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

1.1. PRESENTATION OF INSTALLATION

CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C is a manual welding set that enables the following:
MIG-MAG welding with short arc, speed short arc, spray-arc, normal pulsed mode (only CITOPULS), using currents from 15A to
320A.

+ Feeding different types of wire
= Steel, stainless steel, aluminum and special wires
= solid and cored wires
= diameters from 0.6-0.8-1.0-1.2 mm

+

+ Coated electrode welding

1.2. WELDING SET COMPONENTS

The welding set consists of 4 main components :

1 - Power source including its primary cable (5m) and its ground strip (5m)
2 - Workshop trolley (optional),

3 - Universal trolley (optional),

4 - Cooler unit (optional)

Each item is ordered and supplied separately.
Options ordered with the welding set are delivered separately. To install these options, refer to the instructions supplied with the
option.

WARNING :
A The plastic handles are not intended for slinging the set. Stability of the equipment is guaranteed only for an incline of maximum 10°.
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1.3. POWER SOURCES TECHNICAL SPECIFICATIONS
| CITOSTEEL Il 320C - W000385052 | CITOPULS Iil 320C - W000385051

Primary side
Primary power supply 400V +/- 20% 400V +/- 20%
Primary power supply frequency 50/60Hz 50/60Hz
Effective primary consumption 12A 12A
Maximum primary consumption 18,7 A 18,7 A
Fuse primary 20 A Gg 20 A Gg
Maximum apparent power 13,1 KVA 13,1 KVA
Maximum active power 12,1 KW 12,1 KW
Active power in standby (IDLE) 50 W 50 W
Efficiency at maximum current 0,87 0,87
Power factor at maximum current 0,92 0,92
Cos Phi 0,99 0,99
Secondary side

No load voltage (according standard) 74V 74V
Welding range Max MIG 10V / 50V 10V / 50V
Welding range Max MMA 15A 1 320A 15A / 320A
Duty cycle at 100% (10 min cycle at 40°C) 220A 220A
Duty cycle at 60% (6 min cycle at 40°C) 280A 280A
Duty cycle at maximum current at 40°C 320A 320A
Wire feeder

Rollers plate 4 rollers

Wire feeding speed 0,5-250m/mn

Wire diameter usable 0.6to 1,2 mm

Weight, type, size of wire spool 300 mm

Maximum pressure of gas 6 bar

Miscelleanous

Dimensions (Lxwxh) 755 x 300 x 523 mm

Weight 28 Kg

Operating temperature -10°C/+40°C

Storage temperature -20°C/+55°C

Torch connection “European type”

Protection index IP23

Insulation class H

Standard

60974-1 & 60974-5 & 60974-10
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WARNING: This power source cannot be used in falling rain or snow. It may be stored outside, but it is not designed for use
without protection during raining.

A Generatorrecommended according to the welding current

600
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KVA
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2 - STARTING UP
2.1. POWER SOURCE GENERAL DESCRIPTION

The power source is composed with :

1- Front panel display

2-  European plug for torch

3-  Additional plug for 2 potentiometers torch or remote contréle
4-  Plug for ground cable and polarity inversion

5- Protection door for wire feeder section

6-  Spool axle, shaft, axle nut

7-  Gas purge button

8- Wire feeding button

9-  Wire driver

2.2, ELECTRICAL CONNECTIONS TO THE MAINS
CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Ill 320C is a 400 V/ 3-phase welding set.

responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consultation with the distribution network operator if necessary,
that the system impedance complies with the impedance restrictions.

WARNING: This Class A equipment is 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

WARNING: Provided that the public low voltage system impedance at the point of common coupling is lower than 33mQ, this
equipment is compliant with IEC 61000-3-11 and IEC 61000-3-12 and can be connected to public low voltage systems. It is the
A conducted as well as radiated disturbances.

2.3. CHOICE OF CONSUMABLES

Arc welding requires the use of wire of a suitable type and diameter as well as use of appropriate gas. Refer to the table of gases and synergies in
Paraf 6.3.

WARNING :
The following wires are used in reverse polarity: SD ZN = SAFDUAL ZN.
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2.4. POSITIONING THE WIRE

To set up the wire :

Turn the power source off.

Open the door of the wire-feeder unit [5] and ensure that it can not fall.

Unscrew the spool axle nut. [6].

Insert the spool of wire on the axis. Make sure that the locating pin of the shaft [6] is properly located into the reel locator.
Screw the spool nut [6] back on the shaft, tuming it in the direction shown by the arrow.
Lower the lever of wire driver [9] in order to release the rollers.

Take the end of the wire of the spool and cut the distorted end piece.

Straighten the first 15 centimeters of wire.

Insert the wire via the inlet wire-guide of the plate.

Lower the rollers [9] and raise the lever in order to immobilise it.

Adjust the pressure of the rollers on the wire to the correct tension.

Wire feed
The wire feeding button (8) feeds the wire into the torch. The wire feeds over 1s at minimum speed and the speed increases gradually until the set
wire speed is reached, but is limited to 12 m / min. The settings may be change at any time; the power source displays the speed.

To feed the wire through the torch
Maintain the wire feeding button (8).
Wire speed can be adjusted with the button on front panel.

To full the gas line or adjust the gas flow
Push the gas bleed button (9).

2.5. WIRE DRIVER WEAR PART

The wearing parts of the wire driver, whose role is to guide and advance the welding wire, must be adapted to the type and diameter of the welding
wire used. On the other hand, their wear may affect the welding results. Is necessary to replace them.

Please refer to paragraph 5.5 to choose wearing parts for wire driver.

2.6. CONNECTION OF THE TORCH

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

For this purpose, please refer to the torch instructions.

2.7. GAS INLET CONNECTION

The gas outlet is positioned at the rear of the power source. Simply connect it to the pressure-regulator outlet of the gas cylinder.
+ Place the gas cylinder on the trolley at the rear of the power source and fasten the bottle using the strap.

+ Open the cylinder valve slightly to allow existing impurities to escape and then reclose it.

+ Mount the pressure regulator/flowmeter.

+ Open the gas cylinder.

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

WARNING :
Be sure that the gas cylinder is properly secured on the trolley by attaching the safety strap.

2.8. SWITCH ON

1 The main switch is located at the rear of the power source.
Flip this switch to turn the machine on.

0 @3 Note: This switch must never be flipped during welding.
At each start-up, the power source displays the software version and recognized power.
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3 - INSTRUCTIONS FOR USE
O 3.1. FRONT PANEL FUNCTIONS
1

OERLIKON o 25 1

SETUP « £ / 1.2

Ar82/C0:218 Fe SG 1/2
Ar92/C028 @ %, cusie % ®RCW
® Mcw

Ar/COz/0: @ 4 Cufl ®

Co: @ AlMg5 @ ® BCW

® SO Zn
® Cr Ni

Ar/COz /H: ® AlMg3.5@

ArS8/CO0=2 @ ® ® Ar AlSi®

Ar/HeACOz

Left display: Voltage, Right display: Current/ wire speed /wire thickness
Display for selection of welding mode

Selector button for welding mode / Button cancel in program mode
Selector switches for welding process

Measurement indicator of displayed values (pre-welding, welding and
post-welding data)

Led indicator for program mode
Encoder voltage setup and navigation

Encoder for current, wirespeed, metal sheet thickness setup and
navigation

Display mode indicator current, wirespeed, metal sheet thickness
Selector button for pre-display and program management

Selector switch for type of gas, wire diameter and type of welding wire

FEE HEE HEMEE
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3.2. CALIBRATE THE POWER SOURCE

WARNING :
When starting up for the first time, the calibration is an unavoidable step to achieve quality welding. If polarity is reversed, this
step must be repeated.

Step 1: Turn the wire diameter switch to SETUP position and press the OK button to access the COnFIG Setup screen.
Step 2: Select the CaL parameter with the left-hand encoder and select On with the right-hand encoder.

Step 3: Press the OK button on the front panel. The display unit indicates triGEr.

Step 4: Remove the torch nozzle.

Step 5: Cut the wire.

Step 6: Place the piece in contact with the contact tube.

Step 7: Press the trigger.

Step 8: The display will indicate the value of L (cable inductance).

Step 9: Display the value of R using the right-hand encoder (cable resistance).

Step 10: Exit Setup.

3.3. DYSPLAY AND USE

3.3.1. Synergic mode

The Current, Voltage and Thickness values listed for each wire feed speed setting are provided for information purposes only. They correspond to
measurements under given operating conditions, such as position, length of the end section (flat position welding, butt welding).
The units current/voltage displayed correspond to the average measured values, and they may differ from the theoretical values.

Led indicator for program mode:

= OFF: pre-welding display of instructions.

= ON: Display of measurements (average values).
= Flashing: Measurements during welding.

Selection of wire, diameter, gas, welding process

Select the type of wire, the wire diameter, the used welding gas and welding process by turning the appropriate switch.
Selection of the material will determine the available values for diameter, gas and processes.

If synergy does’nt exist, power source displays nOt SYn,GAS SYn,DIA SYn Or PrO SYn.

Selection of welding mode, arc length and pre-welding display
Select welding mode 2T, 4T, spot, synergic and manual by using press button return (3). Arc length can be adjusted with left encoder (7) and pre-
welding display adjustement is performed with right encoder (8). The selection of pre-welding preset is performed with press button OK. (10)

3.3.2. Manual mode
This is the disengaged mode of the welding machine. Adjustable parameters for it are wire speed, arc voltage and fine setting.
In this mode, only the wire speed value is displayed.

3.3.3. SETUP mode

Accessing the SETUP:

The SETUP screen can only be accessed when no welding is in progress, by setting the Wire Diameter selector on the front panel to position 1.
It consist in two pull-down menu :

'CYCLE' > Setting for the cycle phases. Refer to paragraph 6.2 for details

‘COnFIG’ - Power source configuration

Configuring the SETUP:

In SETUP position, select CYCLE or COnFIG by pressing the OK button. (10)
Turn the left-hand encoder to scroll through the available parameters.

Turn the right-hand encoder to set their value.

No welding start. All the changes are saved on exiting the SETUP menu.
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List of accessible parameters in COnFIG menu

diI;:Ttay Right display Step Default Description
Configuration of the Water Cooling Unit. 3 possibles states :
- On : Forced on, watercooler is always activated
GrE On -;OFF - Aut Aut - OFF: Forced off, watercooler is always desactivated
- Aut : Automatic mode, Watercooler works when according need
Security of water cooling. 3 possible states :
- nc : Normally closed,
ScU Nnc - no - OFF OFF - no : Norma”y open,
- OFF : Desactivate
Unit displayed for wire speed and thickness:
Unit US-CE CE - US : inch unit
- CE : meter unit
CPt OFF-0,01 - 1,00 001 s 030 Trigger holding time in or.der to call program (Only in 4T welding mode).
Can be use only for welding program from 50 to 99.
PGM Nno - yES no Activate / desactivate program management mode
Use to setup available adjustement range of the following parameters: wire speed, arc
PGA OFF - ;000 - 020 % 1% OFF voltage, arc dynamics, pulse fine-setting. Use only when program management is activated
and programs are locked.
Select adjustement Wire speed and arc voltage :
Adj Loc—1C Loc - Loc : Local on the power source
- rC : remote Control or torch potentiometer
CAL OFF -on OFF Calibration of torch & ground harness
L 0-50 1uH 14 Cable choke setting / display
r 0-50 1Q 8 Cable resistor setting / display
SoF Nno - yES no Software update mode.
FAC Nno - yES o Factory §ettings reset. Pressing YeS will cause a reset of the parameters to factory defaults
when exit SETUP menu.
List of accessible parameters in CYCLE menu
diI;:Ttay Right display Step Default Description
Pt 00.5-10.0 0ls 05 Spqt time. In Spot mode and in Manual mode, the Hot Start, Downslope and sequencer
settings cannot be changed
PrG 00.0-10.0 0,1s 0,5 Pre-gas time
tHS OFF-00.1-10.0 0,1s 0,1 Hot start time
THS --70-70 1% 30 Hot start current (wire speed). X% + the welding current
UHS --70-70 1% 0 Hot start voltage X% = the arc voltage
dYn ég : ég 1% 0 Fine setting in short arc
FP 58 : 58 1% 0 Fine setting in pulse
dyA 00-100 1 50 Arc striking dynamics at electrode
tSE OFF -0.01 -2.50 0,01s OFF Sequencer time (Sequencer, only in synergic mode)
ISE --90 + 90 1% 30 Sequencer current level. X% + the welding current
dSt OFF -00.1-05.0 0,1s OFF Down-slope time
DdSI --70-00.0 1% - 30 Down-slope current (wire speed). X% * the welding current
dSU -70-70 1% 0 Down-slope voltage. X% = the arc voltage
Pr_ 0.00-0.20 0,01s 0,05 Anti-stick time
PrS Nno - yES no Pr-Spray activation
PoG 00.0-10.0 0,05s 0,05 Post-gas time

3.3.4. Program management

CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS I1l 320C allows creating, store and modifying up to 99 welding programs directly on front panel from
program 00 to program 99. This function is activated by moving parameter PGM from no to YES in COnFIG menu.

P00 is the working program in any state. (Program management mode activated or desactivated). When power source is working on
this program, the Led indicator “JOB” is switched off. All commutators are accessible in this mode, so it will be used to set programs.

P01 to P99 are program saved, only if program management mode is activated. When power source is working on these programs, the
led indicator “JOB” is switched on. In this mode, commutators welding process, wire diameter, gas and metal are not available.
When a program selected has been modified, the indicator “JOB” blinks.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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Create and save a program:
These paragraphe explains how to create, modify and save a welding program. Hereunder is explained the common menu used.

1) Activate program management mode SETUP - PGM - put YES - exit SETUP
2)  Set your program with commutators then long push on button OK
3)  Screen displays message as following:

Function selection:
rEC: Save program
Ld: Load program
cod: Activate locking
code

Program number
selection.from PO1 to
P99.

P00: Cancel program
mode

Validate action in
progress

Cancel action in
progress.

an,
\

NOTE : The CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C allows to lock program menu. This function is available on program screen with the parameter cod.
The locking key entered has to be written in order to desactivate the function lock.

3.3.5. Program call with trigger

This function allows to chain from 2 to 10 programs. This function is available in 4T welding mode only and program management mode has to be activated

Program chaining :
The function program call works with programs from P50 to P99 by ten.

= P50->P59 ; P60>P69 ; P7T0->P79 ; P80->P89 ; P90->P99

Selec first program with which you want to begin your chain. Then during welding, each time you will push trigger, program will change.
To chain less than ten programs, in the program following end of loop desired put a different parameter (As synergy or welding cycle).
Itis possible to setup time of trigger push to detect change of program chain : SETUP - CPT - put value from 1 to 100 - exit SETUP

Example: Create a program list from P50 to P55 (6 programs).

In program P56, put different welding cycle or synergy than P55 in order to finish chain

Select program P50 (First program for start of welding)

Start welding

Each time trigger will be pushed, power source will change program until P55. When chain is finished, power source will restart to P50.

B o =
==
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4 - OPTIONS, ACCESSORIES

1 - COOLER UNIT SYSTEM (On demand)

2 - REMOTE CONTROL RC SIMPLE
Réf. W000275904

Remote control functions:
Adjust wire speed during welding and out off welding
Adjust arc voltage during welding and out off welding

3 - TROLLEY Il NEW VERSION
Réf. W000383000

It enables to easily move the power source in a worshop environment.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C 13
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4 - UNIVERSAL TROLLEY
Réf. W000375730

It enables to easily carrying the power source in a worshop environment.

STANDARD TORCH

W000345091
W000345092
W000345093

W000345097
W000345098
W000345099

WATERCOOLED TORCHES (to use only with watercooler option)

W000345094 CITORCHM 341W 3 M
W000345095 CITORCHM 341W 4 M
W000345096 CITORCHM 341W 5 M
W000345100 CITORCHM 441W 3 M
W000345101 CITORCHM 441W 4 M
W000345102 CITORCHM 441W 5 M
W000274868 CITORCH M 450W 3 M
W000274869 CITORCH M 450W 4 M
W000274870 CITORCH M 450W 5 M
POTENTIOMETER TORCH

W000345118 CITORCH MP 341 4M
W000345120 CITORCH MP 341W 4M
W000345122 CITORCH MP 441W 4M
14

CITORCHM 3413 M
CITORCHM 3414 M
CITORCHM 3415 M

CITORCHM 4413 M
CITORCHM 4414 M
CITORCHM 4415M

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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5 - MAINTENANCE

5.1. GENERAL

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

WARNING :

Never carry out cleaning or repair work inside the device before making sure that the unit has been completely disconnected from
the mains.

Dismantle the generator panels and use suction to remove dust and metal particles accumulated between the magnetic circuits
and the windings of the transformer.
A Work must be performed using a plastic tip to avoid damage to the insultation of the windings.

At each start-up of the welding unit and prior to calling customer cupport for technical servicing, please check that:
= Power terminals are not improperly tightened.

= The selected mains voltage is correct.

= There is proper gas flow.

= Type and diameter of the wire.Torch condition.

TWICE PER YEAR

= Perform calibration of the current and voltage settings.

= Check electrical connections of the power, control and power supply circuits.
= Check the condition of insulation, cables, connections and pipes.

= Perform a compressed air cleaning

5.2. ROLLERS AND WIRE GUIDE

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

The motor reduction unit requires no maintenance.

5.3. TORCH

Regularly check the proper tightness of the connections of the welding current supply. Mechanical stresses related to thermal shocks tend to loosen
some parts of the torch, particularly:

=  The contact tube

=  The coaxial cable

=  The welding nozzle

=  The quick connector

Check that the gasket of the gas inlet spigot is in good condition.

Remove the spatter between the contact tube and the nozzle and between the nozzle and the skirt.

Spatter is easier to remove if the procedure is repeated at short intervals.

Do not use hard tools that may scratch the surface of these parts and cause spatter to become attached to it.
=  SPRAYMIG SIB, W000011093
=  SPRAYMIG H20, W000010001

Blow out the liner after each change of a spool of wire. Carry out this procedure from the side of the quick fitting connector plug of the torch.
If necessary, replace the wire inlet guide of the torch.

Severe wear of the wire guide may cause gas leaks towards the rear of the torch.

The contact tubes are designed for long use. Nevertheless, the passage of wire causes them to wear off, widening the bore more than the
permissible tolerances for good contact between the tube and the wire.

The need to replace them becomes clear when the metal transfer process becomes unstable, all the settings of the work parameters remaining
otherwise normal.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C 15



5.4. SPARE PARTS, COMPONENTS

The list below contains components that can be directly purchased from your local provider. For other codes, please refer to aftersales service.

(¢ Please refer to exploded view for preview of components)

W000386033 | FANS 24VDC 80X25 QTY 2
W000386037 | FRONT PANEL CITOSTEEL il 320C
W000386039 | FRONT PANEL CITOPULS Il 320C
W000386040 | TRANSPARENT PLASTIC COVER
W000386041 | AUXILIARY TRANSFORMER 200VA

W000384735 | RIBBON CABLES

W000278017 | SOLENOID VALVE 24V DC
W000277987 | EURO TORCH SOCKET
W000277882 | AUXILARY POWER SUPPLY BOARD
W000385787 | SWITCH ON OFF 40A
W000241668 | MALE WELDING SOCKET
W000148911 | FEMALE WELDING SOCKET
W000265987 | RED BUTTONS KIT

W000277988 | FEEDING UNIT 4 ROLLS COD150P
W000277989 | COVER UNIT AND LEVER
W000278021 | LOCKING UNIT HINGE

Casing :
20003018P
1x 91605051P
2x 87000055P
00233009FP
20003019P
20003020P
W000278021

16 CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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?0002932P

2000301 1P

?0003012P

?0003010P

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C 17
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Internal and inverter :

91633326P
10904556P - 91633175P
Z 00161 =

?1633352P

WO0002/7988
\ L

?0003022P

9?0002843P
20000308P

W000386033 (R

18 CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C



Front and rear :

WOO0385787 .

