi.
TIG-sekavirtahitsaus AC-DC (MIX)

Eri paksuutta olevien peltien hitsaus suoritetaan parhaiten sekavirtaa kayttaen. Arvoja
voidaan tarvittaessa saataa SETUP-toiminnon avulla.

C3. TIG HITSAUSPUIKOT

Tasavirtaa kaytetaan erityisesti eri terasten hitsaukseen.
Suosittelemme ceriumpuikkoa.

PUIKON HIONTA
Puikon paa hiotaan kartion muotoiseksi jotta kaari olisi
vakaa ja energia keraantyisi hitsattavalle alueelle.

- ue ity
iyt T

KaZzdé ovladanie je prepojené s jednoduchou funkciou.

C1. SPUSTENIE

Hlavny vypina¢ ON / OFF (0/1)

Poloha 0: silovy zdroj je vypnuty

Poloha 1: silovy zdroj je zapnuty

Systém je nacitany na pouzivanie po 10 sekundach.

L1- Kontrolka napéjania elektrickou energiou

L2- Kontrolka tepelnej poruchy. Svieti, ak je silovy
zdroj prehriaty. Zvaracku nevypinajte, inak by doslo

k zastaveniu ventilatora. Skér, ako budete znovu
pokracovat vo zvarani, pockajte, kym kontrolka
zhasne.

L3- Kontrolka poruchy napéajacieho napatia. Svieti, ak
je napétie prili§ vysoké alebo nizke. Skontrolujte
napatie napajania. Svieti, ak sa v napajani

z elektrickej sieti vyskytne prepatie.
"

hodnotu pradu.
D2- Displej zobrazujuci zvaracie napétie alebo jeho
nastaveny hodnotu.

( D1- Displej zobrazujuci zvaraci prid alebo nastavenu
{

C2. PROCESY

Zvaranie MMA (s obalenou elektrédou)

Mdzete pouzivat vSetky elekirddy vhodné na zvaranie s jednosmernym a striedavym
pradom.

Zvaranie TIG so striedavym prudom

Tento silovy zdroj je Specialne skonStruovany na zvaranie hlinika pomocou metody
TIG so striedavym pradom (AC).

Zvaranie TIG s jednosmernym pridom

Zvaranie s jednosmemym pridom sa zvy€ajne pouziva pri zvarani dvoch réznych
tried ocele.

Funkcia bodového zvarania

Pri bodovom zvarani mdZete nastavit trvanie intervalu zvérania v rozmedzi 0-10 sek.
Stehovanie tenkych materialov

Stehovanie tenkych materialov je G¢innym spdsobom na spojenie tenkych materialov
s pouzitim nizSieho tepla, ¢&im sa znizuje deforméacia zakladného materialu.
Zvaranie TIG so zmesou striedavého a jednosmerného pridu (MIX)

Spajanie materialov rozliénej hribky sa moze najlepsSie vykonat najmé s pouzitim
zmieSaného pradu. V pripade potreby nastavte hodnoty pomocou funkcie
NASTAVENIE (SETUP).

C3. ZVARANIE S ELEKTRODAMI TIG

Jednosmerny prid sa pouziva na zvaranie rozliénych
typov ocele. Odporti¢ame pouzivat cériové elektrody.

ZAHROTENIE ELEKTRODY
Hrot elekirddy sa zahroti do tvaru kuzela tak, aby bol
oblik stabilny a aby sa energia koncentrovala do

Hionnan pituus riippuu puikon l&pimitasta.
Pienvirta, terdva pad 1=3xd

zvaraného miesta.
DiZka zahrotenej Casti zavisi od priemeru elektrody.

Suurvirta, pyéred paa |=1xd

Pre nizky prad; Spicaty hrot | = 3 x d
Pre vysoky prud; okrahly hrot | =1 x D
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AC puikkotaulukko/ Tabulka elektréd pouzivanych so striedavym pridom

PUIKKO HITSAUSVIRTA AC KAASUPAA KAASUN VIRTAUSNOPEUS
ELEKTRODA STRIEDAVY ZVARACI PRUD PLYNOVA HUBICA PRIETOK PLYNU
Véh terava puikko Vah pyérea puikko Enintaan
min. $picaty hrot elektrédy | min. okrihly hrot elektrody Max.

@ mm A A g mm [/min
1,6 15 25 90 6 -10 T
24 20 30 150 10 -1 7.8
32 30 45 200 11-16 8...110
4,0 40 60 350 16-17,5 10...12

DC puikkotaulukko/ Tabulka elektréd pouzivanych s jednosmernym prudom

PUIKKO VAH VIRTA ENIN VIRTA KAASUPAA KAASUN VIRTAUSNOPEUS
ELEKTRODA IMIN. PRUD MAX PRUD PLYNOVA HUBICA PRIETOK PLYNU
@ mm A A @ mm l/min
1,0 5 80 6-8 5.6
1,6 70 140 6-95 6.7
24 140 230 10-11 7.8
32 225 330 11-12-16 8...10

C4. PUIKKOHITSAUS (MMA)

CITOTIG 240 ET 310 AC/DC EASY laitteen kanssa voidaan
kayttaa kaikkia vaihto- ja tasavirtahitsaukseen tarkoitettuja
puikkoja, kyseesséolevan laitteen kapasiteetin mukaan.

Paina MMA-hitsausta kuvaavaa nappéinta P2.
Merkkivalo L5 nayttaa, ettd MMA-hitsaus on valittu.

LED osoittaa valittuna olevan:
AC / DC- / DC+. vaihdetaan toiseen virta painamalla P2

Painamalla P3 voidaan kaaren dynamiikkaa ja kipinatilaa
muuttaa. Navigointi tapahtuu naapaimisté P4 ja P5, painamalla
RETURN P6 tai CYCLE P3 poistutaan valikosta.

KAAREN DYNAMIIKKA (“Arc”-9 ... 0 ... 9)- : Arvoa voidaan
muuttaa virran saatonupista R1. Nimellisarvo on 0; lievemman
kaaren saa sadatamaalla negatiivisen arvon (valiltd 0 ja -9) ;
vahvemman kaaren saa saatamalla positiivisen

arvon (valilté 0 ja +9). Jotta lempeé kaari, tulinopeus on
vahennetty.

KIPINATILA (Kuuma -9 ... 0 ... 9). Arvoa voidaan saataa
saatonupista R1. Positiivinen arvo vastaa vahvempaa
virtapulssia, oletusarvon ollessa 0.

C5. TIG HITSAUS

C4. ZVARANIE S ELEKTRODAMI (MMA)

So zvarackou CITOTIG 240 ET 310 AC/DC EASY mozete
pouzivat elektrody na zvaranie striedavym aj
jednosmernym pridom v zavislosti od prislusnej
Specifikacie zvaracky.

Stlacte tlacidlo P2 - zvaranie obalenou elektrédou.
Kontrolka L5 naznaCuje, Ze je aktivne zvéaranie MMA.

LED di6da indikuje aktualne vybraného:
Dc- oc+ AC / DC-/ DC+. zmenit typ pradu v lisovanie P2.

Ak chcete upravit dynamiku a zapalenie oblika, stlacte P3.
Pohybuijte sa pomocou tlacidiel P4 a P5, rezim ukoncite
stla¢enim tlacidla névratu P6 alebo opatovnym stlacenim

tlacidla CYCLE P3.

DYNAMIKA OBLUKA (‘Arc’-9 ... 0 ... 9)-: Hodnotu
mdzete upravit otdanim nastavovacieho gombika pridu
R1. Standardna hodnota je 0; pre maksi oblik nastavte
gombik na zapornd hodnotu (0 az -9); pre tvrdsi obldk ho
nastavte na kladnt hodnotu (0 az +9), Pre jemny obluk, je
znizena rychlost strelby

Nappainta P1 painamalla valitaan TIG-hitsaus. Myds virtatyyppia voidaan muuttaa

painamalla vield kerran valintanappia (AC, MIX, DC-, DC+). DC+ valinta edellyttda napin

pitamista alhaalla.

Valitun tilan mukaan voidaan asetuksia muuttaa valitsemalla toiminto CYCLE P3.

Toiminnosta poistutaan painamalla viela kerran samaa nappia. Samalla saadaan myos

nakyviin hitsauspuikon suositeltu l&pimitta.

IMPULZ ZAPALENIA (hortci -9 ... 0 ... 9) Hodnotu moZete
upravit otatanim nastavovacieho gombika prudu R1.
Kladna hodnota zodpoveda silnejSiemu impulzu a 0
zodpoveda Standardnej hodnote.

C5. ZVARANIE TIG

Zvaranie TIG zvolite pomocou tlacidla TIG P1. Typ prddu mdzete zmenit opatovnym
stlaenim tlaidla vyberu (AC, MIX, DC-, DC+). Ak chcete zvolit DC+, musite
podrzat tlacidlo stlacené.

Podfa zvoleného typu prudu moZzete upravit parametre pomocou funkcie CYCLE P3
(RYCHLE NASTAVENIE). Funkciu CYCLE P3ukongite stlacenim tlacidla CYCLE
P3. Zaroven mézete uvidiet odporicany priemer elektrody.
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ACTIG

Suotitellaan alumiinin hitsaamiseen. Toiminnon CYCLE P3ja nuolten avulla voidaan
esimerkiksi voidaan s&ataa vaihtovirran tasaisuutta ja taajuutta. Seuraavia asetuksia
voidaan s&ataa:

A. Tasapaino (bAL -50 ... 0, tehdasasetus -25%)

arvo -25-0 tasapainoarvo rikkoo tehokkaammin alumiinikerroksen, mutta lammittaa
puikkoa enemmén kuin tydstettavad osaa (puikon paa tylpistyy)

arvo -50 -25 tasapainoarvo nostaa energiaa ja tyostettavan osan lapéisya, mutta
vahentéa alumiinin rikkoutumista.

Jos pydrealla paalla varustetun puikon lampétilaa halutaan nostaa hitsauksen aikana,

tasapainoa tulee saataa positiiviseksi. Jos puikon lampétilaa halutaan hitsauksen aikana

madaltaa ja terdva paa halutaan sailyttaa, tasapainoa tulee saataa negatiiviseksi.
Tehdasasetus pitada puikon paan teravana.-50
Teravan puikon avulla saavutetaan kapea kaari, minka avulla sula pysyy kapeana ja

lapéaisy on parempi kuin mita pydrealld puikolla saadaan. Kapea kaari soveltuu erityisesti

kulmahitsaukseen.
Pyoreén puikon avulla saadaan levea kaari, joka edistda myods purkaminen
alumiinioksidin on suurempi leveys.

B. Taajuus (FrE 50 ... 250 Hz, tehdasasetus 60 Hz)
useammin tuottaa vakaamman valokaaren ja kapea.

C. Aaltomuodon valinta, sini tai nelié (Sinus/SquArE)
Aallon muoto vaikuttaa kaaren aiheuttamaan meluun seka lapaisyyn. Sinimuoto
aiheuttaa vahemman melua, kun taas nelid tuottaa paremman l&paisyn (tehdasasetus).

D. Hot starte-aika toiminnossa 2T (H2t 0,1 s...5,0 s, tehdasasetus 1 s)
Toiminnon 2T esilammitysaika. Tyostettdvaa osaa voidaan esilammittaa (hot start) joko
AC- tai DC-virran avulla. Tasso valittu aika on laskettu DC-virralle.

C6. (MIX) COMPOTIG-SEKAVIRTAHITSAUS

a) COMPOTIG-HITSAUS (AC/DC-sekavirta)
Sekavirtaa kaytettdessa maarittyy vaihtovirran taajuus ja
tasapaino vaihtovirran aikana tehtyjen saatdjen
perusteella.
Saéatoihin paasee painamalla nappia CYCLE P3 jonka
jalkeen voidaan nuolien P4 ja P5 avulla valita parametri.