D4081581P

WO00386041

WO00386037 CITOSTEEL
WOD0384603% CITOPULS

EN

00133110P

F0002315P

— . WOD0Z278017

71633320F

WO0D373703

1
\ \eooo727P
\90003007P

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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F000038YP
20003018P

21633207

\WO0O00148911
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5.5. WEAR PARTS
The list below contains wear parts of the CITOSTEEL IIl 320C / CITOPULS Ill 320C that can be directly purchased from your local provider.

REFERENCE DESIGNATION

W000373703 DUST FILTER
W000278018 LOT OF 2 SCREWS FOR ROLLER
W000277338 ROLLER ADAPTOR

Wear parts for wire guide

INPUT INTERMEDIATE OUTPUT
WIRE GUIDE ADAPTATOR ROLLER WIRE GUIDE WIRE GUIDE
W000305125
STEEL Plasti W000277008 Woo0277335
Stainless asle W000277338 | W000267599 W000277334 W000277335 | W000277336
W000277333
STEEL W000305126 WO000277336
14/1,6 W000277009
FLUX- 09/1,2 W000277010 W000277335
CORED WIRE 12/16 W000277333 | WO000277338 | W000266330 W000277334 W000277335 | W000277336
14/16 W000277011 W000277336
LIGHT 1,0/1,2 ALUKIT W000277622
ALLOYS 1,2/1,6 ALUKIT W000277623

Possible use of steel rollers ALU with steel wire and coated wire.

Mounting roller
The mounting of the rollers on the deck requires an adapter réf. W000277338.

20 CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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5.6. TROUBLESHOOTING PROCEDURE

Servicing of electrical equipment must be performed by qualified personnel only.

| CAUSES |

SOLUTIONS |

GENERATOR IS ON WHILE THE FRONT PANEL IS OFF |

Power supply

Check the mains supply (to each phase)

DISPLAY OF THE MESSAGE E01-ond |

The maximum striking current of the power source was exceeded

Press the OK button to clear the fault. If the problem persists, call Customer
Support

DISPLAY OF THE MESSAGE E02 inu |

Poor recognition of the source of power — only at start-up —.

Connectors in fault

Make sure that the ribbon cable between the inverter's main card and the cycle
card is properly connected.

DISPLAY OF THE MESSAGE E07 400 |

Inappropriate main voltage

Make sure that the main voltage is in the +/- 20% acceptable range of primary
power supply of the power source.

DISPLAY OF THE MESSAGE E24 SEn |

Temperature sensor in fault

Make sure that connector B9 is properly connected to the cycle card (if not,
temperature measurement is not performed)
The temperature sensor is out of order. Call Customer Support

DISPLAY OF THE MESSAGE E25 -C |

Power source overheating

Ventilation

Let the generator cool down
The fault disappears by itself after several minutes
Make sure that the inverter fan works.

DISPLAY OF THE MESSAGE E33-MEM-LIM
This message indicates that the memory is no longer operational

Malfunctioning during saving of memory

| Call Customer Service.

DISPLAY OF THE MESSAGE E43 brd |

Electronic board in default

| Call Customer Service.

DISPLAY OF THE MESSAGE E50 H20 |

Cooler unit in default

Make sure that cooler unit is well plugged.
Check cooler unit (Transformer, waterpump,...)
If no cooler unit is used, desactivate parameter in SETUP menu.

DISPLAY OF THE MESSAGE E63 IMO |

Mechanical problem

Pressure roller is too tight.
Wire feed hose is clogged with dirt.
The lock of the wire feed spool axle is too tight.

DISPLAY OF THE MESSAGE E65-Mot |

Defective connectors
Mechanical problem

Power supply

Check the connection of the encoder ribbon cable to the wire feeder's motor.
Make sure that the wire feeder assembly is not blocked.

Check the connection of the motor's power supply.

Check F2 (6A) on the auxiliary power card.

DISPLAY OF THE MESSAGE E-71-PRO-DIA-MET-GAS |

HMI selector PROCESS-DIAMETER-METAL-GAS in default

Turn selector to unlock, after call customer service if always in
default

DISPLAY OF THE MESSAGE StE PUL |

Inverter not well recognized

| Call Customer Service

DISPLAY OF THE MESSAGE I-A-MAHX |

Maximum current of power source reached

| Decrease wire speed or arc voltage

DISPLAY OF THE MESSAGE bPX on |

Message indicating that the OK button or CANCEL button is kept

depressed at unexpected times

Push button to unlock, after call customer service if always in défault

DISPLAY OF THE MESSAGE SPEXXX |

Wire feeding is always activated involuntarily

Check the wire feeding button isn’t blocked
Check the connection of this button and electronic board
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| DISPLAY OF THE MESSAGE LOA DPC |

UPDATE software by PC is activated involuntarily Stop and start the power source, after call customer service if always in
default
| TRIGGER FAULT |
This message is generated when the trigger is pulled at a time when it can | Trigger pulled before the power source is turned on or during a reset due to a
accidentally cause starting a cycle. fault.

I NO WELDING POWER - NO ERROR MESSAGE |

Power cable not connected Check the connection of the ground strip and the torch

Power source failure In Coated Electrode mode, check for voltage between the welding terminals at
the front of the generator. If no voltage, call Customer Support.

| WELDING QUALITY |
Wrong calibration Check the fine setting parameter (RFP = 0)
Change of torch and/or ground strip or workpiece Perform re-calibration.(Verify proper electrical contact at the welding circuit).
. . Make sure that the sequencer is not activated. Check the Hot Start and the

Unstable or fluctuating welding
down-slope.

Unstable or fluctuating welding ﬁjekleesct the manual mode. The limitation is imposed by synergy compatibility

If using RC JOB make sure you have not activated the password-operated

Limited range of adjustment settings setting limitation

Poor power source power supply Check proper connection of the three power supply phases.

| OTHER |
Wire stuck in the molten pool or at the contact tube Optimise the arc extinction parameters:PR spray and post retract
Display of the triG message when turning the power on. The TtriG message is displayed if the trigger is activated before switching on

the welding set

If the problem persists, you may reset the parameters to factory defaults. For this purpose, with the welding unit turned off, select the Setup position at the
front panel selector, press the OK button and keep it depressed while turing on the generator.
PLEASE NOTE

Consider recording your work parameters first, because this operation will erase all the programmes saved in memory. If RESETTING to factory values
does not solve the problem, call Customer Support.
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5.7. ELECTRICAL DIAGRAM
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6 - ANNEXES
6.1. PRESENTATION OF WELDING PROCESSES

For carbon and stainless steels, CITOSTEEL Ill 320C / CITOPULS Il 320C uses 2 types of short arc:
+ “soft” or “smooth” short arc

EN

+ The “dynamic” short arc or « SSA ».

Pulsed MIG may be used on all types of metal (steel, stainless steel and aluminium) with solid wires and some cored wires. It is particularly
suitable for stainless steel and aluminium, for which it is the ideal process, eliminating spatter and achieving excellent wire fusion.

+ Characteristics of the power source arc

Woltage
(Vs

A

u

Curngnt
{Is)

“Soft”or “Smooth” short arc (SA) I—'

The “soft” short arc achieves great reduction in spatter when welding carbon steels, resulting in a very significant reduction in finishing costs.
It improves the appearance of the weld bead thanks to improved wetting of the molten pool.

The “soft” short arc is suitable for welding in all positions. An increase in wire feed speed enables entering spray arc mode without preventing
transition into globular mode.

Waveform of short arc welding process

Note: The “soft” short arc is slightly more energetic than the "speed" short arc. Consequently the “speed” short arc may be preferable to the "soft" short
arc for welding very thin sheets (< 1 mm) or for welding penetration passes.

+
“Dynamic” short arc or “Speed Short Arc” (SSA) I—'

The Speed Short Arc or SSA allows greater versatility in welding carbon and stainless steels and absorbs fluctuations in the welder’s hand
movements, for example when welding in a difficult position. It also helps compensate for differences in the preparation of the workpieces.

By increasing the wire feed speed, the SA mode enters seamlessly into SSA mode, while preventing the globular mode

Thanks to its quick arc control and using appropriate programming, CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C can artificially extend
the Short Arc range to higher currents, in the range of the speed short arc.
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Waveform of speed short arc welding process

By eliminating the "globular" arc mode, which is characterized by heavy and sticky spatter and higher energy than the short arc, the
speed short arc enables to:

Reduce the amount of distortions at high welding currents in the typical "globular" welding range
Reduce the amount of spatter compared to the globular mode

Achieve good weld appearance

reduce smoke emissions compared with the usual modes (up to 25% less)

Achieve good rounded penetration

Enable welding in all positions

4430834838338

Note: The CO2 programmes automatically and exclusively use the “soft’ short arc and do not enable access to the speed short arc.
The “dynamic” short arc is not suitable for CO2, welding due to arc instability.

NORMAL Pulsed MIG I_’

Metal transfer in the arc takes place by detachment of droplets caused by current pulses. The microprocessor calculates all the Pulsed MIG
parameters for each wire speed, to ensure superior welding and striking results.

The advantages of pulsed Mig are :

Reduced distortions at high welding currents in the customary "globular" welding and spray arc ranges
Enables all welding positions

Excellent fusion of stainless steel and aluminium wires

Almost complete elimination of spatter and hence of finishing work

good bead appearance

+ Reduced smoke emissions compared with customary methods and even-speed short-arc (up to 50% less);

Pulsed CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C programs for stainless steel eliminate the small spatter that may occur on thin sheets at
very low wire feed speeds. These "balls" are caused by slight spraying of the metal at the time of droplet detachment. The extent of this
phenomenon depends on the type and origin of the wires.

+ + + + o+

These programmes for stainless steel have undergone improvements for operation at low currents and increasing the flexibility of use for thin
sheet welding using Pulsed MIG method.

Excellent results for welding thin stainless steel sheets (1 mm) are obtained using the pulsed MIG method with @ 1 mm wire in M12 or M11
shield (average 30A is acceptable).

The appearance of joints processed using, CITOSTEEL Ill 320C / CITOPULS Il 320C is of a quality comparable with that achieved by TIG

welding.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C

25



I EN
6.2. ADVANCED WELDING CYCLE

2- Step cycle

Pressing the trigger activates wire feed and pre-gas and turns on the welding current.. Releasing the trigger causes the welding to stop.

The Hot Start cycle is validated by the tHSOFF parameter in the general Cycle submenu of the SETUP. It enables starting the welding with
a current peak that facilitates striking.
The down-slope enables weld bead finish with a decreasing level of welding.

i kg

Wire speed
+THS .
i ol 7 ‘8"
I% : ; THS |

vuns | Arc length |

b O

e ol

Pulling the trigger the first time activates the pre-gas, followed by Hot Start. Releasing the trigger starts the welding.
If HOT START is not active, welding will start immediately after pre-gas. In such a case, releasing the trigger (2" step) will have no effect, and the
welding cycle will continue.

4- Step cycle

Pressing the trigger in the welding phase (3rd step) enables control of the duration of the down-slope and anti-crater functions, according to the pre-
programmed time delay.
If there is no down-slope, releasing the trigger will immediately switch into post-gas (as programmed in the Setup).

In 4-Step mode (4T), releasing the trigger stops the anti-crater function if slope-down is ENABLED.
If slope-down is DISABLED, releasing the trigger will stop the POST-GAS.
The Hot Start and slope-down functions are not available in manual mode
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Spot cycle

Pressing the trigger activates wire feed and pre-gas and turns on the welding current. Releasing the trigger causes the welding to stop.
Adjustment of the Hot Start, down-slope and sequencer settings is disabled. At the end of the spot time-delay, welding stops.
B S

—

“ 8>

c
<
o

i ; ;
! 1 [
' 1 [
I ;i

PG ) 1 PoG

The sequencer is validated by the parameter “tSE0FF” in the specific cycle submenu of the SETUP.
Toaccess it :

The "tSE" parameter is displayed in the "CYCLE" menu

Set this parameter to a value between 0 and 9.9 s.

Sequencer cycle

tSE : Duration of the 2 plateaux if # OFF.
ISE : 2nd level current as % of the 1st level.
Available only in synergic mogg,_ 2T cycle, or 4T cycle

{

| : i
' 1 '
' 1 1
1 1

PG ! I PoG

> < -}

Fine setting (parameter adjustable in the "rFP cycle setup menu)

In pulsed welding, the fine-setting function enables optimising the place of droplet detachment according to the variation in the compositions of
utilized wires and welding gases.

When fine spatter that may adhere to the workpiece is observed in the arc, the fine-tune setting must be changed toward negative values.

If large drops are transferred by the arc, the fine-tune setting must be changed towards positive values.

In Smooth mode (short arc), lowering the fine-tune setting enables achieving a more dynamic transfer mode and the possibility of welding while
reducing the energy carried to the weld pool by shortening the arc length.

A higher fine-tune setting causes an increase in arc length. A more dynamic arc facilitates welding in all positions, but has the disadvantage of
causing more spatters.
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PR-spray or wire sharpening

The end of welding cycles can be modified to prevent the formation of a ball at the end of the wire. This wire operation produces almost

perfect restriking. The selected solution consists in injecting a current peak at end of cycle, which causes the wire end to become pointed.

EN

[ Note: This current peak at end of cycle is not always desirable. For instance, when welding thin sheet metal, such this mechanism can cause a crater.

6.3. LIST OF SYNERGIES

0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

M21 M21 M21 M21

M14 M14 M14 M14

FeSG 112 M20 M20 M20 M20
/ 11 11 11

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AISi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg3 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro SI / C1 C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1
SD ZN / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / 11 11
MCW : / / M21 M21

SD 200
BCW: / / / M21
SD 400 / / / 11
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

M21 M21 M21 M21

Fe SG 1/2 M14 M14 M14 M14

M20 M20 M20 M20

/ M12 M12 M12

CrNi / M12 M12 M12

/ M11 M11 M11
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PULSE
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2mm

/ M21 M21 M21

Fe SG 1/2 / M14 M14 M14

/ M20 M20 M20

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AISi / / C1 C1

Al / / / C1
AlMg 3,5 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro SI / / C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1

MCW
SD 200 / / / M21
BCW

SD 400 / / / M21

NOTE: For any other synergies, please contact our agency.

GAZ TABLE
Description on power source Gaz name
C0O2 1
Ar(82%) / CO2(18%) M21
Ar(92%) / CO2(8%) M20
Ar/C0O2/02 M14
Ar/CO2/H2 M11
Ar(98%) | CO2(2%) M12
Ar/He/CQO2 M12
Ar C1
TABLE DES FILS
Description on power source Designation Wire name
Nertalic G2 Filcord D
Fe SG 1/2 Steel Solid wire Filcord Filcord E

FilcordC  Starmag

Solid wire galva Solid wire galva Filcord ZN
Filinox
CiNi . o .I-Tilinox 307 .
Stainless steel solid wire Filinox 308 Lsi
Filinox 316 Lsi
AISi Filalu AISi5
Al Filalu Al 99,5
AlMg3 Aluminium solid wire Filalu AIMg3
AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5
AlMg5 Filalu AIMg5
CuproSi Copper Silicium solid wire Filcord CusSi
CuproAl Copper Aluminium solid wire Filcord 46
BCW Basic core wire SAFDUAL
MCW Metal core wire STEEL CORED
RCW Rutil core wire INOXCORED

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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Le soudage a l'arc et le coupage plasma peuvent étre dangereux
FR pour l'opérateur et les personnes se trouvant a proximité de l'aire de
travail. Lire le manuel d'utilisation
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1 - INFORMATIONS GENERALES

1.1. PRESENTATION DE L'INSTALLATION
Le CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C est une installation de soudage manuel permettant:

+ de souder en MIG-MAG, short arc, speed short arc, en pulsé normal (seulement sur le CITOPULS) avec une intensité de 15A a
320A.
+ de dévider des fils de natures différentes
= acier, inox, aluminium et fils spéciaux

= fils pleins et fils fourrés
= diametres de 0.6-0.8-1.0-1.2 mm

+ de souder en électrode enrobée.

1.2. COMPOSITION DE L'INSTALLATION

L'installation est composée de 4 éléments principaux:

1 - La source de puissance, son céble primaire (5 m) et son céble de masse (5m)
2 - Le chariot atelier (option),

3 — chariot universel (option),

4 - Le groupe de refroidissement (option)

Chaque élément est commandé et livré séparément.
Les options commandées avec l'installation sont livrées & part. Pour la mise en place de ces options, se reporter & I'instruction de

montage livrée avec l'option.

ATTENTION :
A Les poignées plastiques ne sont pas prévues pour élinguer le poste. La stabilité de I'installation est assurée jusqu’a une inclinaison de
10°.

4 CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C




1.3. SPECIFICATIONS TECHNIQUES

FR

| CITOSTEEL Ill 320C - W000385052 | CITOPULS Ill 320C - W000385051

Primaire
Alimentation primaire 400V +/- 20% 400V +/- 20%
Fréquence d'alimentation primaire 50/60Hz 50/60Hz
Consommation primaire efficace 12A 12A
Consommation primaire maximum 18,7 A 18,7 A
Fusibles primaire recommandés 20 A Gg 20 A Gg
Puissance apparente maximum 13,1 KVA 13,1 KVA
Puissance active maximum 12,1 KW 12,1 KW
Puissance active en mode veille (IDLE) 50 W 50 W
Efficacité au courant maximum 0,87 0,87
Facteur de puissance au courant maximum 0,92 0,92
Cos Phi 0,99 0,99
Secondaire

Tension a vide (selon la norme) 74V 74V
Plage de soudage MIG 10V 150V 10V / 50V
Plage de soudage électrode enrobée 15A / 320A 15A 1 320A
Facteur de marche & 100% (Cycle 10 minutes a 40°C) 220A 220A
Facteur de marche & 60% (Cycle 6 minutes & 40°C) 280A 280A
Facteur de marche au courant maximum & 40°C 320A 320A
Dévidoir

Galets 4 galets

Vitesse de dévidage 0,5-25,0m/min

Plage diamétre fil 0.6-1,2mm

Poids, taille de la bobine de fil 20kg, 300 mm

Pression de gaz maximum 6 bar

Divers

Dimensions (L x | x h) 755 x 300 x 523 mm

Poids 28 Kg

Température de fonctionnement -10°C/+40°C

Température de stockage -20°C/+55°C

Connectique torche “Européen”

Indice de protection IP23

Classe d'isolation H

Norme

60974-1 & 60974-5 & 60974-10
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ATTENTION: Cette source n'est pas utilisable sous la pluie ou la neige, elle peut étre stockée a I'extérieur, mais n'est pas
prévue pour étre utilisée sans protection pendant des précipitations

A Generator recommended according to the welding current

600
500
400
300
200
100

0

20 30 40 50 60 70 75
KVA
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2 - MISE EN SERVICE
2.1. DESCRIPTION GENERALE DE LA SOURCE DE PUISSANCE

Le générateur est composé de la fagon suivante :
Face avant

Raccord européen

Prise additionnelle pour le raccord de la torche & 2 potentiométres ou de la commande & distance
Prise cable de masse et inversion de polarité
Porte dévidoir

Axe bobine

Bouton purge gaz

Bouton avance fil

Moteur dévidage

PN

2.2. RACCORDEMENT ELECTRIQUE
Le CITOSTEEL 11 320C / CITOPULS 11l 320C est un poste 400 V triphasé.

ATTENTION: Sous réserve que l'impédance de réseau public d’alimentation basse tension au point de couplage commun soit
inférieure a 33 mQ, ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11 et a la CEI 61000-3-12, et peut étre connecté aux réseaux
publics d'alimentation basse tension. Il est de la responsabilité de l'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s’assurer, en
consultant 'opérateur du réseau de distribution si nécessaire, que I'impédance de réseau est conforme aux restrictions
d'impédance

ATTENTION: Ce matériel de Classe A n'est 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, & cause des perturbations conduites aussi bien que rayonnées.

2.3. CHOIX DES CONSOMMABLES

Le soudage a I'arc nécessite l'utilisation d'un fil de nature et de diamétre adapté ainsi que I'utilisation du gaz adéquat. Veuillez vous référer au paragraphe
6.3 pour de plus amples informations

ATTENTION :
le fil suivant est utilisé en polarité inverse : SD ZN = SAFDUAL ZN.
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2.4. POSITIONNEMENT DU FIL

Pour mettre en place le fil :

Mettre le générateur hors tension.

Ouvrir la porte du dévidoir [5] et s'assurer qu’elle ne puisse pas retomber.
Dévisser I'écrou de I'axe bobine [6].

Introduire la bobine de fil sur I'axe. S'assurer que I'ergot de I'axe [6] est bien en place sur la bobine.
Visser I'écrou [6] sur 'axe en le tournant dans le sens indiqué par la fleche.
Abaisser le levier [9] pour libérer les contre-galets.

Prendre I'extrémité du fil de la bobine et couper la partie tordue.

Redresser les 15 premiers centimétres de fil.

Introduire le fil par le guide-fil de la platine.

Abaisser les contre-galets [9] et remonter les leviers.

Ajuster la pression des contre-galets sur le fil.

Avance fil

Le bouton avance fil [8] permet de faire avancer le fil dans la torche. Le fil avance 1s a la vitesse minimale puis la vitesse augmente progressivement
jusqu’a la valeur de consigne vitesse fil, limitée a 12 m/min. La consigne peut étre modifiée a tout moment. La vitesse est représentée sur la face avant
du poste.

Pour faire avancer le fil dans la torche
Maintenir appuyer le bouton avance fil [8].
La vitesse de dévidage peut étre modifiée avec le codeur en face avant.

Pour remplir le circuit gaz ou régler le débit du gaz
Appuyer sur le bouton purge gaz [9].

2.5. PIECES D’USURE DU DEVIDOIR

Les piéces d'usure du guide fil, dont le role est de guider et de faire avancer le fil de soudage, doivent étre adaptées au type et au diamétre du fil de
soudage utilisé. D'autre part, leur usure peut affecter les résultats de soudage. Si c'est le cas, Il est nécessaire de les remplacer. S'il vous plait se référer
au paragraphe 5.5 afin de choisir les piéces d'usure du guide fil.

2.6. RACCORDEMENT TORCHE

La torche de soudage MIG se raccorde a I'avant de la partie dévidage, aprés s'étre assuré qu'elle soit bien équipée des piéces d'usures correspondantes
au fil qui va étre utilisé pour le soudage.

Pour cela se reporter a la notice accompagnant la torche.

2.7. RACCORDEMENT DU GAZ
La sortie gaz est placée a l'arriére du générateur. Il suffit de raccorder cette derniére a la sortie du détendeur sur la bouteille de gaz
+ Mettre la bouteille de gaz sur le chariot a |'arriere du générateur et fixer la bouteille a I'aide de la sangle.
+  Quuvrir légérement puis refermer le robinet de la bouteille pour évacuer éventuellement les impuretés.
+ Monter le détenteur/débitmetre.
+ Raccorder le tuyau gaz livré avec le faisceau du dévidoir sur la sortie du détendeur.

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

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

2.8. MISE EN MARCHE

1 L'interrupteur général est situé a I'arriere du générateur. La mise en fonctionnement se fait en basculant cet interrupteur.

Note: Ne jamais basculer I'interrupteur en cours de soudage.
0 A chaque démarrage le générateur affiche la version logicielle et la puissance reconnue et le cas échéant I'option connectée.
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3 - INSTRUCTIONS D'EMPLOI
3.1. FONCTIONNALITES DE LA FACE AVANT

®

SYN -

OERLIKDN

050310
SETUP « & / o1.2

Ar82/C0:218 Fe SG 1/2
[

Arsg2/cCoz8 @ CuSi® @ RCwW

Ar/COz/0: ® Cufl ®
Co: @ AlMg5e®
Ar/COz /H: ® AlMg3.5@
ArS8/CO0=2 @ ® Ar AlSi®

Ar/He/C\i

Afficheur gauche tension, Afficheur Droit : courant /vitesse fil/ épaisseur III
Affichage de sélection du mode soudage

Bouton de sélection du mode soudage / Annulation en mode
gestion de programmes

Commutateur de sélection procédé de soudage

Voyant « mesure » identifiant les valeurs affichées
(pré-affichage, soudage et post-soudage)

Voyant « mode programme actif »
Codeur pour le réglage tension et la navigation

Codeur pour le réglage du courant, de la vitesse fil, épaisseur et
navigation

Voyant affichage courant, vitesse fil, épaisseur

Bouton sélection pré-affichage et gestion de programme

FEE HEE HE

Commutateur de sélection gaz, diamétre fil et nature du fil

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C



10

3.2. CALIBRER LE GENERATEUR

FR

ATTENTION :
Cette opération est impérative afin d’obtenir un soudage de qualité. En cas de changement de polarité cette étape est a
refaire

Etape 1: Placer le sélecteur sur la position SETUP et rentrer dans le setup COnFIGppar appui sur le bouton OK.
Etape 2: Sélectionner le paramétre CaL avec le codeur gauche et sélectionner On avec le codeur droit

Etape 3: Appuyer sur le bouton OK en face avant, I'afficheur indique triGEr.

Etape 4: Enlever la buse de la torche.

Etape 5: Couper le fil.

Etape 6: Mettre en contact la piéce et le tube contact.

Etape 7: Appuyer sur la gachette.

Etape 8: L'afficheur indique la valeur de L. (inductance faisceau)

Etape 9: A 'aide du codeur droit affichage de la valeur de R. (résistance faisceau)

Etape 10: Sortir du SETUP

3.3. AFFICHAGE ET UTILISATION

3.3.1. Mode synergique

Pour une vitesse fil réglée, les valeurs d’Intensité, de tension et Epaisseur sont données a titre indicatif, et correspondent aux mesures effectuées

dans des conditions opératoires données, comme : la position, lalongueur partie terminale (a plat, bord a bord).
L'affichage courant / tension du poste correspond aux valeurs moyennes mesurées et elles peuvent différer des valeurs théoriques.

Voyant du mode mesure:

= Eteint: Pré-affichage.

= Allumé: Affichage des valeurs mesurées en soudage (Valeur moyenne).
= Clignotant: Mesure en cours de soudage.

Choix fil, diamétre, gaz, procédé

A l'aide du commutateur correspondant, choisir la nature du fil, le diamétre du fil, le gaz utilisé et le procédé.
Le choix de la matiere détermine les valeurs des diamétres, gaz et procédés disponibles.

Si la synergie n’existe pas, le poste affiche nOt SYn GAS SYn, dIA SYn ou Pro SYn.

Sélection du mode de soudage, de la tension d’arc, et du pré-affichage

Sélectionnez le mode de soudage 2T, 4T, point, synergique ou manuel en utilisant le bouton poussoir [3]. La longueur d'arc peut-étre modifiée
avec le codeur gauche (7) et le pré-affichage soudage est réalisé avec le codeur droit [8]. La sélection des réglages pré-soudage est effectuée
avec le bouton OK [10].

3.3.2. Mode manuel :

Ceci est le mode de dégagement du générateur de soudage. Les paramétres réglables pour ce dernier sont la vitesse fil, la tension d'arc et le
réglage fin.

Dans ce mode, seule la valeur de la vitesse du fil est affichée.

3.3.3. Mode SETUP

Accés au SETUP :

Le SETUP est uniquement accessible hors soudage, par la face avant sur la 1¢r position du commutateur « diamétre de fil ».
Le SETUP comporte 2 groupes de MENUS :

'CYCLE' > Réglages phases du cycle

‘COnFIG’ - Configuration du générateur

Réglage du SETUP :

Position SETUP, il faut sélectionner CYCLE ou COnFIG avec le bouton OK. (10)

Tourner le codeur de gauche pour faire défiler les parametres.

Tourner le codeur de droite pour les régler.

Pas de départ soudage dans ce mode, toute modification est sauvegardée a la sortie du menu SETUP.
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Paramétres accessible dans le menu COnFIG

Afficheur

Afficheur droit Pas Défaut Description
gauche
Configuration du groupe de refroidissement. 3 états possibles :
- On: Toujours actif, le groupe fonctionne continuellement
GrE On -;OFF - Aut Aut - OFF : Toujours désactivé, le groupe est désactivé
- Aut: Mode automatique, Le groupe est piloté par le générateur
Sécurité du groupe de refroidissement. 3 états possibles :
- nc : Normalement fermé,
ScU nc - no - OFF OFF - o : Normalement ouvert,
- OFF : Désactivé
Unité affichée pour la vitesse et I'épaisseur du fil:
Unit US-CE CE - US: unité en pouces
- CE: unité de compteur
CPt OFF-0,01 - 1,00 001 s 030 Temps de mgintien de la g&chette pour I'appel programme (Seulement en 4T).
Utilisable uniquement sur les programmes 50 to 99.
PGM no - yES no Active / Désactive le mode gestion des programmes
Réglage des plages de soudage limitable pour les parametres suivants: Vitesse fil,
PGA OFF - ;000 - 020 % 1% OFF longueur d’arc, Dynamisme d’arc, Réglage fin en pulsé. Fonctionnel uniquement lorsque
la gestion du programme est activé et programmes sont verrouillées
Sélectionner le réglage Vitesse du fil et tension d'arc:
Adj Loc—rC Loc - Loc: Local sur la source d'alimentation
- rC: télécommande ou potentiometre de torche
CAL OFF -on OFF Etalonnage de la torche et du cable de masse
L 0-50 1uH 14 Réglage de l'inductance du céble / Affichage
r 0-50 1Q 8 Réglage de la résistance du cable / Affichage
SoF no - yES no Mise a jour logicielle.
Paramétres usine. Sélectionner YeS va provoquer une réinitialisation des paramétres par
FAC no - yES no défaut d'usine lors de menu sortie SETUE. i P i
Paramétres accessible dans le menu CYCLE
Afficheur Afficheur droit Pas Défaut Description
gauche
Pt 00.5-10.0 01s 05 Tgmps de point. En mczde Spot. gt en mode manuel, le Hot Start, évanouissement et
séquenceur ne peuvent étre modifiés
PrG 00.0-10.0 0,1s 0,5 Temps de pré-gaz
tHS OFF-00.1-10.0 0,1s 0,1 Temps de Hot start
THS --70-70 1% 30 Courant de Hot start (Vitesse fil). En X% + du courant de soudage
UHS --70-70 1% 0 Tension de Hot start. En X% = de la longueur d’arc
dYn 58 : 58 1% 0 Réglage fin en court-circuit
FP 58 : 58 1% 0 Réglage fin en pulsé
dyA 00-100 1 50 Dynamisme d’amorcage a I'électrode
tSE OFF -0.01 -2.50 0,01s OFF Temps séquenceur (Seulement en mode synergique)
ISE --90 + 90 1% 30 Niveau du séquenceur. En X% = du courant de soudage
dSt OFF -00.1-05.0 0,1s OFF Temps d'évanouissement.
DdSI --70-00.0 1% - 30 Courant d'évanouissement. (Vitesse fil).En X% & du courant de soudage
dSU --70-70 1% 0 Tension d’évanouissement. En X% + de la longueur d'arc
Pr_ 0.00-0.20 0,01s 0,05 Temps d'anti-collage
PrS Nno - yES no Activation du mode Pr-Spray
PoG 00.0-10.0 0,05s 0,05 Temps de post-gaz

3.3.4. Mode gestion de programme

CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Ill 320C permet de créer, stocker et modifier jusqu'a 99programmes de soudage directement sur
le panneau avant depuis le programme 01 jusqu’au programme 99. Cette fonction est active en passant le paramétre PGM de no &
YES dans le menu COnFIG.

P00 est le programme de travail dans n'importe quel état. (Mode de gestion du programme activé ou désactivé). Lorsque le
générateur fonctionne sur ce programme, l'indicateur "JOB" LED est éteint. Tous les commutateurs sont accessibles dans ce mode,
ils seront utilisés pour définir les programmes.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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P01 a P99 sont les programmes enregistrés, seulement si le mode de gestion du programme est activé. Lorsque la source
d'alimentation fonctionne sur ces programmes, l'indicateur "JOB" est allumé. Dans ce mode, les commutateurs de processus de
soudage, diametre du fil, du gaz et des métaux ne sont pas disponibles.

Quand un programme sélectionné a été modifié, l'indicateur "JOB" clignote.

Créer et enregistrer un programme:
Le paragraphe explique comment créer, modifier et enregistrer un programme de soudage. Ci-dessous est expliqué le menu
couramment utilisé.

1) Activer le mode de gestion du programme SETUP = PGM - put YES - exit SETUP
2)  Configurez votre programme avec des commutateurs puis appuyez longtemps sur le bouton OK
3)  L'écran affiche un message comme suit:

Sélection dg la fonction: Sélection du
rEC: Enregistrer programme de soudage
Ld: Charger de P01 a P99.
cod: Actlver le code de P00: Dans SETUP,
verrouillage annuler mode

_ = programme
Annuler I'action ‘ I E Valider 'action
en cours en cours

NOTE : Le CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C permet de verrouiller le menu programmation. Cette fonction est disponible sur I'écran de programme
avec le paramétre cod. La clé de verrouillage entrée doit étre écrite pour désactiver le verrouillage de fonction.

3.3.5. Appel programme a la gachette

Cette fonction permet le chainage de 2 a 10 programmes. Cette derniére est disponible en mode 4T uniquement, le mode gestion de programmge doit étre
activé également.

Chainage de programmes :
Cette fonction appel programme fonctionne avec les programmes P50 a P99 par dizaine.

= P50->P59 ; P60>P69 ; P70->P79 ; P80->P89 ; P90->P99

Sélectionnez le premier programme avec lequel vous voulez commencer votre chaine. Puis lors du soudage, a chaque appui sur la gachette, le programme
changera.

Pour chainer moins de 10 programmes, dans le programme suivant la fin de boucle désirée mettre un paramétre différent (Comme la synergie ou le cycle de
soudage).

Il est possible de régler le temps de maintien gachette afin de détecter un changement de programme : SETUP > CPT - Sélectionner valeur de 1 & 100 >
exit SETUP

Exemple: Créer une liste programmes de P50 & P55 (6 programmes).
1) Dans le programme P56, sélectionner un cycle de soudage ou une synergie différente de P55 dans le but de finir la chaine.
2)  Sélectionner le programme P50 (Premier programme pour démarrer le soudage
3) Soudage
4)  Chaque fois que la gachette sera actionnée, La source de puissance changera de programme jusque P55. Lorsque que la chaine sera finalisée, le
générateur reprendra & P50.

12 CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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4 - OPTIONS, ACCESSOIRES

1 - GROUPE DE REFROIDISSEMENT (SUR DEMANDE UNIQUEMENT)

2 - TELECOMMANDE 2 POTENTIOMETRES
Réf. W000275904

Fonctionnalités:
Réglage de la vitesse fil en / hors soudage
Réglage de la longueur d'arc en / hors soudage

3 - CHARIOT UNIVERSEL
Réf. W000383000

Il permet de déplacer facilement la source de puissance dans un environnement d'atelier.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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4 - CHARIOT TYPE “DIABLE”
Réf. W000375730

Il permet de déplacer facilement la source de puissance dans un environnement d'atelier.

TORCHES STANDARD

W000345091 CITORCHM 3413 M
W000345092 CITORCHM 3414 M
W000345093 CITORCHM 3415M
W000345097 CITORCHM 4413 M
W000345098 CITORCHM 4414 M
W000345099 CITORCHM 4415M

TORCHES REFROIDIES EAU (A utiliser avec I'option groupe de refroidissement)

W000345094 CITORCH M 341W 3 M
W000345095 CITORCH M 341W 4 M
W000345096 CITORCH M 341W 5 M
W000345100 CITORCH M 441W 3 M
W000345101 CITORCH M 441W 4 M
W000345102 CITORCH M 441W 5 M
W000274868 CITORCH M 450W 3 M
W000274869 CITORCH M 450W 4 M
W000274870 CITORCH M 450W 5 M
TORCHE A POTENTIOMETRES

W000345118 CITORCH MP 341 4M
W000345120 CITORCH MP 341W 4M
W000345122 CITORCH MP 441W 4M
14
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5 - MAINTENANCE

5.1. GENERAL

2 fois par an, en fonction de I'utilisation de I'appareil, inspecter :
= la propreté du générateur
= les connexions électriques et gaz.

=N

=N

=N

=N

=N

WARNING :

Ne jamais entreprendre un nettoyage interne ou dépannage du poste sans s'étre assuré au préalable que le poste est
effectivement débranché du réseau.

Démonter les panneaux du générateur et aspirer les poussieres et particules métalliques accumulées entre les circuits
magnétiques et les bobinages du transformateur.

Le travail sera exécuté avec un embout plastique afin de ne pas endommager les isolants des bobinages.

A chaque mise en route de l'installation et avant toute intervention technique SAV, vérifier que :

les bornes de puissance ne soient pas mal serrées.
qu'il s'agit de la bonne tension d'alimentation réseau.
le débit du gaz.

I'état de la torche.

la nature et le diametre du fil.

=
=
=
=

2FOIS PARAN:
Etalonnage des choix de mesure courant et tension.

vérifier les connexions électriques des circuits de puissance, de commande et d’alimentation.
I'état des isolants, des cables, des raccords et des canalisations.

Effectuer un soufflage par air comprimé

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

5.3. TORCHE

Vérifier réguliérement le bon serrage des connexions assurant 'amenée du courant de soudage, les contraintes mécaniques associées aux chocs
thermiques contribuent & desserrer certaines pieces de la torche notamment :

tube contact
cable coaxial

=
=
= lance de soudage
= connecteur rapide

Vérifier le bon état du joint équipant I'olive d’amenée de gaz. Eliminer les projections entre le tube contact et la buse d’une part, entre la buse et la
jupe d'autre part. L’élimination des projections est d’autant plus facile qu'elle est faite a des intervalles de temps rapprochés.
II faut éviter d'utiliser un outil dur qui rayerait les surfaces de ces pieces favorisant I'accrochage ultérieur des projections.

= SPRAYMIG SIB, W000011093
= SPRAYMIG H20, W000010001

Souffler le conduit d’'usure aprés chaque passage d’une bobine de fil. Effectuer cette opération par le cété fiche a raccordement rapide de la torche.