1. AC-aika (AC 10 ... 90 %, tehdasasetus 50 %)

2. Jaksoaika (CYc 0.1 ... 1.0 s, tehdasasetus 0.6 s)

3. DC-virta (DC(-) 50 ... 150 %, tehdasasetus 100 %)

4, Tasapaino (bAL 50 ... 0.... +10 %, tehdasasetus —25 %)

5. Taajuus (FrE 50 ... 250 Hz, tehdasasetus 60 Hz)

6. Aaltomuodon valinta, sini tai neli (Sinus/SquArE)

7. Toiminnon 2T hot start-aika (H2t 0,1 s...5,0 s, tehdasasetus 1.0 s).
Voidaan ainoastaan saataa aikatoiminnon aikana 2T / 4T STEP
DC-virtaa nostamalla lapaisya suositaan mutta rikkoutuminen vahenee.

ACTIG

Uréené na zvaranie hlinika. Pomocou tlacidla CYCLE P3a tlacidiel $ipok mozete
nastavit napriklad rovnovahu a frekvenciu striedavého pradu. Mozete nastavit
nasledovné parametre:

A. Rovnovaha (bAL -50 ... 0, nastavenie zo zavodu -25%)

hodnotu -25 — 0 hodnote rovnovahy dochadza k U¢innejSiemu rozpustaniu oxidu
hlinitého, ale k vac¢Siemu zohrievaniu elektrddy nez zvaraného dielu (dochadza

k tupeniu hrotu).

hodnotu -50 -25 hodnote sa zvySuje tvorba tepla a prievar do zakladného kovu, ale
znizuje sa rozpUstanie oxidu hlinitého.

Ak chcete zvysit teplotu elektrody a zvarat so zaoblenou elektrddou, nastavte
rovnovahu v kladnom smere a ak chcete znizit teplotu elektrody a zvarat so
$picatou elektrodou, potom nastavte rovnovahu v zapornom smere.

Pri nastaveni zo zavodu zostava elektréda takmer Spicata.-50

Spicata elektréda umoziiuje zvarat s uzsim oblikom, poskytuje uzsi vysledny zvar
a hlbsi prievar nez zaoblena elekirada. Uzke zvary sa vyuZivajli najmé pri kiitovych zvaroch.
Pri zvarani so zaoblenou elektrodou sa vytvara Siroky obluk, Ktory tiez podporuje
stripovani oxidu hlinitého o vacsej Sirke

B. Frekvencia (FrE 50 ... 250 Hz, nastavenie zo zavodu 60 Hz)

zvysit frekvenciu produkuje viac stabilny oblik a Gzky.

C. Vyber typu vin striedavého pridu - sinusové alebo kvadratické viny
(SinuS/SquArE)

Typ viny ma vplyv na hladinu hluku a prievar obluka. Sinusovy typ viny vytvara
niz§iu hladinu hluku, zatial o kvadraticky typ viny ma lepsi prievar (nastavenie zo
zavodu).

D. Cas horticeho $tartu pre funkciu 2T (H2t0.1 s...5.0's, nastavenie zo zavodu 1 s)
Casovac predhrevu pre spinaciu funkciu 2T. Zvarany material je mozné predhriat
(hortci $tart) pomocou striedavého aj pomocou jednosmerného pridu. Cas
nastaveny v tejto funkcii zostava platny pre typy TIG s jednosmernym pradom.

C6. ZVARANIE (MIX) COMPOTIG

a) ZVARANIE COMPOTIG (zmiesany prid AC/DC)
Pri zmieSanom prude , frekvencia a vyvazenost
striedavého prudu su stanovené nastaveniami
vykonanymi pri striedavom (AC) pride.

K tymto nastaveniam mame pristup stlacenim tlacidla
CYKLUS P3 a nasledne volbou parametra pomocou
Sipok P4 a P5.

1. Cas AC (striedavy prid) (AC 10 ... 90 %, nastavenie zo zavodu 50 %)

2. Cas cyklu (CYc 0.1 ...1.0's, nastavenie zo zavodu 0,6 s)

3. Jednosmerny prid (DC(-) 50 ... 150 %, nastavenie zo zavodu 100 %)

4. Rovnovaha (bAL -50 ... 0 ... +10 %, nastavenie zo zavodu -25 %)

5. Frekvencia (FrE 50 ... 250 Hz, nastavenie zo zavodu 60 Hz)

6. Vyber typu viny striedavého prudu, sinusovy alebo kvadraticky typ viny
(SinuS/SquArE)

7. Hortci Start pre funkciu 2T (H2t 0,1 s...5,0 s, nastavenie zo zavodu 1,0 s).

Je mozné ho vidiet len pri funkcii 2T / 4T STEP.

S narastom jednosmerného pridu sa zvySuje prievar, ale znizuje sa Cistiaci U¢inok.
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C7. TIG-VAIHTOVIRTAHITSAUS

Vaihtovirtaa kaytetaan erityisesti alumiinin hitsaamiseen. Suosittelemme cerium-
puikkoa (harmaa) tai lanthane tai karkipuikkoa (vihred)

Tasapaino

Vaihtovirtahitsauksen aikana kutsutaan jakson puolivalin positiivisen ja negatiivisen
suhdetta tasapainoksi. Tasapainon avulla voidaan tarkistaa hitsauspuikon ja
hitsattavan osan vélinen kuumuus.

Tasapainon ollessa positiivinen on jakson positiivinen puolivali negatiivista pidempi,
jolloin kuumuus keskittyy enemman puikkoon kuin hitsattavaan osaan.

Vastaavasti, tasapainon ollessa negatiivinen on jakson negatiivinen puolivali pidempi,
ja hitsattava osa on kuuma puikon ollessa kylma. CITOTIG iss& on automaattinen
tasapaino joka valitsee oikean tasapainon arvon. Kéyttaja saatad BALANCE-nappia
kéytettavan hitsauspuikon mukaan, ja kone séataa tasapainon virtatyypin mukaan.
Automaattisessa tasapainossa on kaksi etua jatkuvaan tasapainoon verrattuna :

- Vaihtovirtahitsauksen aikana voidaan kayttad sekd terdvaa etta pallokarkista
hitsauspuikkoa. Hitsauksen alussa kone muokkaa paan automaattisesti.

- Hitsauspuikon kéyttdman virran ala laajenee: véhimmaisvirta alenee ja
enimmaisvirta nousee.

Automaattisen tasapainon avulla voidaan hitsauksessa kayttda teravad puikkoa
kapeammalla kaarell, jolloin saavutetaan tihe&dmpi liitos ja syvempi lapéisy kuin
pallokérkista puikkoa kaytettdessa. Kapea liitos on valttdmaton nauhaa hitsattaessa.

Tylpistynyttd puikkoa kaytettdessa hitsauskaari levenee, kuten sen pintakin. Sita
voidaan siksi kayttaa paittaisliitoksiin ja ulkokulmiin.

C8. KIPINATILA

Painiketta P7 painamalla saadaan HF-kipina, ja TIG
PACia painamalla saadaan kosketuskipina.
Painikkeen 1&helld oleva merkkivalo nayttaa valitun tilan.

TIG HF-KIPINA : Kaaren sytytykseen kaytetaan
korkeataajuuskipindd koskematta hitsattavaan osaan.
Jos kaari ei syty sekunnin aikana on toiminto uusittava.

KOSKETUSKIPINA (PAC) : Hitsauspuikolla
kosketetaan kevyesti hitsattavaa osaa (1). Sytytinta

C7. ZVARANIE TIG SO STRIEDAVYM PRUDOM

Striedavy prid je uréeny na zvaranie hlinika. Odporicame pouzivat cériové elektrody
(8edé) alebo lanthane alebo (zelené) zaoblené elektrody.

Rovnovaha

Pomer medzi kladnym a zapornym pol - cyklom pri zvarani so striedavym pridom sa
nazyva ako rovnovaha. Pri pouzivani rovnovahy mozete regulovat teplo medzi
elektrédou a zvaranym dielom.

Ak je rovnovaha kladna, znamena to, ze kladny pol - cyklus je dIh§i ako zaporny

a teplo sa viac koncentruje na elektrodu nez na zvarany diel.

Na druhej strane, ak je rovnovaha zaporna, zaporné pol — cykly su dihSie, zvarany diel
je hortcejSi a elektrdda je chladnejSia. CITOTIG ma ako Standard automaticku
rovnovahu. Automaticky si zvoli spravnu hodnotu rovnovahy. Uzivatel nastavi gombik
ROVNOVAHA (BALANCE) podra pouZivanej elektrody a zvaratka upravi rovnovahu
pre rozliéné prady.

Automaticka rovnovaha ma v porovnani s pevne stanovenou rovnovahou dve vyhody:
- pocas zvarania so striedavym pridom mozete pouzivat Spicaté aj zaoblené
elektrddy. Pri spusteni zvarania si zvaracka automaticky vytvaruje zaobleny hrot.

— elektréda ma vacsi rozsah pradu. Minimalny prud je nizsi a maximalny prid je vyssi.
Vdaka automatickej rovnovahe mdZzete zvarat so Spicatou elektrddou, ktora vytvara
uzsi obluk, ktorym sa dosiahne koncentrovanejsi spoj a hibsi prievar ako so
zaoblenou elektrodou. Uzky spoj sa vyzaduje pri zvarani pasov.

Pri pouzivani zaoblenej elektrody je obluk $irsi, ¢im sa zvacsi aj jeho povrchova
plocha. Preto je vhodny pre tupé spoje a vonkajSie uhly.

C8. TYP ZAPALENIA

Stlacte tlacidlo P7, aby ste mohli zvolit HF
(vysokofrekvencné) zapalenie alebo zapalenie PAC
/LIFT (ODTIAHNUTIE).

Kontrolka vedla klavesu oznacuje zvoleny vyber.

VYSOKOFREKVENCNE ZAPALENIE HF TIG: Oblik sa
vytvori vysokofrekvenénou iskrou bez dotyku zvaraného
dielu. Ak sa oblik nezapali do jednej sekundy, zopakujte
postup.

KONTAKTNE ZAPALENIE (PAC): Elektrodu mieme
pritlacte o zvarany diel (1). Stlacte spust, ¢im zacne

painamalla alkaa kaasu juosta ja virta kulkee
hitsauspuikon lapi. Hitsauspuikko nostetaan
hitsattavasta osasta ka&ntamalla niin, ettd suutinosa
pysyy yhteydessa hitsattavaan osaan (2-3).

Nain muodostuu kaari ja virta saavuttaa hitsaustason
nousuvaiheen aikana (4).

Kosketuskipinaa kaytetadan herkkien sahkolaitteiden
[ahettyvilla.

C9. POLTTIMEN SYTTYMISJAKSO

Painiketta P12 painamalla valitaan tila 2 T/4
T/Citostep tai 4 T step. Valittu jakso nakyy
merkkivalosta.

2T/ HF-KIPINA
1. Paina polttimen sytytinta. Kaasu virtaa ja valitun
esikaasuajan jalkeen muodostuu kaari ja hitsausvirta

prudit plyn a cez elektrddu zacne prechadzat prad.
Elektrodu odtiahnite od zvaraného dielu tak, ze ju
pootoCite, ale hubica zostane v kontakte so zvaranym
dielom. (2 - 3).

Zapali sa obluk a pocas lehoty pre narast pridu narastie
prud na hodnotu zvaracieho pradu (4).

Ak sa na pracovisku nachadzaju elektronické zariadenia,
pouzivajte kontakiné zapalenie.

C9. CYKLUS SPUSTE HORAKA

Stlacte tlacidlo P12, aby ste mohli zvolit rezim
spuste bud 2 — taktny alebo 4 — taktny, CITOSTEP
alebo 4T STEP. Rozsvieti sa kontrolka, ktora
oznacuje zvoleny rezim.