Changer si nécessaire le guide fil d’entrée torche. Une usure importante du guide fil favorise les fuites de gaz vers I'arriere de la torche.

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

admise pour un bon contact entre le tube et le fil.

On constate la nécessité d'en effectuer le changement lorsque les conditions de transfert de métal deviennent instables, le réglage des paramétres

étant par ailleurs normal.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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5.4. PIECES DE RECHANGE

La liste ci-dessous contient les composants qui peuvent étre achetées directement aupres de votre fournisseur local. Pour les autres codes, appeler le

service aprés-vente. (¢~ Voir vue éclatée pour un apergu des piéces)

Capots :

00233009P

?0003020P

W000278021

16

W000386033 | VENTILATEUR 24VDC 80X25 QTE 2

W000386037 | FACE AVANT CITOSTEEL Il 320C

W000386039 | FACE AVANT CITOPULS Il 320C

W000386040 | CAPOT TRANSPARENT

W000386041 | TRANSFORMATEUR AUXILIAIRE 200VA

W000384735 | CABLES NAPPE

W000278017 | ELECTROVANNE 24VDC

W000277987 | RACCORD TORCHE

W000277882 | CARTE ALIMENTATION AUXILIAIRE

W000385787 | INTERRUPTEUR 40A

W000241668 | PRISE SOUDAGE MALE

W000148911 | PRISE SOUDAGE FEMELLE

W000265987 | KIT BOUTONS ROUGE

W000277988 | PLATINE DEVIDAGE COMPLETE

W000277989 | CHAPES ET LEVIER

W000278021 | CHARNIERES AVEC VIS
?0003018F

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C

1x 91605051P
2x 87000055F
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920002932P

920003011P

?0003012P

90003010P
9000301 3P,

20003014P

15P
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Composants interne et onduleur :

10904 556F

90003022P 90002891P

FO000308P

WOQ03846033
i e

—

“ZF1633357P
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Sous-ensemble face avant, arriére :

00133110P
90002315P
WOOORB5787 . I %
i ¥ a --éi -
| 11 "2 @’ _ W000278017
04081581P P '  91633320p
-\""'\-\.._\_\_ i o
W00038604]1 2| : o 61 i
W000373703
i
- d--'---. f
L]
e
B

WO0003846037 CITOSTEEL
WO0D03846037 CITOPULS

__WO0026 2987

F000038YP
20003018P

214633207P

|
\ \eooo727P

____________ \po003007P \WO000148911
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5.5. PIECES D'USURE
La liste ci-dessous contient les piéces d'usure du CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Ill 320C. Ces derniéres peuvent étre directement commandées

depuis votre fournisseur local.
REFERENCE DESIGNATION

W000373703 FILTRE POUSSIERE
W000278018 VIS DE BLOCAGE GALET
W000277338 ADAPTATEUR GALET

Piéces d’usure pour le moteur de dévidage :

GUIDE FIL
D’ENTREE

ADAPTATEUR

GALET

CALET INTERMEDIAIRE

GUIDE FIL DE SORTIE

000305129 W000277335
ACIER Plastic 000277008
ACIER INOX W000277333 W000277338 | W000267599 W000277334 W000277335 | W000277336
W000305126 WO000277336
1,4/1,6 W000277009
09/12 W000277010 W000277335
1,2/1,6 W000277333 | W000277338 | W000266330 W000277334 W000277335 | W000277336
14/1,6 W000277011 W000277336
ALLIAGE 1,0/1,2 ALUKIT W000277622
LEGER 1,2/1,6 ALUKIT W000277623

Utilisation possible des galets acier ALU avec le fil acier et fil fourré.

Montage des galets

Le montage des galets se fait a 'aide de I'adaptateur référence : W000277338.

20
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5.6. PROCEDURE DE DEPANNAGE

Les interventions faites sur les installations électriques doivent étre confiées a des personnes qualifiées.

| CAUSES | REMEDES |
| GENERATEUR SOUS TENSION ET AFFICHEURS DE FACE AVANT ETEINTS |
Alimentation du générateur Vérifier I'alimentation réseau (Entre chaque phase)

l AFFICHAGE DU MESSAGE E01-ond |

Appuyer sur OK pour acquitter le défaut. Si ce dernier persiste contacter le
service aprés vente

I AFFICHAGE DU MESSAGE E02 inu |

Uniquement au démarrage du générateur. Mauvaise reconnaissance dela | o
source de puissance. Vérifier que la nappe entre la carte primaire et la carte cycle commande est

Connectique interne en défaut bien connectée.

Dépassement du courant maximum a I'amorgage

l AFFICHAGE DU MESSAGE E07 400 |

Vérifier que la tension réseau entre chaque phase est comprise entre 320V et
Tension réseau non adaptée 480V.
Sinon faites vérifier votre installation électrique

| AFFICHAGE DU MESSAGE E24 SEn |

Vérifier que le connecteur B9 est bien connecté sur la carte cycle (sinon pas de
mesure de température
La sonde thermique est hors service, veuillez contacter le service apres vente

l AFFICHAGE DU MESSAGE E25 -C |

Connectique interne en défaut

Surchauffe de la source de puissance Laisser refroidir le générateur
Le défaut disparait de lui-méme au bout de quelques minutes
Défaut ventilation Vérifier que la ventilation fonctionne correctement

AFFICHAGE DU MESSAGE E33-MEM-LIM
Ce message indique que la mémoire interne n’est plus opérationnelle

Mauvais fonctionnement durant la sauvegarde
Composant en défaut

| AFFICHAGE DU MESSAGE E43 brd |
Carte électronique en défaut | Appeler le service aprés vente.
| AFFICHAGE DU MESSAGE E50 H20 |

Vérifier la connectique du groupe
Groupe de refroidissement en défaut Contrdler le groupe de refroidissement (Transformateur, pompe...)
Si aucun groupe n’est branché, désactiver le paramétre dans le menu SETUP.

l AFFICHAGE DU MESSAGE E63 IMO |

Galets presseur trop serré
Défaut mécanique Gaine de dévidage encrassée
Frein axe de bobine de dévidage trop serré.

I AFFICHAGE DU MESSAGE E65-Mot |
Connectique défectueuse

Appeler le service aprés vente.

Vérifier le raccordement de la nappe codeur sur le moteur du dévidoir.
Vérifier que I'ensemble dévidage n'est pas bloqué.

Vérifier le raccordement de I'alimentation moteur.

Vérifier F2 (6A) sur la carte alimentation auxiliaire.

Défaut mécanique

Alimentation du générateur
I AFFICHAGE DU MESSAGE E-71-PRO-DIA-MET-GAS |

Tourner le sélecteur pour déverrouiller, et appeler le service aprés vente si
toujours en défaut

| AFFICHAGE DU MESSAGE StE PUL |

Sélecteur HMI PROCESS-DIAMETER-METAL-GAS en défaut

Reconnaissance onduleur en défaut | Appeler le service aprés vente
| AFFICHAGE DU MESSAGE I-A-MAHX |
Courant maximum délivrable par le générateur atteint | Réduire la vitesse fil ou la longueur darc.
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| AFFICHAGE DU MESSAGE bPX-on |

Message indiquant que le bouton OK ou le bouton ANNULER est Appuyer sur le bouton pour déverrouiller, et appeler le service client si toujours
maintenu enfoncé & des moments inattendus en défaut

| AFFICHAGE DU MESSAGE SPEXXX |
L'alimentation du fil est toujours activée involontairement Vérifier que le bouton d'alimentation du fil n'est pas bloqué

Vérifiez la connexion de ce bouton et de la carte électronique
I AFFICHAGE DU MESSAGE LOA DPC |

Le logiciel UPDATE par PC est activé involontairement Arréter et démarrer la source d'alimentation, et appeler le service client si
toujours défaut

| DEFAUT GACHETTE |
Ce message est généré lorsque la gachette est appuyée a un moment ou | Gachette appuyée avant la mise sous tension du générateur ou pendant le

cela pourrait démarrer un cycle de soudage de fagon involontaire. reset d'un défaut
PAS DE PUISSANCE DE SOUDAGE
AUCUN MESSAGE ERREUR
Céble de puissance non connecté Vérifier le raccordement du cable de masse et de la torche
Défaut générateur En sélection électrode enrobée vérifier la présence d'une tension entre les

bornes de soudage a I'avant du générateur. Si pas de tension présente,
contactez le service aprés vente.

| QUALITE DE SOUDAGE |
Mauvaise calibration Vérifier les parametres de réglage fin (RFP = 0)
Refaire une calibration. (Assurez-vous du bon contact électrique du circuit de

Changement de torche et/ou de cable de masse ou de piéces & souder
soudage

Vérifier que le mode séquenceur n’est pas actif. Vérifier le hotstart et
I'évanouissement.

Sélectionnez le mode manuel, la limitation étant imposée par une loi
synergique.

Si vous utilisez la RC JOB vérifiez que vous n'avez pas acfivé la fonction
limitation de réglage inhérente au mot de passe.

Vérifier le raccordement des 3 phases d’alimentation. Vérifier que la tension
d'alimentation est au moins égale a 360V entre phase phases.

Instabilité ou variations en soudage
Plage de réglage restreinte
Mauvaise alimentation du générateur

Eclatement du fil a I'amorgage

| AUTRES |
Fil collé dans le bain ou au tube contact Optimiser les parametres d’extinction d’arc, PR-spray et le post retract
Affichage message triG a la mise sous tension A la mise sous tension du poste, si la gachette est active, I'affichage indique
TtriG

Si le probléme persiste, vous pouvez procéder au RESET des paramétres usine. Pour cela, poste éteint, sélectionnez la position setup sur le commutateur
de face avant puis appuyez sur la touche OK et maintenez- la enfoncée tout en démarrant le générateur.

ATTENTION, pensez a relever vos paramétres programmes car apres cette manipulation, I'ensemble des programmes mémorisés est effacé. Si le RESET
usine ne résout pas votre probleme veuillez contacter le service aprés vente.
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6 - ANNEXES

6.1. PRESENTATION DES PROCEDES DE SOUDAGE

Pour les aciers au carbone et inoxydable, le CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS 11l 320C posséde 2 types de short arc :
+ le short arc “doux” ou « lisse »

+ le short arc « dynamique » ou « SSA

Le Mig Pulsé est utilisable sur tous les métaux (Acier, Inox, Alu) avec les fils pleins comme avec certains fils fourrés. Il est particuliérement
recommandé pour les Inox et aluminium car la suppression des projections et I'excellente fusion des fils en font le procédé idéal.

+ Caractéristique d'arc de la source de puissance

Woltage
(Vs

A

u

Curngnt
{Is)

>

Le short arc “doux” ou “lisse” (SA) I—’

Le short arc « doux » apporte une diminution trés importante des projections en soudage des aciers au carbone, ce qui entraine une forte
réduction des colts de parachévement

Il améliore I'aspect des cordons de soudage grace a un meilleur mouillage du bain de fusion.

Le short arc « doux » permet de souder en toute position. Une augmentation de vitesse de fil permet de passer en spray arc mais ne permet pas
d'éviter le passage en régime globulaire.

Forme d’ondes du short arc doux

Note: le short arc "doux" est légérement plus énergétique que le short arc "dynamique”. De ce fait, le short arc "dynamique" pourrait étre préféré
au short arc "doux" pour le soudage de tdles trés fines (< 1 mm) ou pour le soudage des passes de pénétration.

T +

Le short arc « dynamique » ou « Speed Short Arc » (SSA) >

Le short arc « dynamique » ou « SSA » rend plus souple le soudage des aciers au carbone et inoxydable et permet d'absorber les variations des
mouvements de la main du soudeur, par exemple lors du soudage en position. Il permet aussi de mieux compenser les écarts de préparation des
toles.

En augmentant la vitesse de dévidage du fil, le régime SA passe naturellement au régime SSA, en évitant le régime globulaire.
Grace a la rapidité de contréle de I'arc et a une programmation adéquate, le CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Ill 320C étend artificiellement le
domaine du Short Arc vers des intensités plus élevées : c'est le domaine du speed short arc.

FR
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Forme d’ondes du short arc dynamique

En supprimant le régime d'arc "globulaire" qui est caractérisé par des grosses projections adhérentes et une énergie plus élevée qu'en
short arc, le speed short arc permet :

d’avoir moins de déformations pour une intensité de soudage élevée dans la plage habituelle du régime « globulaire »;
de réduire le nombre de projections par rapport au régime globulaire ;
d’obtenir un bel aspect du cordon ;
de diminuer les émissions de fumées par rapport aux régimes usuels (jusqu'a 25% en moins) ;
d'avoir une bonne pénétration de forme arrondie ;
de souder en toutes positions.

4300843838

Note: les programmes COz utilisent automatiquement et uniquement le short arc « doux » sans donner accés au speed short arc.
Le short arc « dynamique » ne convient pas au soudage sous CO, I'arc étant instable.

Le Mig Pulsé NORMAL 1_’

Le transfert de métal dans I'arc se fait par détachement de gouttes grace a des impulsions de courant. Le microprocesseur calcule, pour
chaque vitesse de fil, tous les paramétres du Mig Pulsé afin d'obtenir un excellent résultat en soudage et a 'amorgage.

Les avantages du Mig Pulsé sont les suivants :

=  réduction des déformations pour une intensité de soudage  élevée dans la plage habituelle des régimes "globulaire" et spray arc
toutes positions de soudage
excellente fusion des fils inox et alu
suppression quasi-totale des projections donc des travaux de parachevement
bel aspect du cordon
= diminution des émissions de fumées par rapport aux régimes usuels et méme speed short arc (jusqu'a 50% en moins)

=
=
=
=

Les programmations de pulsé pour les Inox des CITOSTEEL Ill 320C / CITOPULS Il 320C permettent de supprimer les petites projections
qu'il peut y avoir sur toles fines avec des vitesses de dévidage de fil trés faibles. Ces "billes" sont dues, en particulier, a la Iégére pulvérisation
du métal lors du détachement de goutte ; ce phénoméne est plus ou moins important selon la nature et la provenance des fils.

Ces programmations pour les Inox ont été améliorées pour les faibles intensités en apportant plus de souplesse d'utilisation lors du soudage
de toles fines en Mig Pulsé.

Le soudage des toles fines inox (1 mm) en Mig Pulsé avec un fil de @ 1 mm sous M12 ou M11 est tout a fait recommandé (30A moyens
possibles).

Sur le plan de I'aspect des joints, les CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS 1l 320C donnent une qualité comparable & celle obtenue en TIG.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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6.2. CYCLES DE SOUDAGE AVANCES

Cycle 2 temps
L'appui sur la gachette provoque le dévidage, le pré gaz et I'établissement du courant de soudage. Lorsque I'on reléche la gachette, le
soudage s'arréte.

Le cycle Hot Start est validé par le paramétre tHSOFF dans le sous-menu cycle général du SETUP. Il permet de commencer le soudage
par un pic de courant facilitant I'amorcage.
L’évanouissement permet de terminer le cordon de soudure par un niveau de soudage décroissant.

i

Vitesse fil |
+IHS N .
! -IHS ¥ _8_> !
I@){% j | ; HS ! ETDS
o | R
S IR I e | n
T : P
: s Longueur d’arc L
L | g |
: Y - ey,
U i UHS i \:_I_

Cycle 4 temps

Le premier appui sur la gachette démarre le pré gaz puis le Hot Start. Lorsque la gachette est relachée, on démarre le soudage. Si pas de HOTSTART
activé, il part directement en soudage aprés le pré gaz. Dans ce cas le relachement gachette (2éme temps) n'aura aucun effet, et on restera en cycle de
soudage

L'appui sur la g&chette en phase de soudage (3éme Temps) permet de contrler la durée d’évanouissement selon la temporisation programmée. Si pas
d’évanouissement, on passe directement en post Gaz, (programmé dans le setup) dés le relachement de la gachette.

En mode 4T, le relachement de la g&chette stoppe I'anti-cratére si I'évanouissement est ACTIF. Si I'évanouissement est INACTIF, le relachement de la
gachette arréte le POST-GAZ.
IIn’y a pas de HOT START et d’évanouissement en mode manuel.

"y TS
£ B o
geT .
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Cycle Point

L'appui sur la gachette provoque le dévidage, le pré gaz et I'établissement du courant de soudage. Le relachement de la gachette arréte le soudage avant
la fin du temps de point.

Le réglage du Hot Start, de I'évanouissement ou du séquenceur est impossible.

A la fin de la temporisation de point, le soudage s'arréte.

—

“ 8>

U

<
S

Cycle Séquenceur
Le séquenceur est validé par le paramétre « tSE # OFF » dans le sous menu cycle spécifique du SETUP.

Pour y accéder :
Le paramétre « tSE » apparait dans le sous menu « CYCLE »». Régler ce paramétre entre 0 et 9.9 s

tSE : Durée des 2 paliers si # OFF
ISE : courant du 2é™e palier en % du 1¢" palier
Seulement en mode synergie, cycle 2T ou 4T

{

I i '
I i '
! i '
! i '
i '

PG \ PoG

> < )

Le réglage fin (paramétre a régler dans le setup cycle « rFP») :

En soudage pulsé le réglage fin permet d’optimiser I'endroit du détachement de la goutte, en fonction des différences sur les compositions des fils et des
gaz utilisés.

Lorsque I'on voit dans l'arc de fines projections qui peuvent venir adhérer a la tdle, il faut modifier le réglage fin vers des valeurs négatives.

S'il'y a apparition d’un transfert de grosses gouttes dans I'arc, il faut modifier le réglage fin vers des valeurs positives.

Le PR-spray ou affitage fil
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La fin des cycles de soudage peut étre modifiée afin d'empécher la formation d'une boule au bout du fil. Cette action sur le fil procure un réamorcage
quasi-parfait. La solution adoptée est d'injecter un pic de courant en fin de cycle ce qui permet d'avoir une extrémité de fil pointue.

e

Note : ce pic de courant en fin de cycle n'est pas toujours souhaitable : par exemple, lors du soudage de toles fines, ce dispositif peut générer un
cratére.

6.3. LISTE DES SYNERGIES

0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2mm

M21 M21 M21 M21

M14 M14 M14 M14

FesSG1/2 M20 M20 M20 M20
/ 11 11 11

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AISi / / C1 C1

Al / / / C1
AlMg3 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro S| / C1 C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1
SD ZN / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / 11 11
MCW : SD 200 / / M21 M21
/ / / M21
BCW : SD 400 | ] | T

0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

M21 M21 M21 M21

Fe SG 1/2 M14 M14 M14 M14

M20 M20 M20 M20

/ M12 M12 M12

CrNi / M12 M12 M12

/ M11 M11 M11
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PULSE
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

/ M21 M21 M21

Fe SG 1/2 / M14 M14 M14

/ M20 M20 M20

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AISi / / C1 C1

Al / / / C1
AlMg 3,5 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro SI / / C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1

MCW
SD 200 / / / M21
BCW

SD 400 / / / M21

| NOTE: Pour tout autre synergie, veuillez contacter notre agence commerciale la plus proche

TABLE DES GAZ |
Description sur le
générateur Nom du gaz
C0O2 11
Ar(82%) / CO2(18%) M21
Ar(92%) / CO2(8%) M20
Ar/CO2/02 M14
Ar/CO2/H2 M11
Ar(98%) / CO2(2%) M12
Ar/He/CQO2 M12
Ar C1
TABLE DES FILS
Description sur le
générateur Désignation Nom du fil
Nertalic G2  Filcord D
Fe SG 1/2 Steel Solid wire Filcord Filcord E

Filcord C Starmag

Solid wire galva Solid wire galva Filcord ZN
Filinox
CINi ‘ _ .Eilinox 307 .
Stainless steel solid wire Filinox 308 Lsi
Filinox 316 Lsi
AISi Filalu AISi5
Al Filalu Al 99,5
AlMg3 Aluminium solid wire Filalu AIMg3
AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5
AlMg5 Filalu AIMg5
CuproSi Copper Silicium solid wire Filcord CuSi
CuproAl Copper Aluminium solid wire Filcord 46
BCW Basic core wire SAFDUAL
MCW Metal core wire STEEL CORED
RCW Rutil core wire INOXCORED

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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La soldadura por arco y de corte por plasma puede ser peligrosa
ES para el operador y las personas cercanas a la zona de trabajo. Lea el
manual de instrucciones.
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1 - INFORMACION GENERAL

1.1. PRESENTACION DE LA INSTALACION
CITOSTEEL I11 320C / CITOPULS Il 320C es un equipo de soldadura manual que permite lo siguiente:

+ Soldadura MIG-MAG con arco corto, arco corto de velocidad, pulverizacion de arco, modo pulsado normal (segin CITOPULS), que
utiliza corrientes de 15A a 320A.

+ Alimentacion de diferentes tipos de alambre
= Acero, acero inoxidable, aluminio y cables especiales
= Alambres sélidos y tubulares
= Diadmetros de 0.6-0.8-1.0-1.2 mm

+ Soldadura de electrodo revestido

1.2. COMPONENTES DEL EQUIPO PARA SOLDAR

El equipo de soldadura consta de 4 componentes principales:

1 - Fuente de alimentacion incluidos su cable primario (5m) y su cable a tierra (5m)
2 - Carrito de taller (opcional),

3 — Carrito universal (opcional),

4 - Unidad refrigerante (opcional)

Cada articulo se pide y se suministra por separado.

Las opciones solicitadas con el equipo de soldadura se entregan por separado. Para instalar estas opciones, consulte las
instrucciones suministradas con cada una.

ADVERTENCIA:
Los mangos de plastico no estan destinados para eslingar el equipo. La estabilidad del equipo esté garantizada sélo para una
pendiente maxima de 10°.
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1.3. ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LA FUENTE DE ALIMENTACION

| CITOSTEEL Ill 320C - W000385052 | CITOPULS Ill 320C - W000385051

Lado primario

Fuente de alimentacion primaria 400V +/- 20% 400V +/- 20%
Frecuencia de suministro de energia primaria 50/60Hz 50/60Hz
Consumo primario efectivo 12A 12A
Consumo primario maximo 18,7 A 18,7 A
Fusible principal 20 A Gg 20 A Gg
Méaxima potencia aparente 13,1 KVA 13,1 KVA
Maxima potencia activa 12,1 KW 12,1 KW
Potencia activa en modo de espera (IDLE) 50 W 50 W
Eficiencia a corriente maxima 0,87 0,87
Factor de potencia en corriente maxima 0,92 0,92
Cos Phi 0,99 0,99
Lado secundario

Tension sin carga (de acuerdo al estandar) 74V 74V
Rango de soldadura max. MIG 10V / 50V 10V / 50V
Rango de soldadura max. MMA 15A / 320A 15A 1 320A
Ciclo de trabajo al 100% (ciclo de 10 min a 40°C) 220A 220A
Ciclo de trabajo al 60% (ciclo de 6 min a 40°C) 280A 280A
Ciclo de trabajo en la corriente maxima a 40°C 320A 320A
Alimentador del alambre

Placa de los rodillos 4 rodillos

Velocidad de alimentacion del alambre 0,5-250m/mn

Diametro del alambre utilizable 0.6a1,2mm

Peso, tipo, tamafio del carrete del alambre 300 mm

Presion maxima de gas 6 bares

Varios

Dimensiones (LxAxAlt.) 755 x 300 x 523 mm

Peso 28 Kg

Temperatura de funcionamiento -10°C/+40°C

Temperatura de almacenamiento -20°C/+55°C

Conexion de la torcha “Tipo europeo”

Indice de proteccién IP 23

Clase de aislamiento H

Normas

60974-1 - 60974-5 y 60974-10

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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ADVERTENCIA: Esta fuente de alimentacién no se puede utilizar bajo lluvia o nieve. Se puede almacenar en el exterior pero
no esta disefiada para su uso sin proteccion durante la lluvia.

A Generatorrecommended according to the welding current

600
500
400
300
200

100

20 30 40 50 60 70 75

KVA
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2 - PUESTA EN MARCHA
2.1. DESCRIPCION GENERAL DE LA FUENTE DE ALIMENTACION

La fuente de alimentacion se compone de:
1- Pantalla del panel delantero
2- Conexion tipo europeo para la torcha
3- Conexidn adicional para 2 torchas potenciémetro
4- Conexion para el cable a tierra y la inversion de polaridad
5- Puerta de proteccion para la seccion del alimentador de alambre
6- Carrete eje, eje, tuerca del eje
7- Botdn de purga de gas
8- Boton de alimentacion del alambre
9- Conductor del alambre

2.2. CONEXIONES ELECTRICAS AL SUMINISTRO PRINCIPAL

CITOSTEEL IIl 320C / CITOPULS Il 320C es un equipo de soldadura trifasico de 400 V. Si el suministro de la red eléctrica corresponde a los requisitos,
conecte el enchufe "trifésico + descarga a tierra" en el extremo del cable de alimentacion.

ADVERTENCIA: Debido a que la impedancia del sistema de baja tension publica en el punto de acoplamiento comun es inferior a 33
mQ, este equipo es compatible con las normas IEC 61000-3-11 e IEC 61000-3-12 y se puede conectar a los sistemas publicos de

distribucion, si es necesario, asegurarse que la impedancia del sistema cumple con las restricciones de impedancia.

ADVERTENCIA: Este equipo de Clase A no esta destinado para su uso en lugares residenciales donde la energia eléctrica es
proporcionada por el sistema de suministro de baja tension publica. Puede haber posibles dificultades en la consecucion de la
compatibilidad electromagnética en esos lugares, debido a perturbaciones radiadas o conducidas.

A baja tensién. Es la responsabilidad del instalador o del usuario del equipo, mediante consulta con el operador de la red de
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2.3. ELECCION DE LOS CONSUMIBLES

La soldadura por arco requiere el uso de alambre de un tipo y didmetro adecuado, asi como el uso del gas apropiado. Consulte la tabla de gases y
sinergias en el punto 6.3.

ADVERTENCIA:
Los siguientes cables se utilizan en polaridad inversa: SD ZN = SAFDUAL ZN.

2.4. COLOCACION DEL ALAMBRE

Para configurar el alambre:

Desconecte la fuente de alimentacion.

Abra la puerta de la unidad-alimentador de alambre [5] y asegUrese de que no se pueda caer.
Desenrosque la tuerca del eje del carrete. [6].

Inserte el carrete de alambre en el eje. Asegurese de que la clavija para posicionar el eje [6] esta correctamente situada en el localizador del
carrete.

Atornille la tuerca del carrete [6] de nuevo en el eje, girandola en la direccion que muestra la flecha.
Baje la palanca del conductor del alambre [9] con el fin de liberar los rodillos.

Tome el extremo del alambre del carrete y corte la pieza final deformada.

Enderece los primeros 15 centimetros de alambre.

Inserte el cable a través de la entrada de la guia de cable que se encuentra en la placa.

Baje los rodillos [9] y levante la palanca con el fin de inmovilizarlas.

Ajuste la presion de los rodillos en el cable con la tension correcta.

Velocidad del alambre

El botdn de alimentacion del alambre (8) alimenta el cable en la torcha. El alambre avanza a mas de 1s a la velocidad minima y la velocidad
aumenta gradualmente hasta que alcanza la velocidad de cable del equipo, pero se limita a 12 m/min. Las configuraciones se pueden cambiar en
cualquier momento; la fuente de alimentacién muestra la velocidad.

Para alimentar el alambre por medio de la torcha
Mantenga pulsado el botdn de alimentacion de alambre (8).
La velocidad del alambre se puede ajustar con el botén en el panel delantero.

Para llenar la linea de gas o ajustar el flujo de gas
Pulse el botdn de purga de gas (9).

2.5. PIEZA DE DESGASTE DEL CONDUCTOR DE ALAMBRE

Las piezas de desgaste del conductor de alambre, cuya funcion es guiar y hacer avanzar el alambre de soldadura, deben adaptarse al tipo y
didmetro del alambre de soldadura utilizado. Por otro lado, su desgaste puede afectar a los resultados de soldadura. Es necesario sustituirlas.
Consulte el punto 5.5 para elegir las piezas de desgaste para el conductor de alambre.

2.6. CONEXION DE LA TORCHA

La torcha de soldadura MIG esta conectada a la parte delantera del alimentador de alambre, después de asegurarse de que se haya equipado con
las piezas de desgaste correspondientes al alambre utilizado para la soldadura.

Para este propdsito, consulte las instrucciones de la torcha.

2.7. CONEXION DE ENTRADA DE GAS
La salida de gas esta colocada en la parte trasera de la fuente de alimentacion. Basta con conectarla a la toma/regulador de presion del cilindro de
gas.
+  Coloque el cilindro de gas en el carrito en la parte trasera de la fuente de alimentacién y sujete el tubo por medio de la correa.
+  Abra la valvula del cilindro ligeramente para permitir que las impurezas existentes escapen y vuelva a cerrarla.
+  Monte el regulador de presion/medidor de flujo.
+  Abrael tubo de gas.
Durante la soldadura, el caudal de gas debe estar entre 10 y 20l/min.

ADVERTENCIA:
Asegurese de que el cilindro de gas se encuentra asegurado al carro por una la correa de seguridad.

2.8. ENCENDIDO

1 El interruptor principal se encuentra en la parte trasera de la fuente de alimentacion.
Cambie la direccién de este interruptor para encender la maquina.

0 @3 Nota: Este interruptor nunca debe cambiarse de direccion durante el proceso de soldadura.
En cada puesta en marcha, la fuente de alimentacién muestra la version del software y la potencia que reconoce.
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3 - INSTRUCCIONES DE USO
3.1. FUNCIONES DEL PANEL DELANTERO

I_.

'

OERLIKON o 25 1

SETUP « & / o1.2

Ar82/C0:218 Fe SG 1/2
Argz/c0:28 @ cusie % ®RCW
Ar/COz/0:z ® Cufll @
Co: ® AlMg5 @
Ar/COz /Hz ® Al Mg 3.5 @
ArS8/CO22 ® ®Ar Alsi®

Ar/He/COz

Pantalla izquierda: Tensién, Pantalla derecha: Corriente/Velocidad del cable/Espesor del alambre
Pantalla de seleccion de modo de soldadura

Botdn selector del modo de soldadura/Botdn Cancelar en el modo de programacién

Selectores para el proceso de soldadura

Indicador de medicién de los valores mostrados (datos de pre-soldadura, soldadura y post-soldadura)

Indicador LED para el modo de programacion

Configuracion de la tension del codificador y la navegacion

Codificador para la configuracion de la velocidad del cable, la corriente, el espesor de la Idmina de metal y la navegacion

Visualizacion del indicador de modo, corriente, espesor de la Iamina de metal, velocidad del alambre
Botdn selector de pre-visualizacion y gestion de programas

Interruptor de seleccion para el tipo de gas, diametro del alambre y el tipo de alambre para soldar

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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3.2. CALIBRACION DE LA FUENTE DE ALIMENTACION

ADVERTENCIA:
Al poner en marcha por primera vez, la calibracién es un paso ineludible para lograr una soldadura de calidad. Si se invierte la
polaridad, este paso debe repetirse.

Paso 1: Coloque el interruptor de diametro de alambre a la posicion SETUP y pulse el botén OK para acceder a la pantalla COnFIG Setup.
Paso 2: Seleccione el parametro CaL con el codificador de la izquierda y seleccione ON con el codificador de |a derecha.

Paso 3: Presione el boton OK en el panel delantero. La pantalla indica triGEr.

Paso 4: Quite la boquilla de la torcha.

Paso 5: Corte el alambre.

Paso 6: Coloque la pieza en contacto con el tubo de contacto.

Paso 7: Presione el disparador.

Paso 8: La pantalla indicara el valor de L (cable de inductancia).

Paso 9: Obtenga el valor de R por medio del codificador de la derecha (cable de la resistencia).

Paso 10: Salir de la configuracion.

3.3. PANTALLA Y USO

3.3.1. Modo sinérgico

Los valores de corriente, tension y espesor que figuran para cada configuracion de la velocidad de alimentacion de alambre se proporcionan
Unicamente con fines informativos. Se corresponden con las mediciones en condiciones de funcionamiento dadas, como la posicion, la longitud de
la seccion final (posicion de soldadura plana, soldadura a tope).

Las unidades de corriente/tension representadas corresponden a los valores medios medidos y pueden diferir de los valores teéricos.

Indicador LED para el modo de programacion:

= OFF: pantalla pre-soldadura de las instrucciones.

= ON: pantalla de mediciones (valores promedio).

= Intermitencia: Mediciones durante el proceso de soldadura.

Seleccion del alambre, diametro, gas, proceso de soldadura

Seleccione el tipo de cable, el diametro hilo, el gas para soldar empleado y el proceso de soldadura girando el interruptor adecuado.
La seleccion del material determinara los valores disponibles para el diametro, el gas y los procesos.

Si no existe sinergia, la fuente de alimentacion muestra nOt SYn, GAS SYn, DIA SYn, PrO SYn.

Seleccion del modo de soldadura, la longitud del arco y la visualizacion previa a la soldadura

Seleccione el modo de soldadura 2T, 4T, de punto, sinérgico y manual mediante el uso del botdn retorno (3). La longitud de arco se puede
configurar con el codificador de la izquierda (7) y la configuracion de la visualizacion de pre-soldadura se realiza con el codificador de la derecha
(8). La seleccion de pre-configuracién de pre-soldadura se realiza con el botén OK. (10)

3.3.2. Modo manual

Este es el modo desacoplado de la maquina para soldar. Los parametros ajustables para esto son la velocidad del alambre, la tensién del arco y
la configuracion fina.

En este modo, sélo se muestra el valor de la velocidad del alambre.

3.3.3. Modo SETUP

Acceso a SETUP:

Sélo se puede acceder a la pantalla de configuracién SETUP cuando no se esta realizando la soldadura, al configurar el selector de diametro del
alambre en el panel delantero en la posicion 1.

Consiste en dos menus desplegable:

'CYCLE' > Configuracién de las fases del ciclo. Consulte el punto 6.2 para mas detalles

‘COnFIG’ - Configuracion de la fuente de alimentacion

Configuracion de SETUP:

En la posicion SETUP, seleccione CYCLE o COnFIG al presionar el boton OK. (10)
Gire el codificador de la izquierda para desplazarse por los parametros disponibles.

Gire el codificador de la derecha para establecer sus valores.

Sin inicio de soldadura. Todos los cambios se guardan al salir del ment de configuracién.
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Lista de parametros

de acceso en el menii COnFIG

.Panlt alla Pantalla derecha Paso Predeterminado Descripcion
izquierda
Configuracion de la unidad de refrigeracion de agua. 3 posibles estados:
- On:Forzado, la unidad de refrigeracion de agua esté siempre activada
- OFF : No forzado, la unidad de refrigeracién de agua esta siempre
GrE On -;OFF - Aut Aut desactivada
- Aut : Modo automatico, la unidad de refrigeracién de agua trabaja de
acuerdo a la necesidad
Seguridad de la refrigeracion por agua. 3 estados posibles:
- nc : Normalmente cerrado,
ScU nc - no - OFF OFF - no:Normalmente abierto,
- OFF : Desactivado
Unidad mostrada para la velocidad y el grosor del cable:
Unit US-CE CE - US: unidad de pulgadas
- CE: unidad de contador
Activelo manteniendo el boton de tiempo con el fin de que aparezca el programa
CPt OFF-0,01-1,00 0,01s 0,30 (Sélo en el modo de soldadura 4T).
Se puede utilizar solamente para los programas de soldadura del 50 al 99.
PGM no - yES no Activar/Desactivar el modo de gestién de programas
Se utiliza para la configuracion del rango de ajuste disponible de los siguientes
PGA OFF - :000 - 020 % 1% OFF parametros: \{glocidlad del alambre, tgnsién deluarco, dinamica del arco, ajuste del
pulso fino. Utilice s6lo cuando se activa la gestion de programas y los programas
estan bloqueados.
Seleccione el ajuste Velocidad del cable y voltaje de arco:
Adj Loc-r1C Loc - Loc: Local en la fuente de poder
- 1C: control remoto o0 potenciémetro de antorcha
CAL OFF - on OFF Calibracion de la torcha y del cable a tierra
L 0-50 1 uH 14 Configuracion/Pantalla del obturador del alambre
r 0-50 1Q 8 Configuracién/Pantalla del resistor del alambre
SoF no - yES no Modo de actualizacién de software.
FAC no - yES o Restablece las configuraciones de fabrica. Presionar YeS hara que los pardametros
predeterminados de fabrica se restauren cuando salga del men SETUP.
Lista de parametros de acceso en el meni CYCLE
.Panlt alla Pantalla derecha Paso Predeterminado Descripcion
izquierda
Tiempo de punto. En el modo por puntos y en el modo manual, la configuracion del
tPt 00.5-10.0 0,1s 0,5 arranque en caliente (Hot Start), la pendiente de descenso y del secuenciador no se
pueden cambiar
PrG 00.0-10.0 0,1s 0,5 Tiempo de pre-gas
tHS OFF - 00.1 - 10.0 0,1s 0,1 Tiempo de arranque en caliente (Hot Start)
IHS -~=70-70 1% 30 Corriente de arranque en caliente (velocidad del alambre). Corriente de soldadura X%
UHS -~-70-70 1% 0 Tension de arranque en caliente Tension de arco X% [
-=10+10 Ajuste de precision en el arco corto
d¥Yn T20420 1% 0 ‘ P
-~10+10 o Ajuste de precisién en el pulso
(FP C20420 1% 0 ) P P
dyA 00-100 1 50 Dinamica del golpe de arco en el electrodo
tSE OFF -0.01 -2.50 0,01s OFF Tiempo del secuenciador (secuenciador, s6lo en el modo sinérgico)
ISE --90 + 90 1% 30 Nivel de corriente del secuenciador. Corriente de soldadura X% 0
dSt OFF -00.1-05.0 0,1s OFF Tiempo de la pendiente de descenso
DdSI -70-00.0 1% - 30 Corriente de la pendiente de descenso (velocidad del alambre). Corriente de soldadura X%
dSU -~-70-70 1% 0 Tension de la pendiente de descenso. Tension de arco X% [
Pr_ 0.00-0.20 0,01s 0,05 Tiempo de anti adhesion
PrS Nno - yES no Activacion del Pr-Spray
PoG 00.0-10.0 0,05s 0,05 Tiempo de post-gas

3.3.4. Gestion de programas

CITOSTEEL Ill 320C / CITOPULS Ill 320C permite crear, aimacenar y modificar hasta 99 programas de soldadura directamente en
el panel delantero desde el programa 00 hasta el 99. Esta funcién se activa al mover el pardmetro PGM de no a YES en el mend

COnFIG.
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E1 P00 es el programa de trabajo en cualquier estado. (Modo de gestion de programas activado o desactivado). Cuando la fuente de
alimentacion esta trabajando en este programa, el indicador LED "JOB"(TRABAJO) se apaga. Todos los conmutadores estan
disponibles en este modo, por lo que se puede utilizar para establecer programas.

alimentacion esta trabajando en estos programas, el indicador LED "JOB" esta encendido. En este modo, los conmutadores del
proceso de soldadura, didmetro del alambre, de gas y de metal no estén disponibles.
Cuando un programa seleccionado se ha modificado, el indicador "JOB" parpadea.