2 - TAKTNY/VYSOKOFREKVENCNE ZAPALENIE
1. Stlacte spust horaka. Zacne prudit plyn a po
lehote nastavenej ako predfuk sa zapali obluk.

saavuttaa halutun tasun valitun nousuvaiheen

Nasledne pocas lehoty nastavenej pre narast prudu

aikana.

na hodnotu zvaracieho pridu dojde k jeho zvySeniu

2. Paasta sytytin, hitsausvirta laskee hitaasti valitun ﬂ

na stavenu hodnotu.

laskuajan aikana. Kun kaari sammuu jatkaa kaasu

2. Uvolnite spust, pocas lehoty nastavenej ako

—
"

virtaamistaan jalkikaasun ajan. 1

2\J dobeh ddjde k pomalému poklesu pridu. Po

2T/KOSKETUSKIPINA (PAC)

1. Hitsauspuikolla kosketetaan kevyesti hitsattavaa
o0saa.

2. Polttimen sytytinté painetaan.

3. Puikko nostetaan hitaasti tydstettavasta osasta.
Kaari muodostuu ja virta saavuttaa hitsaustason
nousuvaiheen aikana.

zhasnuti obluk bude eSte pradit plyn pocas lehoty
nastavenej ako dofuk.

2 - TAKTNY / KONTAKTNE ZAPALENIE (PAC)

1. Jemne pritlacte elektrodu o zvarany diel.

2. Stlacte spust horaka.

3. Pomaly odtiahnite elektrédu od zvaraného dielu.
Ddjde k zapaleniu oblika a poas lehoty nastavenej
pre narast pradu déjde k jeho zvySeniu na hodnotu
nastavenu pre zvaraci prad.
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4. Sytytin paastetaan, hitsausvirta laskee hitaasti
valitun laskuajan aikana. Kun kaari sammuu jatkaa
kaasu virtaamistaan jélkikaasun ajan.

2T/KOSKETUSKIPINA (PAC)
Laskuaika voidaan keskeyttaa painamalla nopeasti

sytytinta.

2T/KOSKETUSKIPINA (PAC)

Hitsausvirtaan voidaan palata painamalla sytytinta.
Virta saavuttaa nain jalleen hitsaustason laskuaikaa
vastaavan ajan kuluessa.

4T/ HF-KIPINA.

1. Paina sytytinta. Suojakaasu virtaa.

2. Paasta sytytin. Kaari muodostuu ja virta saavuttaa
hitsaustason nousuvaiheen aikana.

3. Paina sytytinta. Hitsaus jatkuu.

4. Paasta sytytin. Hitsausvirta laskee ja kaari sammuu
laskuajan jalkeen. Suojakaasu jatkaa virtaamistaan
valitun ajan.

4T/ KOSKETUSKIPINA (PAC)

1. Hitsauspuikolla kosketetaan kevyesti hitsattavaa
0saa.

2. Polttimen sytytinta painetaan kauan.

3. Puikko nostetaan hitaasti tyostettavasta osasta.
Kaari muodostuu ja virta saavuttaa hitsaustason
nousuvaiheen aikana.

4. Paina sytytinta. Hitsaus jatkuu.

5. Paasta sytytin. Hitsausvirta laskee ja katkeaa
valitun laskuajan jalkeen. Kaaren sammuttua jatkaa
suojakaasu virtaamistaan jalkikaasun ajan.

4T/ KOSKETUSKIPINA (PAC)
Jos sytytinta painetaan laskuaikana jaa hitsausvirta

tasolleen niin kauan, kun painamista jatketaan. Virta
laskee kun sytyin paastetaan.

4T/ KOSKETUSKIPINA (PAC)

Jos sytytinta painetaan kauan voidaan hitsausvirta
palauttaa hitsaustasolle.

= AIR LIQUIDE
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4. Uvolnite spust a pocas lehoty nastavenej ako
dobeh ddjde k poklesu pridu. Po zhasnuti oblika
bude este pradit plyn poCas lehoty nastavenej ako
dofuk.

2 - TAKTNY / KONTAKTNE ZAPALENIE (PAC)
Dobeh je mozné prerusit rychlym kratkym stladenim
spuste.

2 - TAKTNY / KONTAKTNE ZAPALENIE (PAC)

K zvaraciemu prudu sa mdzete vratit stlacenim
spuste.

Prud sa vrati na svoju hodnotu pocas lehoty, ktora je
priblizne rovna ¢asu dobehu.

4 - TAKTNY / VYSOKOFREKVENCNE ZAPALENIE.
1. Stlagte spust. Zacne prudit ochranny plyn.

2. Uvolnite spust. Zapali sa oblik a pocas lehoty
nastavenej pre narast prudu na hodnotu zvaracieho
pradu déjde k jeho zvySeniu na stavent hodnotu.

3. Stlacte spust. Zvaranie pokracuje.

4. Uvolnite spust. Zvaraci prud zacne klesat a obluk
zhasne po vyprsani lehoty nastavenej pre dobeh.
Ochranny plyn bude este prudit poCas nastavenej
lehoty.

4 - TAKTNY / KONTAKTNE ZAPALENIE (PAC)

1. Jemne pritlacte elektrodu o zvarany diel.

2. Stlacte spust horaka a dlhSie ju podrzte stlagenu.
3. Pomaly odtiahnite elektrédu od zvaraného dielu.
Déjde k zapaleniu oblika a pocas lehoty nastavenej
pre narast pradu déjde k jeho zvySeniu na hodnotu
nastavenu pre zvaraci prad.

4. Stlacte spust horaka. Zvaranie pokracuje.

5. Uvolnite spust. Zvaraci prud zacne klesat a vypne
sa po vyprani lehoty nastavenej pre dobeh. Po
zhasnuti obluka bude este prudit plyn pocas lehoty
nastavenej ako dofuk.

4 - TAKTNY / KONTAKTNE ZAPALENIE (PAC)
Stlacenim spuste poCas dobehu dojde k zastaveniu
prudu na aktualnej hodnote pocas lehoty, kedy je

spust stlagena. Po uvolneni spuste ddjde k poklesu
pradu.

4 - TAKTNY / KONTAKTNE ZAPALENIE (PAC)

Ak sa stlaéi spust a podrzi sa na dlhsiu lehotu, potom
dojde k navratu pridu na hodnotu zvaracieho pridu.
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C10. JAKSOASETUSTEN SAATAMINEN

Jaksojen eri asetuksia sdadetaan valitsemalla haluttu
asetus napeista P4 ja P5 kunnes asetus nakyy.
Panelin merkkivalot nayttavat valitun asetuksen
hitsausjaksokaaviossa.

Laskuaika:

Laskuajan saataminen tehdaan kun merkkivalo L18
on syttynyt. S4adds tapahtuu potentiometrista R1.
Aika voidaan saataa valilta 0 - 15 s. Saadetty
laskuaika néytetdan sekunneissa.

Jélkikaasuaika:

Jélkikaasuaika sdadetadan merkkivalon L20 ollessa
sytytettyna ja tehdaan potentiometrista R1. Aika
voidaan s&ataa valilta 0 - 30 s. Saadetty
jalkikaasuaika naytetdan sekunneissa.

Nousuaika:

Nousuajan saataminen tehdaan merkkivalon L8
ollessa sytytettyna ja tehdaéan potentiometrista R1.
Aika voidaan saataa valilta 0 - 10 s. Saadetty
nousuaika naytetaan sekunneissa.

Esikaasuaika:

Esikaasuajan saatdminen tehdaan merkkivalon L6
ollessa sytytettyna ja tehdaéan potentiometrista R1.
Aika voidaan saataa valilta 0 - 10 s. Saadetty
esikaasuaika naytetaan sekunneissa.

C11. MUUT TOIMINNOT

Koneessa on toimintoja ja sdadoksia jotka eivat ndy ohjauspanelilla. Hitsaus ei normaalin
hitsauksen aikana tarvitse naita toimintoja, mutta niita voidaan erityistapauksissa kayttaa.
Naita toimintoja kutsutaan "digitaalisiksi toiminnoiksi" koska niihin valinta edellyttaa
digitaalista valintaa. Toiminnot ovat PAALLA / PAALTA tai standardi/ sdadettavissa.

a) SETUP A -toimintojen kaytto:

1. Paina kauan setup-nappia 2T / 4T (P12)

3. Valitse halutun digitaalisen toiminnon numero painamalla nuolia P4 ja P5

4. Toiminnon sa4tda voidaan muuttaa paaasiallisesta napista R1.

5. Muutettu uusi saato voidaan tallentaa painamalla uudelleen nappia 2T / 4T (P12)
"digitaaliset toiminnot".

Tehdasasteukset nakyvat paksunnettuina.

C10. UPRAVA NASTAVENIA CYKLU

Pri Gprave niektorého parametra zvaracieho cyklu
musite pomocou tlacidla P4 a P5 vyberat
parameter, ktory chcete upravit, az kym nezvolite
prislusny parameter cyklu.

Zvoleny parameter je zvyrazneny pomocou
kontrolky na schéme zvaracieho cyklu.

Cas dobehu:

Cas dobehu je mozné upravit vtedy, ked svieti
L18, uprava sa vykonava hlavnym gombikom R1.
Tento ¢as sa mdze nastavit v rozmedzi od 0 do
15 s. Po nastaveni ¢asu dobehu sa tento ¢as
zobrazi v sekundach.

Cas dofuku:

Cas dofuku je mozné upravit vtedy, ked svieti
L20, Uprava sa vykonava hlavnym gombikom R1.
Tento ¢as sa mdZze nastavit v rozmedzi od 0 do
30 s. Po nastaveni ¢asu dofuku sa tento ¢as
zobrazi v sekundach.

Cas nabehu:

Cas nabehu je mozné upravit vtedy, ked svieti
L8, uprava sa vykonava hlavnym gombikom R1.
Tento ¢as sa mdze nastavit v rozmedzi od 0 do
10 s. Po nastaveni ¢asu nabehu sa tento ¢as
zobrazi v sekundach.

Cas predfuku:

Cas predfuku je mozné upravit vtedy, ked svieti
L6, Uprava sa vykonava hlavnym gombikom R1.
Tento ¢as sa mdZze nastavit v rozmedzi od 0 do
10 s. Po nastaveni ¢asu predfuku sa tento ¢as
zobrazi v sekundach.

C11. DOPLNKOVE FUNKCIE

Zvaracka ma doplnkové funkcie a volby, ktoré nie su na panely viditelné.

K beznému zvaraniu zvarac tieto funkcie nepotrebuje, ale mozu byt rieSenim pre
situdcie ,Specialneho zvarania“. Tieto funkcie sa nazyvaju ako “digitalne funkcie”
pretoze su pristupné cez digitalny vyber. K tymto funkciam patri: on / off
(zapnutie / vypnutie) a Standardné alebo upravitelné nastavenia.

a) Funkcie SETUP A sa pouzivaju nasledujiicim spésobom:

1. Stlacte tlacidlo 2T / 4T (P12) (Setup) na dlhSiu lehotu.

3. Stlacenim tlacidla Sipky P4 a P5 zvolte &islo poZadovane; digitalnej volby.

4. Pomocou hlavného gombika R1 zmerite nastavenie digitalnej volby.

5. Po uskuto¢neni pozadovanych zmien ulozte nové nastavenia opatovnym
stlacenim tlacidla 2T / 4T (P12) (Setup). Funkcie digitaineho vyberu st uvedené
v nasledovnej tabulke. Nastavenia zo zavodu su zvyraznené hrubym pismom.