Crear y guardar un programa:
Este parrafo explica como crear, modificar y guardar un programa de soldadura. A continuacién se explica el ment comun que se

utiliza.

1) Active el modo de gestion de programas SETUP = PGM - poner YES - salir de SETUP
2) Establezca el programa con los conmutadores luego realice una pulsacion larga en el boton OK
3) Lapantalla muestra el mensaje de la siguiente manera:

ES
Los programas PO1 al P99 son programas que se guardan, solo si se activa el modo de gestién de programas. Cuando la fuente de E

Seleccion de funcion:
rEC: Guardar programa
Ld: Cargar programa
cod: Activar el codigo
de bloqueo

Seleccion del nimero
de programa del PO1lal
P99.

P00: Cancelar el modo
de programas

Cancelar la ‘ I ! Validar la accion

accion en en progreso
nroaresn

NOTA: La CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Ill 320C permite bloquear el menu del programa. Esta funcién esta disponible en la pantalla de programas con
el codigo de parametro.
La clave de blogueo introducida tiene que escribirse con el fin de desactivar el bloqueo de la funcién.

3.3.5. Seleccion de programa con el disparador

Esta funcion permite encadenar de 2 a 10 programas. Esta funcién esta disponible en el modo de soldadura 4T solamente y tiene que activarse el modo de
gestion de programas

Encadenado de programas:
La funcidn de seleccion de programas trabaja con los programas del P50 al P99 de a diez.
= P50->P59 ; P60>P69 ; P7T0>P79 ; P80—>P89 ; P90—>P99

Seleccione el primer programa con el que desea comenzar su cadena. A continuacion, durante la soldadura, cada vez que acciona el disparador, el programa
va a cambiar.

Para encadenar menos de diez programas, en el programa que sigue al final del ciclo deseado, ponga un parametro diferente (como la sinergia o el ciclo de
soldadura).: SETUP = CPT - poner un valor del 1 al 100 - salir SETUP

Ejemplo: Crear una lista de programas del P50 al P55 (6 programas).
1) En el programa P56, ponga un ciclo de soldadura o sinergia diferente al del P55 con el fin de terminar la cadena
2) Seleccione el programa P50 (Primer programa para el inicio de la soldadura)
3) Comience a soldar
4) Cada vez que el disparador se pulsa, la fuente de alimentacion va a cambiar de programa hasta el P55. Cuando se termina la cadena, la fuente
de alimentacion se reiniciara en el P50.
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4 - OPCIONES, ACCESORIOS

1 - SISTEMA DE LA UNIDAD REFRIGERANTE (a pedido)

2 - CONTROL REMOTO RC SIMPLE
Ref. W000275904

Funciones del control remoto:
Ajusta la velocidad del alambre durante y fuera del proceso de soldadura
Ajusta la tension del arco durante y fuera del proceso de soldadura

3 - CARRITO Il NUEVA VERSION
Ref. W000383000

Permite mover facilmente la fuente de alimentacion en un taller.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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4 - CARRITO UNIVERSAL

14

Ref. W000375730

Permite mover faciimente la fuente de alimentacién en un taller.

TORCHA ESTANDAR

W000345091
W000345092
W000345093

W000345097
W000345098
W000345099

CITORCHM 3413 M
CITORCHM 3414 M
CITORCHM 3415 M

CITORCHM 4413 M
CITORCHM 4414 M
CITORCHM 4415M

TORCHAS REFRIGERADAS CON AGUA (para usar solo con la opcion de refrigerante a agua)

W000345094
W000345095
W000345096

W000345100
W000345101
W000345102

W000274868
W000274869
W000274870

CITORCHM 341W 3 M
CITORCHM 341W 4 M
CITORCHM 341W 5 M

CITORCHM 441W 3 M
CITORCHM 441W 4 M
CITORCHM 441W 5 M

CITORCH M 450W 3 M
CITORCH M 450W 4 M
CITORCH M 450W 5 M

TORCHA POTENCIOMETRO

W000345118

W000345120  CITORCH MP 341W 4M
W000345122  CITORCH MP 441W 4M

CITORCH MP 341 4M
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5 - MANTENIMIENTO

5.1. GENERAL

Dos veces al afio, de acuerdo al uso del dispositivo, inspeccione lo siguiente:
= Limpieza de la fuente de alimentacién
= Conexiones eléctricas y de gas

ADVERTENCIA:

Nunca se debe efectuar la limpieza o reparacion en el dispositivo antes de asegurarse de que la unidad se ha desconectado
completamente de la red eléctrica.

Desmonte los paneles del generador y aspire para eliminar las particulas de polvo y de metal acumuladas entre los circuitos
magnéticos y el bobinado del transformador.

El trabajo se debe realizar con una punta de plastico para evitar dafios en el aislamiento del bobinado.

En cada puesta en marcha de la unidad para soldar y antes de llamar la atencién al cliente para el servicio técnico, compruebe
que:

Las terminales eléctricas no estan mal ajustadas.

La tension de red seleccionada es correcta.

Hay flujo de gas adecuado.

Tipo y didmetro del alambre. Condicién de la torcha.

430838

DOS VECES AL ANO

Realice la calibracion de la configuracién de corriente y tension.

Verifique las conexiones eléctricas de los circuitos de potencia, control y suministro de energia.
Verifique el estado del aislamiento, cables, conexiones y tuberias.

Realice una limpieza con aire comprimido

43

=
=

5.2. RODILLOS Y GUIA DEL ALAMBRE

En condiciones normales de uso, estos accesorios tienen una larga vida Util antes de que sea necesario su reemplazo.

A veces, sin embargo, después de ser utilizado durante un periodo de tiempo, puede observarse un desgaste excesivo u obstruccién debido a los
depositos que se adhieren.

Para minimizar estos efectos nocivos, asegurese de que la placa del alimentador de alambre se mantiene limpia.

La unidad de reduccién del motor no requiere mantenimiento.

5.3. TORCHA

Verifique regularmente el ajuste correcto de las conexiones del suministro de la corriente de soldadura. Las tensiones mecanicas relacionadas a los
impactos térmicos tienden a aflojar algunas partes de la torcha, particularmente:
=  Eltubo de contacto
=  El cable coaxial
=  Laboquilla para soldar
=  El acoplamiento rapido
Compruebe que la junta de la espiga de entrada de gas esta en buenas condiciones.
Retire las salpicaduras entre el tubo de contacto y la boquilla y entre la boquilla y la manga.
Las salpicaduras son mas faciles de quitar si el procedimiento se repite a intervalos cortos.
No utilice herramientas muy duras que puedan rayar la superficie de estas partes y hacer que las salpicaduras se adhieran més a ella.
=  SPRAYMIG SIB, W000011093
=  SPRAYMIG H20, W000010001
Sople el revestimiento después de cada cambio de carrete de alambre. Lleve a cabo este procedimiento desde el lado de la clavija del conector del
acoplamiento rapido de la torcha.
Si es necesario, vuelva a colocar la guia de entrada de alambre de la torcha.
Un severo desgaste de la guia de alambre puede causar fugas de gas hacia la parte posterior de la torcha.
Los tubos de contacto estan disefiados para un uso prolongado. Sin embargo, el paso del alambre les causa desgaste, lo cual agranda el orificio
mas alla de las tolerancias permisibles para que se produzca un buen contacto entre el tubo y el alambre.
La necesidad de reemplazarlos se hace evidente cuando el proceso de transferencia de metal se vuelve inestable, por lo demas, todas las
configuraciones de los parametros de trabajo quedan normales.
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5.4. REPUESTOS, COMPONENTES

La lista, a continuacién, contiene todos los componentes que se pueden comprar directamente desde su proveedor local. Para otros codigos,
consulte al servicio de post-venta. (&~ Consulte la vista en despiece para ver previamente los componentes)

REFERENCIA DESIGNACION
W000386033 | VENTILADORES 24VDC 80X25 CANT. 2
W000386037 | PANEL DELANTERO DIGISTEEL Il 320C
W000386039 | PANEL DELANTERO DIGIPULS 11l 320C
W000386040 | CUBIERTA PLASTICA TRANSPARENTE
W000386041 | TRANSFORMADOR AUXILIAR 200VA
W000384735 | ALAMBRES CINTA
W000278017 | VALVULA SOLENOIDE 24V DC
W000277987 | TOMA PARA TORCHA TIPO EUROPEA
W000277882 | TABLERO DE SUMINISTRO ELECTRICO AUXILAR
W000385787 | INTERRUPTOR DE ENCENDIDO/APAGADO 40A
W000241668 | TOMA MACHO PARA SOLDAR
W000148911 | TOMA HEMBRA PARA SOLDAR
W000265987 | KIT DE BOTONES ROJO
\W000277988 | UNIDAD DE ALIMENTACION 4 RODOLLOS COD150P
W000277989 | UNIDAD DE PROTECCION Y PALANCA
W000278021 | BISAGRA DE LA UNIDAD DE CIERRE
Carcasa:
20003018P
1x 91605051P
2x 87000055P
00233009FP
20003019P
20003020P
W000278021
16 CITOSTEEL Ill 320C / CITOPULS Il 320C
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?0002932P

2000301 1P

?0003012P

?0003010P
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Vista interna e inversor:

91633326P
10904556P - 91633175P
Z 00161 =

?1633352P

WO0002/7988
\ L

?0003022P

9?0002843P
20000308P

W000386033 (R
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Vista delantera y trasera:

00133110P
90002315P
WO00385787 . I %
L # ﬂ --éi -
| 11 ™ @’ _ W000278017
04081581P 34 ' =3  91633320P
_\_HH o =
W000384041 EEEE r - oo 8 i
W000373703
A
- "-F-“ ]
L]
e
[£]

WO00386037 CITOSTEEL
WOD0384603% CITOPULS

_ WO0026 5987

F000038YP
20003018P

21633207

\  leoco727p

"""""""" " \e0003007P \WO000148911
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5.5. PIEZAS DE DESGASTE
La lista, a continuacion, contiene las piezas de desgaste de la CITOSTEEL 111 320C / CITOPULS 1l1 320C que se pueden comprar directamente desde su

proveedor local.
REFERENCIA DESIGNACION

W000373703 FILTRO DE POLVO
W000278018 LOTE DE 2 TORNILLOS PARA
RODILLO

W000277338 ADAPTADOR DE RODILLO

Piezas de desgaste para la guia de alabre
EGl\ll'JI'IQA?)i GUIA DE .
ADAPTADOR RODILLO ALAMBRE GUIA DE SALIDA DE ALAMBRE

DE
ALAMBRE INTERMEDIA

06/08 W000305125
ACERO 09/1,2 Plasi W000277008 W000277335
ACERO 10/1.2 WOOSE?I;%SS W000277338 | W000267599 W000277334 W000277335 | WO000277336
INOXIDABLE [IERIEI W000305126 W000277336
14716 W000277009
ALAMBRE W000277010 W000277335
NUC?_%’; oE W000277333 | W000277338 | 000266330 | 000277334 W000277335 [ W000277336
FUNDENTE 14/16 W000277011 W000277336
ALEACIONES [IEEIER ALUKIT W000277622
LIVIANAS 12/16 ALUKIT W000277623

Uso posible de rodillos de acero ALU con alambre de acero y alambre revestido.

Rodillo de montaje
El montaje de los rodillos en la plataforma requiere un adaptador ref. W000277338.
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5.6. PROCEDIMIENTO DE SOLUCION DE PROBLEMAS

El servicio de reparacion y mantenimiento del equipo eléctrico debe ser realizado por personal cualificado.

| CAUSAS | SOLUCIONES |

|| EL GENERADOR ESTA ENCENDIDO MIENTRAS EL PANEL DELANTERO ESTA APAGADO ||
Suministro eléctrico | Verifique el suministro de la red eléctrica (para cada fase)

|| PANTALLA CON EL MENSAJE E01-ond |
Se ha excedido el m&ximo de corriente de golpe de la fuente de Pulse el boton OK para eliminar la falla. Si el problema persiste, llame al
alimentacion servicio de atencion al cliente

I PANTALLA CON EL MENSAJE E02 inu |
Mal reconocimiento de la fuente de alimentacion (Sélo en el arranque). Asegurese de que el cable plano entre la placa principal del inversor y de la
Falla en los conectores placa de ciclo esta conectado correctamente.

l PANTALLA CON EL MENSAJE E07 400 |
Tension principal inadecuada Vérifier que la tension réseau entre chaque phase est comprise entre 320V et

princip 480V. Sinon faites vérifier votre installation électrique.

| PANTALLA CON EL MENSAJE E24 SEn |

Asegurese de que el conector B9 esta correctamente conectado a la placa de
ciclo (si no, no se realiza la medicién de la temperatura)
El sensor de temperatura esta fuera de servicio. Llame al servicio de atencién

Falla en el sensor de temperatura

al cliente
| PANTALLA CON EL MENSAJE E25 -C |
Sobrecalentamiento fuente de alimentacién Deje que el generador se enfrie
La falla desaparece por si sola después de varios minutos
Ventilacién Asegurese de que el ventilador del inversor esta funcionando.

PANTALLA CON EL MENSAJE E33-MEM-LIM
Este mensaje indica que la memoria ya no es operativa

Mal funcionamiento durante la grabacion de la memoria | Llame al servicio de atencion al cliente
I PANTALLA CON EL MENSAJE E43 brd |
Falla en la placa electronica | Llame al servicio de atencion al cliente

| PANTALLA CON EL MENSAJE E50 H20 |

Asegurese de que la unidad de refrigeracion esta bien enchufada.

Verifique la unidad de refrigeracién (transformador, bomba de agua, ...)

Si no se utiliza ninguna unidad de refrigeracion, desactive el parametro en el
Menu SETUP.

| PANTALLA CON EL MENSAJE E63 IMO |

El rodillo de presion esta demasiado apretado.
La manguera de alimentacion de alambre esta obstruida con suciedad.
El bloqueo del eje del carrete de alimentacién de alambre esta demasiado

Falla en la unidad de refrigeracion

Problema mecanico

apretado.
l PANTALLA CON EL MENSAJE E65-Mot |
Conectores defectuosos Verifique la conexion del cable plano del codificador al motor del alimentador
de alambre.
Problema mecénico Asegurese de que el conjunto alimentador de alambre no esta bloqueado.
Verifique la conexion de la fuente de alimentacion del motor.
Suministro eléctrico Verifique F2 (6A) en la placa de potencia auxiliar.

I PANTALLA CON EL MENSAJE E-71-PRO-DIA-MET-GAS |

Selector HMI PROCESS-DIAMETER-METAL-GAS en defecto Gire el selector para desbloquear, después de que siempre en

defecto
| PANTALLA CON EL MENSAJE StE PUL |
No se reconoce bien el inversor | Llame al servicio de atencion al cliente
| PANTALLA CON EL MENSAJE I-A-MAHX |
Se ha alcanzado la corriente maxima de la fuente de alimentacion | Disminuya la velocidad del alambre o la tension de arco

|| PANTALLA CON EL MENSAJE bP-on ||

Mensaje que indica que el botdn OK se mantiene pulsado en momentos
inesperados
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PANTALLA CON EL

MENSAJE SPEXXX

La alimentacion del alambre siempre se activa involuntariamente

Compruebe que el botén de alimentacion del alambre no esta bloqueado
Compruebe la conexion de este boton y de la tarjeta electronica

PANTALLA CON EL

MENSAJE LOA DPC

El software UPDATE por PC se activa involuntariamente

Detenga e inicie la fuente de alimentacién, después de llamar al servicio de
atencion al cliente,defecto

FALLA DEL DISPARADOR (triger)

Ce message est généré lorsque la gachette est appuyée a un moment ou
cela pourrait démarrer un cycle de soudage de fagon involontaire.

Gachette appuyée avant la mise sous tension du générateur ou pendant le
reset d’'un défaut

EL GENERADOR FUNCIONANDO/SIN ALIMENTACION DE ALAMBRE NI CONTROL DE GAS

Conexiones del arnés

Verifique la conexion del acoplamiento incorporado del arnés en la parte
trasera del equipo para soldadura y en el alimentador de alambre.
Verifique el estado de los contactos

SIN ENERGIA PARA SOLDAR
SIN MENSAJE DE ERROR

Cable eléctrico sin conectar
Falla en la fuente de alimentacion

Verifique la conexion del cable de massa et de la torche

En el modo de electrodo revestido, verifique el voltaje entre los terminales de
soldadura en la parte avant del generador. Si no hay tension, llame a atencion
al cliente.

CALIDAD D

E SOLDADURA

Calibracién incorrecta
Cambio de torcha o cable a tierra o pieza de trabajo

Soldadura inestable o fluctuante
Soldadura inestable o fluctuante
Rango limitado de valores de ajuste

Suministro eléctrico malo de la fuente de alimentacion

Verifique el parametro de ajuste fino (RFP = 0)

Realice una recalibracion. (Verifique el contacto eléctrico en el circuito de
soldadura).

Asegurese de que la secuencia no esta activada. Verifique el Hot Start y la
pendiente descendente.

Seleccione el modo manual. La limitacién es impuesta por las normas de
compatibilidad de sinergia.

Si utiliza RC JOB, asegurese de que no haya activado la limitacion de
configuracion que funciona con contrasefia

Verifique la conexion correcta de las tres fases de alimentacion.

OTROS

Alambre pegado en el bafio de fusién o en el tubo de contacto
Mensaje triG en pantalla cuando se enciende el suministro eléctrico.

Optimice los parametros de extincion de arco: PR spray y retraccion posterior
El mensaje triG se visualiza si el disparador se activa antes de encender el
equipo para soldar.

Si el problema persiste, es posible restablecer los parametros a los valores predeterminados de fabrica. Para este fin, con la unidad para soldar
desactivada, seleccione la posicion SETUP en el selector del panel delantero, pulse el boton OK y manténgalo pulsado mientras se enciende el generador.

CONSIDERE

Considere la posibilidad de grabar sus parametros de trabajo en primer lugar, ya que esta operacion borrara todos los programas guardados en la
memoria. Si RESTABLECER los valores de fabrica no resuelve el problema, llame al servicio de atencion al cliente.
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5.7. DIAGRAMA ELECTRICO
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6 - ANEXOS

6.1. PRESENTACION DE LOS PROCESOS DE SOLDADURA

Para carbono y aceros inoxidables, CITOSTEEL IIl 320C / CITOPULS Ill 320C usa 2 tipos de arco corto:
+ Arco corto “suave” o “ligero”

+  Arco corto “dindmico” 0 « SSA ».
El proceso MIG pulsado puede utilizarse en todo tipo de metales (acero, acero inoxidable y aluminio) con alambres sélidos y algunos

alambres tubulares. Es especialmente adecuado para el acero inoxidable y el aluminio, para lo cual es el proceso ideal, ya que elimina
las salpicaduras y logra una excelente fusion del alambre.