*C = Yhteiset : soveltuu kaikkiin tallennuksiin
Tehdasasteukset nakyvét paksunnettuina
*C = Spolocné: plati pre vSetky pamatové kanaly
Nastavenie zo zavodu je zvyraznené hrubym pismom
Nousun indeksointi (*C) PAALLA | Nousuaika sd&detéén suhteessa virtaan. - Cas ndbehu je uréeny pridom
A1 Zavislost nabehového pridu (*C) PAALTA | Nousuaika pysyy saddetyssa arvossa - Cas nabehu zostava taky, ako je nastaveny
Laskun indeksointi (*C) PAALLA Laskuaika sd&detdén suhteessa virtaan. - Cas dobehu je uréeny pradom
A2 Zavislost dobehového pridu (*C) PAALTA | Laskuaika pysyy sdddetyssa arvossa - Cas dobehu zostava taky, ako je nastaveny
TIG-jumiutumisesto (*C) PAALLA | TIG-jumiutumisesto paalld - Zapnuty nemrznuci reZim TIG
A3 Nemrznuci rezim TIG (*C) PAALTA | TIG-jumiutumisesto paalta - Vypnuty nemrznuci rezim TIG.
MMA-jumiutumisesto (*C) PAALLA | MMA-jumiutumisesto paéallé - Zapnuty nemrznici rezim MMA
A4 Nemrznuci rezim MMA (*C) PAALTA MMA-jumiutumisesto péalta - Vypnuty nemrznuci rezim MMA
VRD joutokéyntijannitteen PAALLA VRD-tila : joutokéyntijannite < 35 V - Rezim VRD: napatie naprazdno < 35V
vaheneminen (*C) PAALTA | Nimelliskuormalla jannite 63VDC / Menovitého zataZenia napétie 63 VDC
A7 VRD (*C)
. 2T-tilassa, lasku pysaytetaan lyhyelld sytyttimen painalluksella
é;!j:g#; %);slfeyr:flwrg;?me oT PAALLA PreruSenie dobehu v rezime 2T rychlym stladenim tlacidla spustenia
A8 PAALTA | Painallus sytyttimeen ei tuota tulosta - Rychle stlacenie nema Ziadny Gcinok.
Automaattinen pistehitsaus Hitsauksen kestettya 3 sekuntia lyhyemmin, ei laskua hitsauksen paéatteeksi
A9 Automatika stehovania PAALLA Ak zvaranie trvalo menej ako 3 sekundy, neddjde po ukonéeni zvarania k dobehu
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PAALTA | Automaattinen pistehitsaus poissa paalté - Vypnuta automatika stehovania
Virran nousutason rajoitus suurvirran Virran olless 100A korkeampi ja nousu on 0,0 s, nousu on 0,2 s hitsausvirran puolivélissa
aikana PAALLA Ak je prud vySSi ako 100 A a ndbeh je 0,0 sek., od polovice zvéracieho pridu je ndbeh/dobeh 0,2 sek.
Obmedzenie rychlosti narastu prudu pri Virta nousee suoraan enimmaisarvoonsa
A10 vysokych pradoch PAALTA | Prid narasta priamotimerne k svojej maximalnej hodnote
Valinta MMA/TIG kauko-ohjauksen avulla TIG = kauko-ohjauksen arvovalin alussa - TIG = spustenie rozsahu dialkového oviadania
(o) PAALLA | MMA = arvovilin lopussa. - MMA = koniec rozsahu.
Volba metédy MMA/TIG pomocou PAALTA | Hitsausvirran normaalisatd kauko-ohjauksessa - Dialkové oviadanie ako normalny oviadaé pridu
A12 dialkového ovladania (C*)
Alkuvirta PAALLA/PAALTA PAALLA
A13 Zapnuté/vypnuté vyhladanie oblika PAALTA
Virta voidaan ja&dyttad nousuajan (4T- ja CITOSTEP-tilassa) painamalla sytyttimesta
Virran pitotoiminto Stlacenim tlacidla spustenia je mozné pocas nabehu alebo dobehu ,zmrazit* prid na konkrétnej
Funkcia zmrazenia pridu PAALLA | hodnote (4T a CITOSTEP).
A14 PAALTA | Toiminto on poissa péalta - Vypnuta funkcia zmrazenia
Muistipaikan valinta napeista painikkeilla + ja - soihtua kéytetaén valita varastointipaikat
plus/miinus (C*) PAALLA tladidiel + a - pochoderi sa pouZiva na vyber miesta pre uloziska
Vyber pamétového kanala pomocou Napeista saadetaan virtaa
A15 tlagidiel plus/minus (C*) PAALTA | Tlagidla sa pouZivaji na upravenie hodnoty priidu
Kauko-ohjaimen painikkeilla napit plus/miinus aina paalla
" . N PAALLA tlacidiel plus/minus na dialkovom ovladani su vzdy aktivne
Kauko-ohjaimen plus/miinus- (C*) Kauko-ohiai olus/mi {035]A vain_kun “Temote” —naonia panet
Aktivacia tlaidiel plus/minus (C*) auko-ohjaimen napit pusmiinus ovat paaa vain, kun Temoe” -nappia panetaan
Tlacidla plus/minus na dialkovom ovladani su aktivne len vtedy, ked boli zvolené stlagenim tlacidla
A16 PAALTA | remote (dialkové oviadanie).
Jaahdyttajasuojaus (C*) PAALLA | Suojaus paélld - Zapnuta prietokova ochrana
A17 Prietokova ochrana vodného chladica (C*) PAALTA Suojaus paélté - Vypnuta prietokova ochrana
AUTO-jaahdytys (C*) PAALLA | Automaattikdynnistys paélla - Zapnutd automaticka regulacia
Automaticka regulécia vodného PAALTA Jaahdyttaja on aina paalla - Vodny chladi¢ je nepretrzite v prevadzke
A19 chladica (C*)
Veden l&mpétilasuojaus (C*) Tepelna PAALLA | Veden [dmpétilasuojaus on p&alla - Je zvolend tepelnd ochrana vodného chladi¢a
A20 ochrana vodného chladica (C*) PAALTA Veden l&mpétilasuojaus on paélta - Vypnuta tepelna ochrana
Kauko-ohjsimen automaatitunnistus (C*) o Automaattitunnistus paalla, saatdja ei voida tehda jos ohjainta ei ole kytketty
i PN PAALLA | Zapnuté automatické rozpoznanie, ak ovlddanie nie je pripojené nie je mozné ho zvolit
Automatické rozpoznanie dialkového — AL EAi — — e
ovladania (C*) L Automalamtunm?tus paaltg, sgatOJa v0|dalan teh(lja vglkka othalr)ta ei 9|IS! kytketty o
A21 PAALTA Zapnuté/vypnuté automatické rozpoznanie. Ovladanie je mozné zvolit aj vtedy, ak nie je pripojené

b) Erityistoiminnot I6ytyvat SETUP B - C - D - ja E alta:
1. Toimintoja 2T / 4T (P12) seké paluunappia (P6) painetaan samanaikaisesti ja pitkdan 1. Stcasne a dihodobo stladit tlacidla funkcii 2T / 4T (P12) a navratu (P6)
2. Haluttu SETUP: A—B — C — D —tai E valitaan painamalla painiketta 2T 2. Zvolte pozadovany SETUP: A- B — C — D —alebo E stla¢enim tlacidla

1 4T (P12).

3. Digitaalisen toiminnon numero valitaan painamalla nuolia P4 - P5.
4. Toiminnon saatéa muutetaan paaasiallisesta napista R1

5. Tehdyn muutoksen jélkeen voidaan uusi saato tallentaa painamalla uudestaan nappia 2T 5. Po vykonani zmeny uloZte nové nastavenie opatovnym stlaenim
| 4T (P12) digitaaliset toiminnot.

Tehdasasetukset on merkitty paksunnettuin kirjaimin.

b) rozsirené funkcie si v SETUP-ochB-C-D-akE:

2T/ 4T (P12).
3. Zvolte Cislo digitalnej funkcie stla¢enim Sipok P4 — P5.
4. Zmefite nastavenie tejto funkcie pouzitim hlavného tlacidla R1.

tla¢idla 2T / 4T (P12) - digitalne funkcie.
Nastavenia od vyrobcu su zvyraznené tuénym pismom.

SETUP « B » TIG DIVERS
TIG PAC-sytytysvirta 20 Tehdasasetus 20A / Nastavenie od vyrobcu 20A
B1 Prid zapalenia elektrického oblika TIG PAC 3...230 Séaadettavissa valilta 3-230A / Nastavitelné od 3 do 230A
HF-suurtaajuussytytyksen kesto 1.0 Tehdasasetukset 1S / Nastavenie od vyrobcu 1S
B2 Doba vysokej frekvencie zapélenia oblika HF 0.2..2.0 Saadettavissé valilta 0,1-2S / Nastavitelné od 0,1 do 2S
Kaaren “luonnollinen” pyséhtyminen haipymisen aikana 10 Tehdasasetus 10% hitsausvirrasta
B3 « Prirodzené » zhasnutie obluka pocas zhasinania Nastavenie od vyrobcu : 10% zvéracieho pridu
oblika. 5..10 Séaédettavissa valiltd 5-40% hitsausvirrasta
Nastavitelné od 5 do 40 % zvaracieho pridu
OFF Tehdasasetukset / Nastavenie od vyrobcu
B5 Tehdasasetukset PAN Tehdasasetus ja ohjelmien tallentaminen
Nastavenia od vyrobcu Nastavenie od vyrobcu a ulozenie programov do paméte
ALL Tehdasasetus ja ohjelmien poistaminen
Nastavenie od vyrobcu a vynulovanie programov
1 Sama nopeus kuin A10 (nousuajan rajoitus)
B6 Haipymismenetelmét Rovnaka rychlost ako A10 ( obmedzenie doby stupania)
Metody zhasinania 2 Haipymisparametrien mukaan
V zavislosti od parametrov zhasinania
3 Ei haipymista / Obluk nezhasina
OFF Tehdasasetukset / Nastavenia od vyrobcu
B7 Ei-ineaarinen héipyminen 0...50 Saadettavissa valiltd 0-50% hitsausvirrasta
Nelinedme zhasinanie Nastavitelné od 0 do 50 % zvaracieho pridu
Jaahdytysyksikon pysahtyminen hitsauksen jalkeen OFF Tehdasasetukset 4mn / Nastavenia od vyrobcu 4mn
B9 Zastavenie chladiaceho systému po zvarani ON Tehdasasetus 30s / Nastavenia 30s
Pisteajan suuruuden valinta OFF Tehdasasetukset 0,0...15,0s — pas 0,1s
B10 Volba « kaliber » doba potrebna na dosiahnutie Nastavenia od wyrobcu 0,0...15,0s — pas 0,1s
potrebnej hodnoty ON Ou 0...150s — pas 1s / Ou 0...150s — pas 1s
MMA: Kaarivoima 0 Tehdasasetukset / Nastavenia od vyrobcu
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B11 MMA: Oblik sila (vykon) 9...0...9 Saadettavissa -9 = soft arc, 9 = rough arc
Nastavitelné -9 = soft arc, 9 = rough arc
MMA (Kuumakaynnistys) kdynnistysvirta 0 Tehdasasetukset / Nastavenia od vyrobcu
B12 Spustaci prad MMA (Hot Start) 9..0...9 Saadettavissa -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
Nastavitelné -9 = minimum overrun, 9 = maximum overrun
TIG (Kuumakaynnistys) kéynnistysvirta 10 Tehdasasetus 10% hitsausvirrasta
B13 Spustaci prid TIG (Hot Start) Nastavenie od vyrobcu : 10% zvaracieho pridu
OFF Vahimmaisvirta / Minimalny prad
5..40 Séaédettavissa valiltd 5-40% hitsausvirrasta
Nastavitelné od 5 do 40 % zvéracieho pridu
Parametrien néyttoaika 5.0 Tehdasasetukset 5,0s / Nastavenia od vyrobcu 5,0s
B14 Doba zobrazenia parametrov 1.0...20.0 Séaadettavissa valilta 1.0-20,0s / Nastavitelné od 1,0 do 20,0s
2T-akso: Kuumak&ynnistysaika (kéynnistysvirta) 1.0 Tehdasasetukset 1,0s / Nastavenia od vyrobcu 1,0s
B15 CykKlus 2T : Doba Hot Start (spuistaci prid) 0.1..5.0 Saadettavissa valilta 1.0-5,0s / Nastavitelné od 1,0 do 5,0s
SETUP « C » et « D » (Mini / Maxi)
Esikaasun vahimmaisaika 0.0 Tehdasasetukset 0,0s / Nastavenia od vyrobcu 0,0s
C1 Miniméalna doba predfuku 0.0...2.0 Saadettavissa valilta 0-2s / Nastavite/né od 0 do 2s
Jalkikaasun vahimmaisaika 1.0 Tehdasasetukset 1,0s / Nastavenia od vyrobcu 1,0s
C7 Minim&lna doba dofuku 0...10 Séadettavissa valiltd 0-10s / Nastavitelné od 0 do 10s
Tasapainon vahimmaissaato -80 Tehdasasetukset -80% -10%/ Nastavenia od vyrobcu 80%
C16 Nastavenie minimalnej vyvazenosti -80...-10 Saadettavissa valiltd 0-10s / Nastavite/né od -80% do -10%
Esikaasun enimmaisaika 1 Tehdasasetukset 1s / Nastavenia od vyrobcu 1s
D1 Maximalna doba predfuku 0...10 Séaadettavissa valilta 0 - 10s / Nastavitelné od de 0 do 10s
Jalkikaasun enimméisaika 30 Tehdasasetukset 30s / Nastavenia od vyrobcu 30s
D7 Maximalna doba dofuku 15...150 Séadettavissa valilta 15 - 150s / Nastavite/né od 15 do 150s
Tasapainon enimméissaato 10 Tehdasasetukset 10% / Nastavenia od vyrobcu 10%
D16 Nastavenie maximélnej vyvaZenosti 0...20 Saadettavissa valilta 0 - 120% / Nastavitelné od 0 do 120%
SETUP « E » Mode AC et MIX
AC-tilan taajuus 60 Tehdasasetukset 60 Hz / Nastavenia od vyrobcu
E1 Frekvencia v rezime AC 50...250 Séédettavissa valiltd 50-250 Hz / Nastavitelné od 50 do 250 Hz
AC-aaltomuoto Sqr Signal carré
E2 Forma signalu AC Sin Forme sinusoidale
AC-signaalin tasakomponentti 5 Tehdasasetukset 5 A / Nastavenia od vyrobcu 5 A
E3 Jednosmema zlozka signalu AC 5...20 Séaadettivissa valiltd 5-20 A / Nastavitelné od 5 do 20 A
Tasapainon oletusarvo -25 Tehdasasetukset -25 % / Nastavenia od vyrobcu -25 %
E4 P6vodne nastavend vyvazenost -50...10 Séédettavissa valiltd -50-10 % / Nastavitelné od -50 do 10 %
AC-ilan ensimmainen negatiivinen vuoroaalto 100 Tehdasasetukset 100 % / Nastavenia od vyrobcu 100 %
E5 Prva negativna altemacia pri AC 100...500 Saadettavissa valiltd 100-500 % (Max 240 A) / Nastavitelné od 100
do 500 % (Max 240 A)
AC-tilan ensimmainen positiivinen vuoroaalto 50 Tehdasasetukset 50 % / Nastavenia od vyrobcu 50 %
E6 Prva pozitivna alteméacia pri AC 30...150 Saadettavissa valiltd 30-150 % (Max 240 A) / Nastavitelné od 30 do
150 % (Max 240 A)
Sytytysaika positiivisessa vuoroaallossa 10 Tehdasasetukset 10 ms / Nastavenia od vyrobcu 10 ms
E7 Doba potrebna na zapalenie elektrického obllka pri 0...20 Saadettavissa valilta 0-20 ms / Nastavite/né od 0 do 20 ms
pozitivnej altemécii
Sytytyksen kokonaisaika 0.20 Tehdasasetukset 0,20 s / Nastavenia od vyrobcu 0,20 s
E8 Celkova doba potrebna na zapalenie elektrického obluka 0.01...1,0 Séadettavissa valiltd 0,01-1,0 s / Nastavitelné od 0,01 do 1,0s
TIG MiX-akson kesto 0.6 Tehdasasetukset 0,6 s / Nastavenia od vyrobcu 0,6 s
E9 Dizka cyklu TIG MIX 0.1..1,0 Séadettavissa valiltd 0,1-1 s / Nastavitelné od 0,1 do 1s
DC/ACn pulssisuhde TIG-tilassa 50 Tehdasasetukset 50 % / Nastavenia od vyrobcu 50 %
E10 Pomer cyklov DC/AC pri TIG 10...90 Saadettavissa valiltd 10-90 % / Nastavite/né od 10 do 90 %
DC-virran taso TIG MIX-filassa 100 Tehdasasetukset 100 % / Nastavenia od vyrobcu 100 %
E11 Hiadina priidu DC pri TIG MIX 50...150 Séaadettavissa valiltd 50-150 % / Nastavitelné od 50 do 150 %
THIN-tilan pistekesto 10 Tehdasasetukset 10 ms / Nastavenia od vyrobcu 10 ms
E12 Doba trvania bodu « mala hriibka » 1...200 Séaadettavissa valiltd 1-200 ms / Nastavite/né od 1 do 200 ms
AIR LIQUIDE
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C12. COOLERTIG 2 ET Ill