+  Caracteristicas del arco de la fuente de alimentacion

Woltage
(Vs

Curngnt
{Is)

Arco corto “suave” o “ligero” (SA) I—'

El arco corto "suave" logra gran reduccion de las salpicaduras de la soldadura de aceros al carbono, lo que resulta en una reduccion muy
significativa en los costos de acabado.

Se mejora la apariencia del cordon de soldadura gracias a la mejora de la humectacion del bafio de fusion.

El arco corto "suave" es adecuado para soldar en todas las posiciones. Un aumento en la velocidad de la alimentacién del alambre permite entrar en
el modo de arco por pulverizacion sin impedir la transicién a modo globular.

Forma de la onda de un arco corto en el proceso de soldadura

Nota: El arco corto "suave" es un poco mas enérgico que el arco corto "de velocidad". En consecuencia, el arco corto "de velocidad" puede preferirse al
arco corto "suave" para la soldadura de laminas muy delgadas (< 1 mm) o para pasadas de penetracién de soldadura.

24
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Arco corto “dinamico” o “arco corto de velocidad” (SSA, por sus siglas en inglés)

El arco corto de velocidad o SSA permite una mayor versatilidad en la soldadura de aceros al carbono e inoxidables y absorbe las fluctuaciones en

los movimientos de la mano del soldador, por ejemplo cuando se suelda en una posicion dificil. También ayuda a compensar las diferencias en la
preparacion de las piezas de trabajo.

Al aumentar la velocidad de alimentacion del alambre, el modo SA entra perfectamente en el modo SSA, evitando al mismo tiempo el
modo globular.

Gracias a su control de arco rapido y al uso de una programacion adecuada, CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C puede extender
artificialmente el rango de arco corto a corrientes mas altas, en el rango de arco corto de velocidad.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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Forma de la onda de un arco corto de velocidad en el proceso de soldadura

Al eliminar el modo de arco "globular”, que se caracteriza por las salpicaduras pesadas y pegajosas, y mayor energia que el arco
corto, el arco corto de velocidad permite:

Reducir la cantidad de distorsién a altas corrientes de soldadura en el rango tipico de soldadura "globular"
Reducir la cantidad de salpicaduras en comparacién con el modo globular

Lograr una buena apariencia de la soldadura

Reducir las emisiones de humo en comparacion con los modos habituales (hasta 25% menos)

Lograr una buena penetracion redondeada

Habilitar la soldadura en todas las posiciones

4430834838338

Nota: Los programas de CO2 de forma automética y exclusiva usan el arco corto "suave” y no permiten el acceso al arco corto de

velocidad.
El arco corto "dindmico" no es adecuado para la soldadura de CO> debido a la inestabilidad del arco.

Proceso MIG pulsado NORMAL I—>

La transferencia de metal en el arco tiene lugar por el desprendimiento de gotas causadas por pulsos de corriente. EI microprocesador
calcula todos los parametros del proceso MIG pulsado para cada velocidad de alambre, para asegurar una soldadura superior y resultados
sorprendentes.

Las ventajas del proceso MIG pulsado son:

Distorsiones reducidas a altas corrientes de soldadura en la habitual soldadura "globular" y los rangos de arco corto por
pulverizacion

Permite todas las posiciones de soldadura

Excelente fusion del acero inoxidable y los alambres de aluminio

Eliminacion casi completa de las salpicaduras y por lo tanto también de los trabajos de acabado

Buena apariencia del cordén

Emisiones de humo reducido en comparacion con los métodos tradicionales e incluso de arco corto de velocidad (hasta un 50%
menos);

Los programas pulsados de CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C para el acero inoxidable eliminan las pequefias salpicaduras que
pueden ocurrir en laminas finas a muy baja velocidad de alimentacion de alambre. Estas "bolitas" son causadas por una ligera pulverizacion
del metal en el momento del desprendimiento de la gota. El alcance de este fenémeno depende del tipo y el origen de los alambres.

+

+ + + + o+

Estos programas para el acero inoxidable han sido objeto de mejoras para el funcionamiento a bajas corrientes y el aumento de la flexibilidad
de uso para la soldadura de chapa fina, por medio del método MIG pulsado.

Se obtienen excelentes resultados para la soldadura de chapas finas de acero inoxidable (1 mm) utilizando el método MIG pulsado con
alambre de @ 1 mm en escudo de M12 o M11 (el promedio 30A es aceptable).

La aparicién de uniones procesadas utilizando CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C es de una calidad comparable a la conseguida por
la soldadura TIG.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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6.2. CICLO DE SOLDADURA AVANZADA

Ciclo de 2 pasos

ES

Al pulsar el disparador se activa la alimentacién del alambre y el tiempo de pre-gas y se enciende la corriente para soldar. Al soltar el

disparador hace que la soldadura se detenga.

El ciclo de Hot Start se valida por medio del pardmetro tHS#OFF en el submenu general Ciclo (Cycle) de SETUP. Permite iniciar la

soldadura con un pico de corriente que facilita el golpe.

La pendiente de descenso permite que un acabado de cordon de soldadura con una disminucion del nivel de la soldadura.

s

+THS

Velocidad del alambre E: s
i

1 THS
:

|A(L/\)>_lm-> j

L : A
O ! o
— T, \ : !
 LUHS 5 Longitud del arco 3
3 bl W n

Ciclo de 4 pasos

‘ =

i
i PoG
ot

Al apretar el disparador (gatillo) por primera vez, activa la etapa de pre-gas, lo cual sera seguido del arranque en caliente (Hot Start). Al soltar el

disparador comienza la soldadura.

Si el HOT START no est4 activado, la soldadura se iniciara inmediatamente después de |a etapa de pre-gas. En tal caso, soltar el disparador (segundo
paso) no tendra ningun efecto y el ciclo de soldadura va a continuar.

Al pulsar el disparador en la fase de soldadura (tercer paso) permite el control de la duracion de las funciones de pendiente de descenso y del tiempo
anticrater, de acuerdo con el retardo de tiempo preprogramado.

Si no hay pendiente de descenso, al soltar el disparador se cambiaré inmediatamente a la etapa de post-gas (segun lo programado en el SETUP).

En el modo de 4 pasos (4T), al soltar el disparador se detiene la funcién anti-crater Si estd HABILITADA la pendiente de descenso.
Si estd DESHABILITADA la pendiente de descenso, soltar el disparador detendré el POST-GAS.
Las funciones Hot Start y de pendiente de descenso no estéan disponibles en el modo manual.

e

!+ IHS +

¥ A
t B> i ‘
=

|
| -1HS
H

& i
]

1 TDS,
-y
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Ciclo por puntos

Al pulsar el disparador se activa la alimentacién del alambre, la etapa de pre-gas y se enciende la corriente para soldar. Al soltar el disparador
hace que la soldadura se detenga.

El ajuste de las configuraciones de Hot Start, de pendiente de descenso y del secuenciador estd desactivado. Al final del tiempo de retardo por
puntos, se detiene la soldadura.

- i

! e :
e e e
e |
Seee [ | L :
P \j
_e—!—:
| T E
v J W L

Ciclo del secuenciador

El secuenciador es validado por el parametro “tSE0FF" en el submenu especifico de ciclo de SETUP.
Para accede a él:

El parametro "tSE" se muestra en el menu "CYCLE"

Establezca este parametro en un valor entre 0y 9,9 s.

tSE : Duracion de las 2 mesetas si # OFF.
ISE : 22 nivel de corriente como % del 1° nivel.
Disponible solo en el modo sinérgico, ciclo 2T o ciclo 4T

- B

{

| : i
' 1 '
' 1 1
1 1

PG ! I PoG

> < -}

Configuracién fina (parametro ajustable en el menu de instalacion del ciclo "rFP)

En la soldadura por pulsos, la funcion de ajuste de precision permite optimizar el lugar de desprendimiento de la gota de acuerdo con la variacién
en las composiciones de los alambres y los gases utilizados para la soldadura.

Cuando se observan en el arco salpicaduras finas que pueden adherirse a la pieza de trabajo, el ajuste fino se debe cambiar a valores negativos.
Si se transfieren gotas grandes por el arco, el ajuste fino se debe cambiar a valores positivos.

En el modo de suave (arco corto), bajar el ajuste fino permite la consecucién de un modo de transferencia mas dinamico y la posibilidad de la
soldadura al tiempo que reduce la energia transportada al bafio de fusién de soldadura por el acortamiento de la longitud del arco.
Un ajuste fino mas alto causa un aumento en la longitud del arco. Un arco méas dindmico facilita la soldadura en todas las posiciones pero tiene la
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desventaja de causar mas salpicaduras.

PR-spray o afilado del alambre

El final de los ciclos de soldadura puede ser modificado para evitar la formacién de una bola en el extremo del alambre. Esta operacion produce
una rectificacion del alambre casi perfecta. La solucién seleccionada consiste en la inyeccion de un pico de corriente al final del ciclo, lo que hace
que el extremo del alambre sea puntiagudo.

[ Nota: Este pico de corriente al final del ciclo no siempre es deseable. Por ejemplo, al soldar laminas finas, este mecanismo puede causar un crater. |

6.3. LISTA DE SINERGIAS

0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

M21 M21 M21 M21

M14 M14 M14 M14

FeSG112 M20 M20 M20 M20
/ 11 11 11

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AISi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg3 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro SI / C1 C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1

SD ZN / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / 11 11
MCW : / / M21 M21

SD 200
BCW: / / / M21
SD 400 / / / 11
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

M21 M21 M21 M21

Fe SG 1/2 M14 M14 M14 M14

M20 M20 M20 M20

/ M12 M12 M12

CrNi / M12 M12 M12

/ M11 M11 M11
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0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

/ M21 M21 M21

Fe SG 1/2 / M14 M14 M14

/ M20 M20 M20

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AISi / / C1 C1

Al / / / C1
AlMg 3 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro S| / / C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1

MCW
SD 200 / / / M21
BCW

SD 400 / / / M21

NOTA: Para cualquier otra sinergia, pongase en contacto con nuestra agencia.

TABLA DE GASES

Descripcion en la fuente
de alimentacion

Nombre del gas

C02 1
Ar(82%) / CO2(18%) M21
Ar(92%) 1 CO2(8%) M20
Ar/C0O2/02 M14
Ar/CO2/H2 M11
Ar(98%) / CO2(2%) M12
Ar/He/CO2 M12

Ar C1

TABLA DE ALAMBRES

Descripcion en la fuente
de alimentacion

Nombre del alambre

Filcord
Steel Solid wire Nertalic G2 D
Fe SG 1/2 Filcord
Filcord E
Solid wire galva Filcord C Starmag
Solid wire galva Filcord ZN
Filinox
CNi Stainless steel solid wire .I-Tilinox 307 .
Filinox 308 Lsi
Filinox 316 Lsi
AISi Filalu AISi5
Al Aluminium solid wire Filalu Al 99,5
AlMg3 Filalu AIMg3
AINI4,5Mn Filalu AlMg4,5
AlMg5 Copper Silicium solid wire Filalu AIMg5
CuproSi Copper Aluminium solid wire Filcord CuSi
CuproAl Basic core wire Filcord 46
BCW Metal core wire SAFDUAL
MCW Rutil core wire STEEL CORED
RCW Steel Solid wire INOXCORED

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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La saldatura ad arco ed il taglio al plasma possono essere pericolosi per
I'operatore e per le persone che si trovano in prossimita dell'area di lavoro. Si
chiede di leggere il manuale operativo.
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1 - INFORMAZIONI GENERALI

1.1. PRESENTAZIONE IMPIANTO

CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C & un dispositivo progettato per la saldatura manuale. L’attrezzatura permette di eseguire le
seguenti operazioni:

+ Saldatura MIG-MAG ad arco corto, arco corto veloce, arco a spruzzo, arco pulsato standard (in base al CITOPULS),
alimentazione da 15A a 320A.

+ Filo di alimentazione di diverso tipo:
= Acciaio, acciaio inox, alluminio e fili speciali
= Fili pieni e animati
= diametro da 0.6-0.8-1.0-1.2 mm

+ Saldatura ad elettrodo rivestito

1.2. COMPONENTI DEL SET DI SALDATURA

II' set di saldatura comprende 4 componenti principali:

1 - Fonte di alimentazione che include il cavo di massa (5m) e la sua treccia di massa (5m),
2 - Carrello porta impianto(opzionale),

3 - Carrello universale (opzionale),

4 - Unita di raffreddamento (opzionale).

Ciascun componente viene ordinato e fornito separatamente. Gli accessori opzionali ordinati con il set di saldatura sono consegnati
separatamente. Per il montaggio, consultare le istruzioni fornite con gli accessori.

AVVERTENZA:
Non utilizzare le maniglie in plastica per sollevare I'attrezzatura. Si garantisce la stabilita del macchinario solo per un’inclinazione di
massimo 10°.
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1.3. SPECIFICHE TECNICHE FONTI DI ALIMENTAZIONE
| CITOSTEEL Il 320C - W000385052 | CITOPULS Iil 320C - W000385051

IT

Parte principale

Energia primaria 400V +/- 20% 400V +/- 20%
Frequenza energia primaria 50/60Hz 50/60Hz
Consumo effettivo energia primaria 12A 12A
Consumo massimo energia primaria 18,7 A 18,7 A
Fusibile primario 20A Gg 20 A Gg
Massima potenza apparente 13,1 KVA 13,1 KVA
Massima potenza attiva 12,1 KW 12,1 KW
Potenza attiva in standby (IDLE) 50 W 50W
Efficienza a corrente massima 0,87 0,87
Fattore di potenza a corrente massima 0,92 0,92
Fattore di potenza (Cos Phi) 0,99 0,99
Parte secondaria

Voltaggio in assenza di carico (secondo standard) 74V 74V
Massimo intervallo di saldatura Max MIG 10V / 50V 10V / 50V
Massimo intervallo di saldatura MMA 15A / 320A 15A / 320A
Ciclo di lavoro al 100% (ciclo di 10 min. a 40°C) 220A 220A
Ciclo di lavoro al 60% (ciclo di 6 min a 40°C) 280A 280A
Ciclo di lavoro a corrente massima al 40°C 320A 320A
Alimentatore filo

Piastra a rulli 4 rulli

Velocita alimentatore filo 05-250m/mn

Diametro filo utilizzabile 0.6to1,2mm

Peso, tipo e grandezza bobina filo 300 mm

Pressione massima gas 6 bar

Varie

Dimensioni (Lxwxh) 755 x 300 x 523 mm

Peso 28 Kg

Temperatura in attivita -10°C/+40°C

Temperatura di conservazione -20°C/+55°C

Connessione torcia “Tipo europeo”

Grado di protezione IP23

Classe di isolamento H

Standard

60974-1 & 60974-5 & 60974-10
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AVVERTENZA: questa fonte di alimentazione non puo essere utilizzata in caso di pioggia o neve. Puo essere conservata
allaperto, ma non progettata per un utilizzo senza protezione in caso di pioggia.

A Generator recommended according to the welding current
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2 - AVVIAMENTO
2.1. DESCRIZIONE GENEALE IMPIANTO

La fonte di alimentazione comprende:

OO N O WN =
I A SO S TR R

Display pannello anteriore

Presa elettrica europea per torcia

Presa aggiuntiva per doppio potenziometro torcia
Presa di messa a terra e inversione polarita
Portello di protezione per I'alimentatore filo
Avvolgitore bobina, semiasse, dado asse

Tasto scarico gas

Tasto alimentazione filo

Guida per filo

2.2. COLLEGAMENTI ALLA RETE ELETTRICA

CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C ¢ un set per saldatura trifase a 400 V. Se la rete elettrica disponibile corrisponde ai requisiti, collegare la spina
“trifase + messa a terra” al cavo di alimentazione.

AVVERTENZA: L'impedenza del sistema di alimentazione pubblica a bassa tensione al punto di accoppiamento comune € inferiore a
33 mQ. L'attrezzatura & quindi conforme alle norme IEC 61000-3-11 e IEC 61000-3-12 e puo essere collegata agli impianti pubblici a

bassa tensione. L'installatore o utente dell'attrezzatura ha la responsabilita di assicurare che I'utilizzo del macchinario rispetta i limiti di
impedenza previsti, consultando, se necessario, il gestore di distribuzione della rete elettrica.

A\
A\

AVVERTENZA: La presente attrezzatura, di classe A, non & stata progettata per un utilizzo in luoghi residenziali dove la rete di
distribuzione & fornita dall'impianto pubblico a bassa tensione. A causa di interferenze dei condotti e della distribuzione, in questi
luoghi possono esserci dei problemi di compatibilita elettromagnetica.

2.3. SCELTA DEI COMPONENTI DI CONSUMO

La saldatura ad arco richiede I'utilizzo di un filo adatto, sia per tipologia e sia per diametro, come anche I'impiego di gas appropriato. Consultare la tabella
dei gas e delle sinergie riportata nel paragrafo 6.3.

AVVERTENZA:
| seguenti fili sono utilizzati con polarita inversa: SD ZN = SAFDUAL ZN.
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2.4. POSIZIONAMENTO DEL FILO

Montaggio del filo:

Staccare l'impianto dalla rete elettrica.

Aprire il portello dell'unita alimentatore filo [5] e assicurarsi che non cada.

Svitare il dado dell'asse bobina [6].

Inserire la bobina sull'asse. Assicurarsi che il perno di posizionamento dell’asse [6] sia centrato correttamente all’interno della bobina.
Riavvitare il dado della bobina [6] sull’asse secondo la direzione mostrata dalla freccia.
Abbassare la leva della guida filo [9] per sganciare i rulli.

Tagliare I'estremita difettosa del filo della bobina.

Raddrizzare i primi 15 centimetri di filo.

Inserire il filo attraverso l'ingresso guida-filo della piastra.

Abbassare i rulli [9] e sollevare la leva per bloccare la piastra.

Regolare la pressione dei rulli sul filo per raggiungere la corretta tensione.

Alimentatore filo

II tasto di alimentazione del filo (8) carica il filo nella torcia. Il filo alimenta piti di 1s a velocita minima. La velocita aumenta gradualmente fino al
raggiungimento della velocita impostata, ad ogni modo non superiore a 12 m / min. Le impostazioni possono essere modificate in ogni momento;
la fonte di alimentazione mostra la velocita.

Alimentare il filo dalla torcia
Tenere premuto il tasto dell'alimentatore filo (8).
La velocita del filo pud essere regolata premendo il tasto sul pannello anteriore.

Ricaricare la linea gas o regolare il flusso
Premere il tasto spurgo gas (9).

2.5.COMPONENTI DI CONSUMO GUIDA-FILO

Le parti di consumo della guida-filo utilizzate per guidare e accompagnare il filo di saldatura devono essere regolate in base alla tipologia ed al
diametro del filo impiegato. E’ necessario sostituire le parti poiché influenzano i risultati di saldatura. Si chiede di consultare il paragrafo 5.5 per
scegliere le corrette parti di consumo da impiegare nella guida-filo.

2.6.COLLEGAMENTO ALLA TORCIA

La torcia per sladatura MIG & collegata alla parte anteriore della guida filo. Assicurarsi che la torcia corrisponda alla tipologia di parti di consumo del
fio impiegate nella saldatura.
Consultare le istruzioni della torcia per tutte le informazioni.

2.7.COLLEGAMENTO VALVOLA INGRESSO GAS

La bocchetta di scarico gas & posizionata nella parte posteriore dell'impianto. Occorre semplicemente collegarla al regolatore di pressione della
bombola gas.

+ Posizionare la bombola gas sul carrello posto nella parte posteriore della fonte di energia e fissare la bombola utilizzando la cinghia.