COOLERTIG i& ohjaa virtalahde. Pumppu kaynnistyy
automaattisesti, kun hitsaus aloitetaan. Menettele seuraavasti:
1. Kéynnista virtaldhde.
2. Tarkista jaéhdytysnesteen taso ja tulovirtaus sailiosta.
Lisaa nestetta tarvittaessa.
3. Jos kéytat nestejaahdytteista poltinta, voit tayttda sen
painamalla WATER IN - painiketta P7 yli 2 sekuntia

Pumppu jatkaa toimintaansa 5 minuuttia hitsauksen lopetuksen
jalkeen veden lampdtilan alentamiseksi laitteen tasolle. Taméa
véahentaa huollon tarvetta.

YLIKUUMENEMINEN

Ylikuumenemisen varoitusvalo syttyy. Kone pysahtyy ja ndytdssa
nakyy COOLER (jaahdytin), jos lampétilan valvontalaite havaitsee
jaéhdytysnesteen ylikuumenemista. Puhallin jaéhdyttaa veden ja
varoitusvalon sammuttua hitsausta voidaan jatkaa.

VEDEN MAARA
Naytdssa nakyy teksti COOLER, jos vesi ei padse virtaamaan..

C13. VIKAILMOITUKSET

ERR 3 Verkkojannite ylittaa rajoitukset +15 / -15. Tarkista syétt6jannite

ERR 4 Virtaléhteen ylikuumeneminen. Tarkista iimankierto ja anna laitteen ja&htya.
ERR 6 Toissijainen jannite ylittad 100 V. Sammuta ja k&ynnista laite. Ota yhteytta

tekniseen tukipalveluun jos ongelma jatkuu.

C12. COOLERTIG 2 ET Ill

Chladi¢ COOLERTIG sa ovlada zdrojom prudu. Ked sa
spusti zvaranie, erpadlo sa automaticky uvedie do chodu.
Postupujte nasledujicim spdsobom :

1. Zavedte napétie do zdroja.

2. Skontrolujte hladinu chladiacej kvapaliny, ako
aj privod do nadrZe, v pripade potreby pridajte
kvapalinu.

3. Akpouzivate zvaraciu elektrodu chladend
kvapalinou, méZete ho naplnit stlacenim
tlacidla WATER IN P7 na 2 sekundy.

Cerpadlo pokra&uje vo svojej funkcii 5 mindt po zastaveni
zvarania, aby priviedlo teplotu vody na taku istd, ako ma
pristroj. To znizuje frekvenciu oetrovania.

PREHRIATIE

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

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

C13. SPRAVY O CHYBACH

Napétie siete presahujuce povolené hodnoty +15 /-15. Skontrolujte
napétie v sieti.
Prehrievanie generatora. Skontrolujte pridenie vzduchu, nechajte

vychladnat pristroj.

Sekundame napétie vy$sie ako 100V, vypnite a opétovne zapnite pristroj,

pokial problém pretrvava, obratte sa na technicku podporu.

AIR LIQUIDE
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D - HUOLTAMINEN / VARAOSAT

D1-HUOLTO

CITOTIG 240 et 310 AC/DC EASY -laitteen vankasta koostumuksesta huolimatta
vaatii laitteen kunnossapito vahimmaistason verran huoltoa.

Huoltotoimenpiteiden tiheys riippuu kayttdolosuhteista (enemman tai vahemman pélya
tydtiloissa, korkeampi vai matalampi kayttoaste jne).

Allaolevia toimintoja voidaan keskimaérin toteuttaa kerran-pari vuodessa.

Pélynpoisto laitteesta toteutetaan mahdollisuuksien mukaan pdlynimurin tai
paineilmapuhaltimen avulla (putkien ja tankin tyhjennyksen jélkeen).
Eri litdnnat on tarkistettava. Niiden kunnollisesta kiinnityksesta on varmistuttava.
Erityistd huomiota tulee kiinnitta toissijaisiin litantdihin joihin hitsausjohdot on
kiinnitetty. Naiden liitantdjen kunnollinen kiinnitys on valttamaton hyvén
séhkokosketuksen varmistamiseksi seké liitantdjen lampenemisen ehkaisemiseksi.
Joka kayttokerran yhteydess seké mahdollisen vian sattuessa on ensin tarkistettava :

verkkoliitdnta

kaasuliitanta

ettd hitsattavaan osaan on kytketty maaliitin

polttimen ja sen varusteiden tila.

D - UDRZBA NAHRADNE DIELY /

D1 - SERVIS

Aj napriek svojej robustnosti si CITOTIG 240 ET 310 AC/DC EASY vyzaduje na
udrzanie dobrého stavu silového zdroja miniméalnu Gdrzbu.
Frekvencia Cinnosti udrzby zavisi od prevadzkovych podmienok (mnoZstva prachu
v prevadzkovych priestoroch, intenzity pouzivania, atd'.).
Vo veobecnosti by sa nizsie uvedené ¢innosti mali vykonavat jeden alebo dvakrat
rocne.
Pokial je to mozné, vyCistite zariadenie od prachu pomocou vysavaca alebo
zariadenie vyflkajte stlacenym vzduchom (po vyprazdneni nadrze a hadic).
Skontrolujte vSetky spoje. Uistite sa, &i st riadne dotiahnuté. Mimoriadnu pozornost
venujte stavu sekundarnych koncoviek, na ktoré sa pripajaju zvaracie kable. Tieto
koncovky musia byt riadne dotiahnuté, aby zaru€ovali dobry elektricky kontakt a aby
sa zabranilo prehrievaniu spojov.
Pri kazdom spustani alebo v pripade poruchy najprv skontrolujte:

pripojenie na elektricky siet

pripojenie plynu

pritomnost uzemnovacej svorky na zvaranom diely

stav horaka a jeho prisluSenstva.

UPOZORNENIE
HUOMIO i o .
" s - Ak sa ventilatory zastavili, nemusi to nevyhnutne
Pysahtynyt tuuletin ei valttdmatta ole viallinen, koska se on o . . L .
Lo A znamenat, Ze su chybné, pretoze sa zapinaju na zaklade
[ampokytkeytyva. .
tepelného stavu.
HUOMIO UPOZORNENIE
Ennen mahdollisia huoltotdité on varmistuttava, etta laite on Pri vykonavani Udrzby sa vzdy uistite, Ze zvaracka je
kytketty sahkdverkosta. odpojena od privodu elektrickej energie.
HUOMIO UPOZORNENIE
Laitteen korjaus- ja huoltoty6t on suoritettava valtuutetun henkilon Opravy a udrzbu zvaracky mozu vykonavat len osoby,
toimesta ktoré maju odbornd spdsobilost na takuto ¢innost.

D2 - KONEEN SISAISET
TURVALAITTEET

YLIKUUMENEMISSUOJA

Keltainen ylikuumenemismerkkivalo L2 sytty ja kone pysahtyy
ylikuumenemisen sattuessa.

Kone voi ylikuumentua jos se on toiminut kauan yli 100 %
kayttokertoimen séhkolla tai jos jadhdytyksen iimankierto on
tukkeutunut.

PAAVIRTASYOTON YLIJANNITESUOJA

Jos paéavirtasyéton ylijannitteet kasvavat niin suuriksi
(merkkivalo L3) etta ne voivat vahingoittaa konetta kytkeytyy
koneen virransyottd heti pois paalta.

Mikali ylijannite on lyhytaikaista ne nakyvat lyhyina
sahkokatkoksina. Panelin yli- tai alijannitteesta ilmoittava
merkkivalo syttyy mikali ylijannite jatkuu kauemman aikaa.

HUOLTO-0SIO ON TARKOITETTU
KORJAUSHENKILOSTOLLE TAI VALTUUTETUILLE
HENKILOILLE

D2 - INTERNE BEZPECNOSTNE
ZARIADENIA ZVARACKY

PREVENCIA VOCI PREHRIATIU
Ak sa zvaracka prehreje, rozsvieti sa ZIta vystrazna

L \ { LB\ kontrolka L2 a &innost zvaracky sa zastavi.
==/ o™/ ZvaraCka sa mdze prehriat vtedy, ak bola v prevadzke

pocas dlhsieho ¢asu so zatazovym cyklom vy$Sim ako
100 % alebo ak sa v cirkulacii vzduchu nachadza
prekazka.

OCHRANA VOCI PREPATIU ELEKTRICKEHO
NAPAJANIA

Ak je prepétie v elektrickom napajani (kontrolka L3) také
vysokeé, ze by mohlo poskodit zvaracku, dojde

k okamzitému preruseniu privodu elekirickej energie do
zvaracky.

Ak prepatie trva len kratku chvilu, bude sa prejavovat vo
forme kratkych vypadkov privodu elektrickej energie.

V pripade dlhého trvania prepatia bude na panely svietit
kontrolka prepétia a podpatia.

CAST 0 UDRZBE JE URCENA DO POZORNOSTI
ODBORNE SPOSOBILEHO PERSONALU
A OPRAVAROV

AIR LIQUIDE
~
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D3 - VARAOSAT

(voir page 163 - 166)

CITOTIG 240 ET 310 AC/DC EASY

D3 - NAHRADNE DIELY
(voir page 163 - 166)

CITOTIG CITOTIG
240 ACIDCEASY | 310 ACIDC EASY
REF. W000381667 | REF.W000381669
VIITE NIMITYS KUVA DESIGNATION
W000276213 W000279494 oA ASIALLINEN MUUNTAJA 1 |HLAVNY TRANSFORMATOR + FERITY
W000276214 KURISTIN 2 |PFC— SKRTIACA KLAPKA
- W000279507  |5|0DATINKORTTI 2005 2 |KARTAFILTER 2005
W000276215 W000279496 ik MUUNTAJA 3 [TRANSFORMATOR ISKRY
W000276216 W000279497  |ens|SIJAINEN PIIRIKORTTI Z001 4 |HLAVNA DOSKA OBVODOV 2001
W000276217 IGBT-SETTI 5 ||GBT-SUPRAVA
W000276218 PFC-KORTTI 2004 6 |PFC-KARTAZ004
- W000279495  |[ENSISIJAINEN DIODIKORTT! 2004 6 |KARTA PRIMARNA DIODA Z004
W000276219 W000279499  I10551JAINEN KORTTI Z002 7 |SEKUNDARNA DIODOVA KARTA Z002
W000276220 DIODISETTI 5X60A 8 |SUPRAVA DIOD 5X60 A
W000276221 W000279502 |VAIHTOSUUNTAAJAKORTTI Z003 9 |KARTA INVERTORA Z003
W000276222 7003 IGBT-SETTI 2003 10 |7003 IGBT - SUPRAVA 2003
W000276223 V65 IGBT-SETTI 11 |v65IGBT — SUPRAVA
W000276224 W000279500  |HF-KORTTI A003 12 |KARTAISKRY A003
W000276225 W000279501  |OHJAUSKORTTI A0O 13 |KARTA OVLADANIA AO1
W000276226 W000276226  |MAGNEETTIVENTTILI 14 |MAGNETICKY VENTIL VO
W000276227 W000279504  |LITANTAKORTTI A004 15 |KARTA ROZHRANIA AOO4
W000276228 W000279505  |APULAHDEKORTTI A002 16 |KARTA POMOCNEHO ZDROJA A002
W000276229 - KONDENSAATTORI 2X10NF/250VAC 34 |KONDENZATOR 2X10NF/250VAC
W000264338 W000279498  [TUULETIN 17 |VENTILATOR
W000381832 W000381832 o cxPANELI 18 |ACX PANEL
W000276700 W000279508 |2 cs pANELI 19 |ACS PANEL
W000276232 7004-KORTTISETTI 2004 20 |PFC - KARTA Z004 OPRAVARENSKA SUPRAVA
WO00276696 Woo0z76696  ILIPAISIMEN LITIN 51 |KONEKTOR SPUSTE
WO00276697 Woo0z76697 [AD-MUUNTIMEN LITIN 5, |[KONEKTOR CAD
W000264995 W000264995 [P0 M LITIN 53 |[KONEKTOR 50 mm
WO00276698 Wo00z76608 _|KAASUN LITOSKAPPALE M2 x 100 54 |PLYNOVATVAROVKA M12x 100
W000265013 W000265013 | KAASUJOHDON LITOSKAPPALE 55 |TVAROVKA PLYNOVEHO POTRUBIA
W000264436 W000370916  |PAAKYTKIN 26 H'-AVN\'_(_ YYPiNAC w
WO00276686 W000279511  |KULJETUSKAHVA »7 |RUKOVAT NA PRENASANIE
W000276702 wooozzezoz  [TAKALMTTA 28 ZA‘?NY PANEL
WO00276703 Wo00276703 _|ETUPUOLEN SISALAATTA 59 |VNOTORNY PREDNY PANEL
W000352038 W000352038  [FTULAATTA 30 [PREDNY PANEL
W000352088 W000352088  |[SUQJAKUPU 31 [OCHRANNYKRYT
W000276704 W000276704  [VAPPI 32 [LACDLO
WO00276705 Woo0z76705 |PUNAINEN SUOJUS 43 [CERVENY UZAVER
WO00276702 Wo00276702  MUOVIIOHDIN 24 |PLASTOVASPOJKA
WO00275427 Wo00z75427 |ROUE DE CHARIOT ~ |WHEEL FOR TROLLEY
| AIR LIQUIDE
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COOLERTIG 2
(voir pages 164)

COOLERTIG 2 (CITOTIG 240 AC/DC EASY) - REF. W000275844

1:230 VAC
2 : Connecteur de commande
3 : Mise a la terre

Seulement les personnes
habilitées peuvent faire ces
branchements électriques

A\

1:230 VAC
2 : Control connector
3 : Earth

Only authorized people
is allowed to install
these electrical connections

i NIMITYS KUVA VIITE ____ DESIGNATION
LAMMITYSLAITE ] W000265354 |CHLADIC

3.7 L SAILID ) W000265358 | VADRZ S OBJEMOM 3,71

COOLERTIG 2 ETULAATTA 3 W000276235 |PREDNY PANEL COOLERTIG 2
COOLERTIG 2 TAKALAATTA s W000276236 | ZADNY PANEL COOLERTIG 2
TAYTTONAPPI 5 Wo00265357 |PLNIACT UZAVER

TAYTTOJOHTO 6 W000265348 |PINIACE POTRUBIE

10 MM TIVISTE . W000265350 | TESNENIE 10MM

1/8 PIKALITIN 5 W000265349 |RVCHLOSPOUKA 178

1/8-1/8 LITINKAARRE o Wo00276242 | TVAROVKA ~KOLENO 1/8-178

/8 SISAJOHDON LITIN 10 | woooz7e243 |KONEKTOR VNUTORNEHO POTRUBIA 1/8
1/8 KUMINEN JOHDON LIITIN y W000265351 |KONEKTOR GUMOVEHO POTRUBIA 1/8
5/8 SILIKONINEN SISAJOHTO 12 | woooz76245 |VNUTORNE SILIKGNOVE POTRUBIE 5/8
10/17 KUMIJOHTO 13 | wooozes3e4 |GUMOVE POTRUBIE 10/17
PUMPPUVENTTILI 14 | woooz7e2a7 |VENTIL CERPADLA

PUMPPUTIVISTE 15 | woooz76248 |TESNENIE CERPADLA

COOLERTIG 2 A001 OHJAUSKORTT! 16 | Wooo276249 |RADIACA DOSKA AODT COOLERTIG 2
PUMPPU 17| wooozrezso [CERPADLO

119X119X38 24 VDC TUULETIN 15 | woooz6a435 |VENTILATOR 119X119X38 24VDC
COOLERTIG 2 MUUNTAJA 19 | woooz7e252 |TRANSFORMATOR COOLERTIG 2
COOLERTIG 2 JOHDIN 20 | Woo0276706 |SPOIKA PRE COOLERTIG 2

AIR LIQUIDE

WELDING

COOLERTIG 2
(voir pages 164)

157



COOLERTIG Il

(voir pages 167)

COOLERTIG Il (CITOTIG 310 AC/DC EASY) - REF. W000278471

2:
1.
1. Céble de commande 1. Control connector
2. Mise a la terre 2. Protective earth
NIMITYS KUVA VIITE DESIGNATION
LANMITYSLAITE 1 woouzes3s4 |CHLADIC
3,7 L SAILIO 2 W000265358 NADRZ S OBJEMOM 3,7 L
COOLERTIG 2 ETULAATTA 3 W000276235 PREDNY PANEL COOLERTIG 2
COOLERTIG 2 TAKALAATTA 4 W000276236 ZADNY PANEL COOLERTIG 2
TAYTTONAPPI 5 W000265357 PLNIACI UZAVER
TAYTTOJOHTO 6 W000265348 PLNIACE POTRUBIE
10 MM TIIVISTE 7 W000265350 TESNENIE 10MM
1/8 PIKALITIN 5 W000265349 |RYCHLOSPOJKA 1/8
1/8-1/8 LITINKAARRE 9 W000276242 TVAROVKA - KOLENO 1/8-1/8
1/8 SISAJOHDON LIITIN 10 W000276243 |KONEKTOR VNOTORNEHO POTRUBIA 1/8
1/8 KUMINEN JOHDON LITIN 11 W000265351 KONEKTOR GUMOVEHO POTRUBIA 1/8
VAIMENNIN + PUTK| 12 W000265364 |TLMIC + HADICA
10/17 KUMIJOHTO 13 W000265364 GUMOVE POTRUBIE 10/17
PUMPPUVENTTIILI 14 W000276247 |VENTIL CERPADLA
PUMPPUTIIVISTE 15 W000276248 TESNENIE CERPADLA
COOLERTIG OHJAUSKORTTI A001 16 W000279515 RIADIACA DOSKA A001 COOLERTIG
PUMPPU 17 W000276250 CERPA[?LO
119X119X38 24 VDC TUULETIN 18 W000264435 |VENTILATOR 119X119X38 24VDC
COOLERTIG JOHDIN 20 W000276706 SPOJKA PRE COOLERTIG
\VASEN SIVUPANEELI 21 W000279516 LAVY BOCNY OVLADACI PANEL
OIKEA SIVUPANEELI 22 W000279517  |PRAVY BOCNY OVLADACI PANEL
| AIR LIQUIDE
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A

LISAVARUSTEET

MMA / TIG-hitsausvirran saato, saaddsarvot 0 - 9.
Jos haluat saataa hitsausvirta kayttamalla
kaukosaatimen taytyy kytkea painiketta ja valitse SET-
UP. Valo L26 ilmenee kaukoséatimeen .Pida
valintanappainta kaukosaéatimen nappainté (SET-UP-
painiketta) maaritella rajat sdatdalueen kaukosaatimen

Footswitch kaytetddn FP1 prosessissaTIG Time 2.
Saatbalueen saadettavat parametrit:

Pienin arvo alue on valittu kdyttden nappulaa paneeli
toimii, kun poljin ei ole paineistettu, digitaalinen naytto
nayttaa "LO".

Alueen enimméisarvo valitaan samalla tavalla painamalla
pitkéan toimintopaneelin painiketta SET-UP. Digitaaliselle
néytolle imenee “HI".

Hitsaus jakso voi alkaa valo painetta pedaali. Kaari on
perustettu nykyiseen pienin. Hitsausvirta saavuttaa
suurin arvo. kun laskupaineita paine pedaali. Kaaren
lakkaa, kun poljin vapautetaan.

Toista tarvittaessa uudelleen

Virtaldhteen ja sen varusteiden rullauslisavaruste,
(T3)

Vaunu (T3) helpottaa kaasupullolla varustetun CITOTIG
240 ET 310 AC/DC-virtaldhteen siirtamista.

RC1

5 m : Viite/¢: W000263311

10 m : Viite/¢: W000270324

FP1
Viite/¢: W000263313

T3
Viite/¢: W000277087

A
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DOPLNKY

Uprava zvaracieho pridu MMA / TIG, rozsah 0 - 9

Ak chcete nastavit zvaraci prad pomocou dialkového
ovladania budete musiet pripojit tlacidlom a vyberte
SET-UP. Kontrolka L26 je umiestnena na dialkovom
ovladani. Drzte vyberte tla¢idlo dialkového ovladania
klu¢om (SET-UP tlacidlo) vymedzit rozsah nastavenia
rozsahu dialkového ovladania

Footswitch sa pouZiva v procese FP1TIG Time 2.
Rozsah nastavenia nastavite/nych parametrov:

Minimalna hodnota rozsahu je vybrat pomocou tlacidla
panela funkcie, ked pedal, nie je pod tlakom, digitalny
displej ukazuje "LO".

Maximéalna hodnota rozsahu sa zvoli rovnakym spdsobom,
dIhgim stlacenim tlacidla SET-UP na oviadacom paneli
funki, na digitalnom displeji sa zobrazi hodnota « HI ».

Zvaranie sekvencia mdZe zacat' s lahkym tlakom na
pedal. Obluk je zriadeny si¢asné minimaine. Zvaraci
prud dosiahne maximalnu hodnotu. , Kedy je tlak
vyvijany na pedal.

Obluk zanika, ak sa uvolni pedal.Opakovat, bude-li to
nevyhnutné

Kolesovy doplnok pre silovy zdroj a prislusenstvo,
(T3)

Vozik (T3) zabezpecuje pohodInd prepravu silového
zdroja CITOTIG 240 ET 310 AC/DC a plynove;j flase.
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SCHEMA CITOTIG 240 AC/DC EASY
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AlIR LIQUIDE EC / EU Declaration of Conformity

WELDING

Manufacturer / Address :

Fabricant / Adresse :
AIR LIQUIDE WELDING FRANCE

13,17 rue d'épluches
CS 10113 SAINT OUEN L'AUMONE
95315 CERGY-PONTOISE CEDEX FRANCE

Sous sa seule responsabilité déclares que CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY - W000381667 - W000381669 satisfait & 'ensemble des
dispositions pertinentes les Directives et les Réglementations Européennes suivantes: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC),
2011/65/EU (ROHS) par I'application des normes suivantes:

EN 60974-1:2005 “Arc welding equipment - Part 1: Welding power source’.

EN 60974-2:2008 "Arc welding equipment - Part 2: Liquid cooling systems"”

FR | EN 60974-3:2007 “Arc welding equipment - Part 3: Arc striking and stabilizing devices”

EN 60974-10:2007 *Arc welding equipment. Part 10: Electromagnetic Compatibility (EMC) requirements®

L'équipement est conforme aux Directives et aux Réglementations Européennes citées s'il est installé, utilisé et entretenu en accord
avec les instructions en annexe, lz législation applicable, les normes et les régles de bonnes pratiques. Toute utilisation incorrecte stfou
toute modification invalide cette déclaration. Les deux demiers chiffres de /année d'apposition du marquage «CE» pour la premigre fois: 14

Under his sole responsibility hereby declares that the CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY - WO000381667 - W000381669 fulfils all the
relevant provisions of the following European Directives and Regulations: 2006/95/EC (LVD}), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)
by application of the following standards:
EN EN 60974-1:2005 “Arc welding equipment - Part 1: Welding power source”.

EN 60974-2:2008 *Arc welding equipment - Part 2: Liquid cooling systems®
EN 60974-3:2007 "Arc welding equipment - Part 3: Arc striking and stabilizing devices”
EN 60974-10:2007 "Arc welding equipment. Part 10: Electromagnetic Compatibility (EMC) requirements®
The equipment complies with listed European Directives and Regulations if installed, used and maintained according to the enclosed
instructions, applicable laws, standards and sound engineering practices. Any misuse and/or any modification render this declaration
void. Last two digits of the year in which the CE marking was affixed for the first time: 14

Auf unsere eigene alleinige Verantwortung wird hiermit erklart, dass das Gerat CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY - WO000381667 -
W000381669 alle einschlagigen Bestimmungen folgender europaischer Richtlinien und Vorschriften erfiillt; 2006/95/ES (LVD),
2004/108/ES (EMC), 2011/65/EU (ROHS) angewendet durch folgende Normen:

EN 60974-1:2005 "Lichtbogenschweilgerat - 1. Teil: Schweilistromgerat"

EN 60974-2:2008 " LichtbogenschweiBgerat - 2. Teil: Flussigkeitskihlsysteme"

EN 60974-3:2007 " Lichtbogenschweiigerat - 3. Teil: Gerate zur Bogenziindung und -stabilisierung"

EN 60974-10:2007 " Lichtbogenschweifgerat. 10. Teil: Anforderungen an die elektromagnetische Kompatibilitat (EMC)"

Das Gerat erfullt die aufgezahiten européischen Richilinien und Vorschriften, wenn es im Einklang mit den beigefiigten Anweisungen,
den gelienden Gesetzen, Normen und der bewahrten technischen Praxis montiert, genutzt und gewartet wird. Eine beliebige falsche
Verwendung und/oder Anderung hat die Aufhebung dieser Erklarung zur Folge. Die letzten beiden Zahlen des Jahres, in dem das CE

Zeichen erstmals angefligt wurde: 14

DE

Sotto la sua sola responsabilita dichiara che CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY - W000381667 - W000381669 & conforme a tutte le
disposizioni pertinenti delle Direttive e dei Regolamenti Eurapei seguenti: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)
framite applicazione delle seguenti norme:

EN 60974-1:2005 "Arc welding equipment - Part 1: Welding power source’.

EN 60974-2:2008 “Arc welding equipment - Part 2: Liquid cooling systems”

IT | EN60974-3:2007 “Arc welding equipment - Part 3: Arc striking and stabilizing devices”

EN 60974-10:2007 “Arc welding equipment. Part 10: Electromagnetic Compatibility (EMC) requirements”

L'apparecchiatura & conforme alle Direttive ed ai Regolamenti Europei citati se installata, impiegata e manutentata conformemente alle
istruzioni allegate, alle leggi applicabil, alle norme ed alla pratica consolidata. Ogni abuso efo modifica invalida questa dichiarazione.
Ultime due cifre dell'anno in cui & stata apposta la marcatura CE per Ia prima volta: 14

Bajo su responsabilidad declara por la presente que la CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY - W000381667 - W000381669 cumple todas
las disposiciones pertinentes de las Directivas y Reglamentos europeos: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)
por aplicacion de las siguientes normas:

EN 60974-1: 2005 "Equipo de soldadura por arco - Parte 1: Fuente de energia para soldar”

EN 60974-2: 2008 "Equipos de soldadura por arco - Parte 2: Sistemas de refrigeracion liquida"

EN 60974-3: 2007 "Equipos de soldadura por arco - Parte 3: Golpe de arco vy dispositivos estabilizadores”

EN 60974-10: 2007 "Equipos de soldadura por arco - Parte 10: Requisitos de compatibilidad electromagnética (CEM)"

El equipo cumple con las directivas europeas y reglamentos enumerados si se instala, utiliza y mantiene de conformidad con las
instrucciones adjuntas, las leyes, las normas y las buenas practicas de ingenieria. Cualquier mal uso y/o madificacion hacen que esta
declaracion sea sin efecto. Los dos Gltimos digitos del afio de la marca de CE fueron colocados por primera vez: 14

ES




AIR LIQUIDE EC / EU Declaration of Conformity

WELDING

Sob a sua total e exclusiva responsabilidade, declaramos que o CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY - W000381667 - W000381669
cumpre com todos os requisitos das seguintes Normas e Directivas Europeias: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU
(ROHS) por aplicag&o das seguintes normas:

EN 60974-1;2005 “Equipamento de soldadura a arco - Parte 1: Fonte de alimentagéo da soldadura”

EN 60974-2;2008 "Equipamento de soldadura a arco - Parte 2: Sistemas liquidos de refrigeragao”

EN 60974-3:2007 “Equipamento de soldadura a arco - Parte 3: Dispositivos de escorvamento e de estabilizagdo do arco"

EN 60974-10:2007 “Equipamento de soldadura a arco. Parte 10: Requisitos de Compatibilidade Electromagnética (EMC)"

0 equipamento esté conforme as Directivas e Normas Europeias mencionadas se instalado, usado e mantide de acordo com as
instrugdes incluidas, a legislagao aplicavel, as normas e técnicas de engenharia. Qualquer utilizagdo incorrecta efou modificagéo torna
esta declaragdo nula. Os dois Gltimos digitos do ano no qual a marcagéo EC foi afixada pela primeira vez: 14

PT

De fabrikant verklaart hierbij, onder eigen verantwoordelijkheid, dat de CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY - W000381667 -
W000381669 voldoet aan alle relevante bepalingen van de volgende Europese richilijnen en verordeningen: 2006/95/EG
(Laagspanningsrichtlijn), 2004/108/EG (Elektromagnetische compatibiliteit), 2011/65/EU (ROHS) middels naleving van de
volgende normen:

EN 60974-1:2005 “Apparatuur voor booglassen - Deel 1: Voedingsbronnen voor lassen”

EN 60974-2:2008 “Apparatuur voor booglassen - Deel 2: Koelvloeistofsystemen”

EN 60974-3.:2007 "Apparatuur voer booglassen - Deel 3: Ontstekings- en stabilisatieapparaten”

EN 60974-10:2007 "Apparatuur voor booglassen - Deel 10: Eisen ten aanzien van elektromagnetische compatibiliteit (EMC)"

De apparatuur voldoet aan de vermelde Europese richtlijinen en verordeningen mits ze wordt geinstalleerd, gebruikt en onderhouden
volgens de bijgevoegde instructies, geldende wetten en normen en goede technische handelswijzen. Elk misbruik en/of alle eventuele
wijzigingen maken deze verkiaring ongeldig. Laatste twee cifers van het jaar waarin het CE-keurmerk voor het eerst werd aangebracht: 14

NL

Under eget ansvar forsakras harmed att CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY - W000381667 - W000381669 uppfyller alla relevanta
bestammelser i fljande europeiska direktiv och forordningar: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)

genom tillampning av féljande standarder:

EN 60974-1:2005 "Arc welding equipment - Part 1: Welding power source”

EN 60974-2,2008 "Arc welding equipment - Part 2: Liquid cooling systems"

EN 60974-3:2007 "Arc welding equipment - Part 3: Arc striking and stabilizing devices”

EN 60974-10:2007 "Arc welding equipment - Part 1: Del 10: Krav fér elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Utrustningen foljer listade europeiska direktiv och forordningar om installerade, anvands och underhalls i enlighet med de medféljande
anvisningarna, gallande lagar, normer och ljudbranschpraxis. Missbruk och / eller &ndringar gér detta uttalande ogiltigt. De tva sista
siffrorna i det artal d& CE-mérkningen anbringats for forsta géngen: 14

sV

Wylacznie na wlasng odpowiedzialno$¢ ninigjszym deklaruje, ze CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY - W000381667 - W000381669
spefnia wszystkie stosowne postanowienia nastepujacych unijnych Dyrektyw oraz Rozporzadzen: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC
(EMC}, 2011/65/EU (ROHS)poprzez zastosowanie nastepujgcych norm:

EN 60974-1:2005 “Sprzet do spawania tukowego - Czes¢ 1: Spawalnicze zrodia energii”

EN 60974-2:2008 " Sprzet do spawania fukowego - Czes¢ 2: Systemy chiodzenia cieczg”

EN 60974-3:2007 “ Sprzet do spawania fukowego - Czes¢ 3: Urzadzenia do zajarzania i stabilizacji tuku”

EN 60974-10:2007 “ Sprzet do spawania fukowego. Cze$¢ 10: Wymagania dotyczace kompatybilnoéci elektromagnetycznej (EMC)'
Urzadzenie jest zgodne z wymienionymi Dyrektywami i Rozporzadzeniami unijnymi, jesli jest instalowane, stosowane i utrzymywane
zgodnie z zalgczonymi instrukcjami, stosownymi ustawami, normami i dobrg praktykg inzynierskg. Niewtaciwe stosowanie iflub
modyfikacja urzadzenia sprawi, Ze niniejsza deklaracja bedzie niewazna. Ostatnie dwie cyfry roku, w kiérym oznakowanie CE zostato
po raz pierwszy umieszczone na produkcie: 14

PL

Sub raspunderea sa unicé declara prin prezenta ¢ CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY - W000381667 - W000381669 indeplineste
toate prevederile relevante din urmatoarele Directive si Regulamente europene: 2006/95/CE (LVD), 2004/108/CE (EMC), 2011/65/UE
(ROHS) prin aplicarea urmatoarelor standarde:

EN 60974-1:2005 “Echipament de sudare cu arc - Partea a--a: Sursa de alimentare a sudari”

EN 60974-2:2008 “Echipament de sudare cu arc - Partea a-ll-a: Sisteme de racire cu lichid"

EN 680974-3:2007 "Echipament de sudare cu arc - Partea a-lll-a: Dispozitive de aprindere de arc si stabilizare”

EN 60974-10:2007 "Echipament de sudare cu arc. Part ea a-X-a: Cerinte privind compatibilitatea electromagnetic (EMC-
electromagnetic Compatibility)”

Echipamentul este in conformitate cu Directivele si Regulamentele europene mentionate in cazul in care este instalat, uilizat si
intretinut conform instructiunilor atasate, legile aplicabile, standardelor si practicilor solide in materie de proiectare. Orice utlizare
necorespunzatoare sifsau orice modificare anuleaza prezenta declaratie. Ultimele dou cifre ale anului in care marcarea CE a fost

adaugata pentru prima data: 14

RO
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Na svou vlastni vyhradni odpovédnost timto prohlasuji, ze CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY - W000381667 - W000381669 vyhovuje
vsem prislusnym ustanovenim nasledujfcich evropskych smémic a predpisl: 2006/95/ES (LVD), 2004/108/ES (EMC), 2011/65/EU
(ROHS) aplikovanim nasledujicich norem:

EN 60974-1:2005 "Zafizeni pro obloukové svafovani - Cast 1: Zdroje svafovasiho proudu’.

EN 60974-2:2008 "Zafizeni pro obloukové svafovani - Cast 2: Kapalinové chladici systémy”,

EN 80974-3:2007 "Zafizeni pro obloukové svafovani — Cést 3: Zafizeni pro zapaleni a stabilizaci oblouku®,

EN 60974-10:2007 "Zafizeni pro obloukové svafovani — Cast 10: Pozadavky na elektromagnetickou kompatibilitu (EMC)".

Zafizeni vyhovuje uvedenym evropskym smérnicim a pfedpisim, jestlize jeho moniaz, provozovani a (drsba bude provadéna v
souladu s dodanymi navody, platnymi pravnimi pfedpisy, normami a osvédCenou technickeu praxi. Jakékoli nespravné pouziti anebo
Uprava bude mit za nasledek zruseni tohoto prohlaseni. Posledni dvé Eislice roku, ve kterém byla poprvé pfipojena znatka CE: 14

C nonHoit 0TBETCTBEHHOGTBIO 3aABNAID, YTO ycTaHoBka CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY - W000381667 - W000381669
COOTBETCTBYET BCEM NOMOKEHNAM CNEAYIOLINX EBPONEACKUX AUPEKTHE 1 pernamenTos: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC),
2011/65/EU (ROHS) ¢ npuMeHeHNEM CNeayIoWmx CTaH1apToB:

EN 60974-1:2005 *O6opynoeaHve ansa AyroBoi cBapky - YacTb 1: ICTOUHUK NuTaHms ans ceapku’

EN 60974-2:2008 “O6opynosaHue Ans AyroBOi CBapkk- YaCTb 2: YHAKOCTHAS CHETEMA OXNaXaeHHA"

RU | eN 60974-3:2007 ‘ObopynoBane Ana [yrosoi ceapky - HacTe 3: YCTpoiicTea 3auraHms v crabunmsaim oy’
EN 60974-10:2007 *Obopynosanue Ana fyrooi caapku. Yacts 10: TpeBoBaHus k 3NeKTpOMarHuTHOM cosmecTumocty (EMC)’
flaHHoe obopynoBaHMe GOOTBETCTBYET MEPEYMCIEHHEIM EBDONENiCKAM AMPEKTMBAM W DernameHTaM NpW YCNOBMM YGTAHOBKM,
skcnnyatauuu v OBCNYMWBAHMA B COOTBETCTBMM C BNIOKEHHBIMA MHCTPYKUMAMM, NMDUMEHMMBIMA 38KOHAMM, CTaHZapTamu W
Hafnexalyei MHXEHEPHOW NpakTUKOA. 10008 HeNpaBMNbHOE NPUMEHeHHe Wini mobas MOSUDVKALMA NPUBENYT K AHHYNMPOBAHMIG
AaHHoM neknapauuu. Mocnennwe ase UMdpbl rofa, B KOTOPOM Bnepesle Bkina npocTasneqa mapkvposka CE: 14
Erklzerer herved under eneansvar at CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY - W000381667 - W000381669 opfylder alle relevantie
bestemmeiser i de felgende europaeiske direkfiver og forordninger: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)
ved anvendelse af felgende standarder:
EN 60974-1:2005 “Buesvejseudstyr- Del 1: Svejsestrgmkilde”
EN 60974-2:2008 “Buesvejseudstyr- Del 2: Flydende kelesystemer’

DA | EN 60974-3:2007 “Buesvejseudstyr- Del 3: Bue "striking’ og stabiliserende enheder’
EN 60974-10:2007 “Buesvejseudstyr Del 10: Elektremagnetisk kompatibilitet (EMC) krav”
Udstyret opfylder de oplistede europasiske direktiver og forordning, hvis det installers, bruges og vedligeholdes i overensstemmelse
med de vedlagte instruktioner, anvendte love, standarder og lydteknisk praksis. Ethvert misbrug ogfeller aendring ger denne erklaering
for ugyldig. Sidste to cifre angivet &ret i hvilket CE maerkning var anvendt for ferste gang: 14
Under hans eneansvar erkleerer herved at CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY - WO000381667 - W000381669 oppfyller alle de
relevante bestemmelsene i falgende europeiske direktiver og forordninger: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU
(ROHS) ved 3 bruke en av falgende standerder:
EN 60974-1:2005 "Buesveise-utstyr - Del 1; Sveisestrem kilde»
EN 60974-2:2008 “Buesvelising-utstyr - Del 2; Vesskebaserte kjglesystemery

NO | EN60974-3:2007 “Buesveise-utstyr - Del 3: Bue-siag og stabilisering av enheter»
EN 60974-10:2007 “Buesveise-utstyr. Del 10: Elektromagnetiske kompatibilitet (EMC) kravs
Utstyret er i samsvar med nevnte europeiske direktiver og forordninger hvis installert, brukt og vedlikeholdt i henhold til de vedlagte
instrukser, gjeldende lover, standarder og gode ingenigr-praksiser. All misbruk og/eller modifikasjoner gjar denne erklaeringen ugyldig.
Siste to siffer i Arstallet der CE merkingen ble pafert for farste gang: 14
Han iimoittaa taysin omalla vastuullaan, etté CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY - W000381667 - W000381669 tayttaa eurcoppalaiset
direktiivit ja saanndkset kaikilta olennaisilta osiltaan: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (RCHS)
seuraavia standardeja kayttaen:
EN 60974-1:2005 "Valokaarihitsauslaitteet - Osa 1: Hitsauksen virtalahde"
EN 60974-2:2008 "Valokaarihitsauslaitteet - Osa 2: Nestejaahdytinjarjestelmat"

FI' | EN60974-3:2007 "Valokaarihitsauslaitteet - Osa 3: Valokaarisytytys- ja vakautuslaitteet"

EN 60974-10:2007 "Valokaarihitsauslaitteet. Osa 10: Sahkémagneettiset yhteensopivuusvaatimukset (EMC)"

Laitteisto tayttaa luetteloidut eurooppalaiset direkiivit ja s8adokset, jos se on asennefiu, sitd kéaytetaan ja yllapidetddn mukana
loimitettujen ohjeiden, sovellettavien lakien, standardien ja asianmukaisten teknisten tyotapojen mukaisesti. Laitteen vasrinkaytto jattai
muokkaukset fekevat tasta julistuksesta mitattéman. Kaksi ensimméista vuosiluvun numeroa, jolloin CE-merkintd myénnettiin ensimmaisté kertaa: 14




AIR LIQUIDE EC / EU Declaration of Conformity

WELDING

SK

Na svoju vlastni zodpovednost tymto prehlasuje, Ze CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY - W000381667 - W000381669 spifia vietky
prisludné ustanovenia nasledovnych eurdpskych smernic a predpisov: 2006/95/EC (LVD), 2004/108/EC (EMC), 2011/65/EU (ROHS)
aplikovanim nasledovnych noriem:

EN 60974-1:2005 "Zariadenie na oblukové zvaranie - 1. éast’ Zvaraci silovy zdroj",

EN 60974-2:2008 ' Zariadenie na oblikové zvaranie - 2. tasf: Kvapalinové chladiace systémy"

EN 60974-3:2007 "Zariadenie na oblikové zvaranie - 3. ¢ast: Zariadenia na zapalenie a stabilizaciu oblika"

EN 60974-10:2007 "Zariadenie na oblikové zvaranie. 10. &ast: Poziadavky na elektromagnetick(l kompatibilitu (EMC)"

Zariadenie spiia vymenované eurépske smernice a predpisy, ak je namontované, pouzivané a udrziavané v silade s priloZzenymi
pokynmi, plainymi zakonmi, normami a osvedgenou technickou praxou. Akékolvek nespravne pouZitie a/alebo lprava bude mat' za
nasledok zrudenie tohto prehlasenia. Posledné dve &islice roku, v ktorom bola po prvy krét pripojena znacka CE. 14

EL

H karaoksudaTpia eraipeia Snhdvel Sia g mapotong o1 To CITOTIG 240 & 310 AC/DC EASY - W000381667 - W000381669
Ao GAEG TIG OXETIKEG BIaTdieig Twy egfc Eupwaikov OBnyitbv kol Kavoviopwy: 2006/95/EK (LVD), 2004/108/EK (EMC),
2011/65/EE (ROHS) péow g e@appoyAg Twv e€AS TIPOTOTILV:

EN 60974-1:2005 “EZomAIGLAG guykdAMNoNG e 680 - Mépog 1: My 10x0og ouykoAnang'

EN 60974-2:2008 "EommAIGHOC GUYKSAANONG PE TO50 - MEpog 2: ZuaThpara wigng pe uypd”

EN 60974-3:2007 “E£omAIgp6C GUYKSAANTNG JeE TG0 - Mépog 3: Zuakeués Evapéng kal ataBepomoinong Tégou”

EN 60974-10:2007 “E€omhiopds ouykohnang e 1680, Mépoag 10: Amarfioeig nAekTpopayvnTikAg aupBarémrag (EMC)'

O e£omAIOPGE TUHPOPQRVETT e TIG TIpoavapepopeves Eupwaikég OBnyieg kal Kavoviapols pe Ty mpoldmogean om eykabioTaral,
XpnaIuoToIEiTal Kal CUVTNPEITaI CULQWVa e TIS ECwrAeIOEves oBnyieg, Ty 10xlouca vooBeaia, Ta TIpOTUTIO Kal Ti¢ BEATIOTEG
HnxavoAoyikég TIpaKTIKES, H BAwan aut akuplveral e mepitmwon havBaopévng xpang fifkar Tpomiorroinang. Ta Blo TeheuTaia
Wnoia Tou £Toug TPWINE eiBeang TG onuavang CE: 14
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