+ Aprire delicatamente la valvola della bombola per permettere la fuoriuscita delle impurita esistenti e richiudere.

+ Montare il regolatore di pressione/flussometro.

+ Aprire la bombola gas.

Durante la saldatura, la portata di massa dovrebbe essere tra 10 and 201/min.

AVVERTENZA:
Assicurarsi che la bombola gas sia correttamente fissata sul carrello collegandola alla cinghia di sicurezza.

2.8.ACCENSIONE

1 L'interruttore principale € posto nella parte posteriore della fonte di energia. Ruotare I'interruttore per attivare I'attrezzatura.

Nota: non girare mai questo interruttore durante il processo di saldatura.
0 Ad ogni accensione, il display della fonte di energia mostra la versione del software corrente € la fonte di energia identificata.
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3 - ISTRUZIONI PER L'USO
3.1. COMANDI PANNELLO ANTERIORE

~m

OERLIKON o 25 1

SETUP ¢ & / 1.2

ArB2/C0:18 Fe SG 1/2
Ar92/C028 @ o0 cusie % ®RoW
Ar/COz/0z ® CuAl ® ® Mcw

Co: @ AlMg5® ® BCW
Ar/COz /Hz ® AlMg 25 @ ® SO Zn
ArS8/C0:2 @ AlS @ ® Cr Ni

Ar/He/

Display sinistro: tensione; display destro: corrente/ velocita filo/spessore filo
Display per selezione modalita saldatura

Tasto selettore modalita di saldatura / Tasto cancellazione in modalita
programma

Interruttori di selezione processo di saldatura

Indicatore di misurazione dei valori visualizzati
(pre-saldatura, saldatura e dati post-saldatura)

Indicatore Led per modalita programma

FE HEMEH

Impostazione encoder tensione e navigazione

Encoder per corrente, velocita filo, impostazione spessore lamina metallica e
navigazione

Display modalita corrente, velocita filo, spessore lamina metallica

Tasto selettore pre-visualizzazione e gestione programma

F E [

Interruttore selettore per tipologia gas, diametro e tipo filo per saldatura

CITOSTEEL Ill 320C / CITOPULS lil 320C
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3.2.REGOLARE LA STRUTTURA

AVVERTENZA:
Per raggiungere una saldatura ottimale, & necessario eseguire la taratura dell'impianto durante I'avviamento. Tale operazione
deve essere ripetuta in caso di polarita inversa.

Passo 1: Ruotare l'interruttore del diametro filo nella posizione di CONFIGURAZIONE e premere il tasto OK per accedere alla schermata COnFIG
Setup (Configurazione).
Passo 2: Selezionare il parametro CaL con encoder sinistro e selezionare On con encoder destro.

Passo 3: Premere il tasto OK presente sul pannello anteriore. Il display indichera triGEr
Passo 4: Rimuoverel'ugello torcia.

Passo 5: Tagliare il filo.

Passo 6: Posizionare il pezzo a contatto con il tubo di contatto.

Passo 7: Premere la levetta.

Passo 8: Il display indichera il valore di L (induttanza del cavo).

Passo 9: Visualizzare il valore di R utilizzando I'encoder destro (resistenza cavo).

Passo 10: Impostazioni uscita.

3.3.DISPLAY E SUO UTILIZZO

3.3.1. Modalita sinergia

| valori elencati per ogni regolazione di velocita di alimentazione filo relativi alla corrente, alla tensione e allo spessore sono forniti solamente a
scopo informativo. Tali valori corrispondono a misurazioni avvenute in determinate condizioni operative della struttura; ad esempio posizione e
lunghezza della sezione finale (saldatura in piano, saldatura a resistenza).

Le unita corrente/tensione visualizzate corrispondono ai valori medi calcolati, differenti rispetto ai valori teorici.

Indicatore Led per modalita programma:

= OFF: display istruzioni pre-saldatura.

= ON: Display of measurements (average values). Display delle misurazioni (valori medi).
= Segnalazione intermittente: misurazioni durante la saldatura.

Selezione del filo, diametro, gas e processo di saldatura

Selezionare il tipo di filo, il suo diametro, il gas di saldatura utilizzato ed il processo di saldatura ruotando l'interruttore appropriato. | valori medi per
diametro, gas e processi saranno visualizzati selezionando il materiale da saldare.

Qualora non fosse presente la sinergia, la fonte di alimentazione mostrera le seguenti voci: nOt SYn, GAS SYn,DIA SYn or Pro SYn.

Selezione della modalita di saldatura, lunghezza dell’arco e display pre-saldatura.

Selezionare la modalita di saldatura 2T, 4T, saldatura a punti, sinergica € manuale utilizzando il tasto di richiamo del programma (3). La lunghezza
dell'arco pud essere regolata mediante encoder sinistro (7); mentre le regolazioni pre-saldatura vengono eseguite con encoder destro (8). La
programmazione della pre-saldatura avviene premendo il tasto OK(10).

3.3.2. Modalita manuale

Questa modalita permette di regolare il processo di saldatura secondo le proprie necessita. | parametri regolabili autonomamente sono: velocita
filo, tensione arco ed impostazione avanzata.

Con questa modalita verra visualizzato solo il valore relativo alla velocita del filo.

3.3.3. Modalita IMPOSTAZIONI

Accesso alle IMPOSTAZIONI:

Si pud accedere alla modalita IMPOSTAZIONI solamente in assenza di processi di saldatura in corso, configurando il selettore del diametro del filo
presente sul pannello anteriore alla posizione 1.

Tale modalita si compone di due menu a scorrimento:

'CYCLE' > Regolazione fasi ciclo. Per maggiori informazioni consultare il paragrafo 6.2.

‘COnFIG'-> Configurazione fonte di alimentazione.

Configurazione IMPOSTAZIONI:

In modalitd IMPOSTAZIONI (SETUP), selezionare il menu CYCLE o COnFIG premendo il tasto OK. (10)

Ruotare I'encoder sinistro per scorrere i parametri disponibili.

Ruotare I'encoder destro per impostarne i valori.

Non verra avviata nessuna saldatura. Tutte le modifiche verranno salvate una volta usciti dal menu IMPOSTAZIONI.
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Lista dei parametri accessibili presenti nel menu COnFIG

Dlls.play Display destro Step Default Descrizione
sinistro
Configurazione dell’unita di raffreddamento. 3 scelte possibili:
- On: Raffreddamento forzato, il distributore di acqua fredda & sempre attivato.
GrE On -;OFF - Aut Aut - OFF: Raffreddamento forzato, il distributore di acqua fredda & sempre disattivato.
- Aut: modalita automatica, il distributore di acqua fredda avviene secondo richiesta.
Sicurezza dell'unita di raffreddamento. 3 scelte possibili:
- nc : chiuso normalmente,
ScU nc - no - OFF OFF - no :aperto normalmente,
- OFF : disattivato.
Unita visualizzata per velocita e spessore del filo:
Unit US-CE CE - US: unita pollici
- CE: unita di misura
Durata abbassamento della levetta per richiamare il programma (solo in modalita
CPt OFF-0,01-1,00 0,01s 0,30 saldatura 4T). Pud essere utilizzato solo per programma di saldatura da 50 a 99.
PGM no-yES no Attivazione/ disattivazione modalita gestione programma.
Utilizzato per configurare la serie di modifiche disponibili dei seguenti parametri: velocita
PGA OFF-;000-020% 1% OFF filo, tensione arco, dinamica arco, impostazione avanzata pulsato.Utilizzare solo quando
la gestione del programma € attiva ed i programmi sono bloccati.
Seleziona regolazione Velocita filo e tensione arco:
Adj Loc—1C Loc - Loc: Local sulla fonte di alimentazione
- rC: telecomando o potenziometro torcia
CAL OFF-on OFF Taratura della torcia e della treccia di massa.
L 0-50 1uH 14 Impostazione cavo aria/display bobina di arresto del cavo/display.
r 0-50 1Q 8 Impostazione resistore cavo/display.
SoF no-yES no Modalita aggiornamento software.
FAC no-yES o Azzeramento jmpostazioni di fabbrica. Premendo YeS vengono azzerati i parametri di
default all'uscita dal menu IMPOSTAZIONI.
Lista dei parametri accessibili presenti nel menu CICLO
D_|s_play Display destro Step Default Descrizione
sinistro
Pt 00.5-10.0 0ls 05 D'urata sgldatura a punt.i. In modalité saldatqra a punti e manuale le imposta;ion[ relative a
riaccensione, caduta di tensione e sequenziatore non possono essere modificati.
PrG 00.0-10.0 0,1s 0,5 Durata pre-gas
tHS OFF-00.1-10.0 0,1s 0,1 Durata riaccensione
THS -70-70 1% 30 Corrente riaccensione (velocita filo). X% =+ la corrente di saldatura.
UHS -70-70 1% 0 Tensione riaccensione X%  la tensione arco.
dYn ég : ég 1% 0 Impostazione avanzata con arco corto.
FP ~10+10 1% 0 Impostazione avanzata modalita pulsato
-20+20 '
dyA 00-100 1 50 Dinamica innesco arco ad elettrodo.
tSE OFF -0.01 -2.50 0,01s OFF Tempo sequenziatore (sequenziatore disponibile solo in modalita sinergia).
ISE --90 + 90 1% 30 Livello corrente sequenziatore X% + corrente saldatura.
dSt OFF-00.1-05.0 0,1s OFF Durata caduta di tensione
DdSI --70-00.0 1% -30 Corrente di discesa (velocita filo). X% + la corrente di saldatura.
dSU -70-70 1% 0 Caduta di tensione X% = la tensione arco.
Pr_ 0.00-0.20 0,01s 0,05 Tempo antiaderenza
PrS Nno-yES no Attivazione spray-pr
PoG 00.0-10.0 0,05s 0,05 Tempo post-gas

3.3.4. Gestione programma

CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Ill 320C permette di creare, memorizzare e modificare fino a 99programmi di saldatura
direttamente sul pannello anteriore, da programma 01 a programma 99. Per attivare questa funzione, cambiare il paramentro PGM
dano a YES nel menu COnFIG.

POO ¢ il programma di lavoro in qualunque condizione. (Modalita gestione programma attivata o disattivata). Quando I'attrezzatura
opera con questo programma, l'indicatore led “JOB” & spento. In questo caso tutti i commutatori sono accessibili e tale modalita verra
utilizzata per impostare i programmi.

| programmi da PO1 a P99 sono memorizzati solo se la modalita gestione programma ¢ attiva. Quando I'attrezzatura opera con
questo programma, I'indicatore led “JOB” & acceso. In questa modalita non sono disponibili i parametri commutatori processo di

saldatura, diametro filo, gas e metallo.

Una volta modificato un programma selezionato, I'indicatore “JOB” lampeggera.
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Creare e salvare un programma:
Il presente paragrafo descrive come creare, modificare e memorizzare un programma di saldatura. Di seguito si pud trovare il menu
standard utilizzato.

1) Modalita attivazione gestione programma SETUP - PGM -> premere YES - uscita SETUP,

2)  Impostare il programma desiderato con commutatori e tenere premuto il tasto OK,

3) Verra visualizzato il seguente messaggio

Funzione selezione:
rEC: salva programma
Ld: carica programma
cod: attivazione codice
di blocco

Numero programmai:
Selezione da P01 a
P99.

POO: cancellare
modalita programma

Cancella ‘ I ! Confermare

operazione in operazione in
corso Corso

NOTE : Le strutture C ITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Ill 320C permettono di bloccare il menu programma. Tale funzione € disponibile sullo schermata
programma mediante il parametro cod. Per disattivare la funzione & necessario inserire il codice di blocco.

3.3.5.Richiamo programma con levetta

Questa funzione permette di collegare da 2 a 10 programmi ed € disponibile solamente in modalita saldatura 4T; la modalita gestione programma deve essere
attiva.

Programma concatenamento:
La funzione richiamo programma opera con programmi da P50 to P99 da dieci:
= P50->P59 ; P60>P69 ; PT0->P79 ; P80—>P89 ; P90—>P99

Selezionare il primo programma che si intende collegare. Durante la saldatura, il programma cambiera ogni volta che si preme la levetta.

Per concatenare meno di dieci programmi, inserire un differente parametro nel programma desiderato e successivo alla fine della sequenza (come sinergia o
ciclo di saldatura). E’ possibile impostare la durata di tenuta della levetta per apportare modifiche nel concatenamento dei programmi: SETUP — CPT —
inserire un valore da 1 a 100 — uscita SETUP.

Esempio: creare una lista dei programmi da P50 a P55 (6 programmi).
1. Nel programma P56, inserire un ciclo di saldatura differente o di sinergia e di seguito P55 per terminare i collegamenti.
2. Selezionare programma P50 (primo programma per avviare la saldatura),
3. Awvio saldatura,
4. Ogni volta che si utilizza la levetta, la fonte di alimentazione modifichera il programma fino a P55. Una volta terminato il concatenamento,
I'attrezzatura ripartira da P50.
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4 - OPZIONI, ACCESSORI

1 - SISTEMA UNITA’ DI RAFFREDDAMENTO (su richiesta)

2-CONTROLLO REMOTO RC BASE
Rif. W000275904

Funzioni controllo remoto
Modifica la velocita del filo durante e in assenza dei processi di saldatura,
Modifica la tensione dell'arco durante e in assenza dei processi di saldatura.

3 - CARRELLO Il NUOVA VERSIONE
Rif. W000383000

Permette di spostare facilmente la struttura in un ambiente di lavoro.

CITOSTEEL Ill 320C / CITOPULS lil 320C
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4 - TROLLEY UNIVERSALE

Rif. W000375730

Permette di movimentare faciimente la struttura in un ambiente di lavoro.

TORCIA STANDARD

W000345091
W000345092
W000345093

W000345097
W000345098
W000345099

TORCE RAFFREDDATE AD ACQUA (da utilizzare solo con opzione distributore acqua fredda)

W000345094 CITORCH M 341W 3 M
W000345095 CITORCH M 341W 4 M
W000345096 CITORCH M 341W 5 M
W000345100 CITORCH M 441W 3 M
W000345101 CITORCH M 441W 4 M
W000345102 CITORCH M 441W 5 M
W000274868 CITORCH M 450W 3M
W000274869 CITORCH M 450W 4M
W000274870 CITORCH M 450W 5M
POTENZIOMETRO TORCIA

W000345118 CITORCH MP 341 4M
W000345120 CITORCH MP 341W 4M
W000345122 CITORCH MP 441W 4M

14

CITORCHM 3413 M
CITORCHM 3414 M
CITORCHM 3415 M

CITORCHM 4413 M
CITORCHM 4414 M
CITORCHM 4415M
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5 - MANUTENZIONE

5.1. INFORMAZIONI GENERALI

In base all'utilizzo del dispositivo, due volte I'anno occorre controllare le seguenti condizioni:
= lgiene dell'attrezzatura
= Collegamenti elettrici

AVVERTENZA:
Prima di eseguire qualsiasi operazione di pulizia o di riparazione, 'unita deve essere completamente scollegata dalle reti di
distribuzione

Smontare i pannelli del generatore e utilizzare ventose per rimuovere la polvere e particelle di metallo accumulatesi tra i circuiti
magnetici e le serpentine del trasformatore.

Tali operazioni devono essere eseguite utilizzando una punta di plastica per non danneggiare I'isolamento delle serpentine..

Ad ogni avviamento dell’'unita e prima di consultare il servizio tecnico per i clienti, si chiede di controllare le seguenti condizioni:

La morsettiera di potenza non deve essere fissata in modo scorretto.
La selezione della tensione di rete € corretta.

E’ presente un corretto flusso di gas.

Tipologia e diametro del filo. Condizioni della torcia.

430838

OPERAZIONI DA ESEGUIRE DUE VOLTE L’ANNO
Eseguire la taratura della corrente e impostare la tensione.
Controllare i collegamenti ed i circuiti elettrici.
Controllare la condizione di isolamento, dei cavi dei collegamenti e delle tubazioni.
Eseguire una pulizia della canna d’aria compressa.

430838

5.2. RULLI E GUIDA FILO

In normali condizioni di utilizzo, questi accessori possono durare a lungo prima che sia necessaria la loro sostituzione.
Sometimes, however, after being used over a period of time, excessive wear or clogging due to adhering deposits may be noted.
To minimise such harmful effects, make sure the wire feeder plate remains clean.

The motor reduction unit requires no maintenance.

5.3. TORCIA

Controllare regolarmente il corretto spessore dei collegamenti della corrente per saldatura. Gli stress meccanici dovuti agli shock termici tendono ad

allentare alcune parti della torcia e in particolare:
= Il tubo di contatto
= Il cavo coassiale
=  L'ugello di saldatura
= Il connettore rapido

Controllare che la guarnizione del rubinetto dell'ingresso gas sia in buone condizioni.

Rimuovere gli spruzzi tra il tubo di contatto e I'ugello e tra 'ugello e la sua bordatura.

Gli spruzzi sono facili da rimuovere se la procedura viene ripetuta a brevi intervalli.

Non utilizzare strumenti pesanti che possono graffiare la superficie di queste parti e permettere quindi agli spruzzi di aderire su di esse.
= SPRAYMIG SIB, W000011093
=  SPRAYMIG H20, W000010001

Allontanare la guaina dopo ogni sostituzione di bobina. Eseguire questa operazione dal lato della presa del connettore ad attacco rapido della torcia.

Se necessario, sostituire la guida di ingresso del filo della torcia.
Una grave usura della guida filo pud causare perdite di gas verso il lato posteriore della torcia.

| tubi di contatto sono progettati per durare a lungo. Cid nonostante, il passaggio del filo causa la loro usura, allargando il foro oltre le tolleranze

concesse per garantire il buon contatto tra tubo e filo.
La necessita della loro sostituzione appare evidente quando il processo di trasferimento del metallo risulta instabile; tutte le impostazioni dei
parametri di lavoro rimangono altrimenti normali.

CITOSTEEL Ill 320C / CITOPULS lil 320C
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5.4. PARTI DI RICAMBIO, COMPONENTI

La lista di seguito riportata elenca le componenti che possono essere direttamente acquistate dal fornitore locale. Per altri codici, rivolgersi al servizio post

vendita. (¢&~Si chiede di consultare la vista esplosa per visualizzare I'anteprima delle componenti).

Telaio:

W000386033 | VENTILATORI 24VDC 80X25 QTY 2
W000386037 | PANNELLO ANTERIORE DIGISTEEL Il 320C
W000386039 | PANNELLO ANTERIORE DIGIPULS |1l 320C
W000386040 | COPERTURA PLASTICA TRASPARENTE
W000386041 | TRASFORMATORE AUSILIARIO 200VA
W000384735 | CAVIANASTRO

W000278017 | VALVOLA SOLENOIDE 24V DC

W000277987 | SPINA EUROPEA TORCIA

W000277882 | SCHEDA AUSILIARIA FONTE DI ENERGIA
W000385787 | INTERRUTTORE ON/OFF 40A

W000241668 | PRESA MASCHIO SALDATURA

W000148911 | PRESA FEMMINA SALDATURA
W000265987 | KIT TASTIROSSO

W000277988 | 4 RULLI UNITA” ALIMENTAZIONE 4 COD150P
W000277989 | UNITA’ DI COPERTURA E LEVA
W000278021 | CERNIERA UNITA’ DI BLOCCAGGIO

00233009P

?0003018P

1x 91605051P
2x 87000055P

20003019P

20003020P

W000278021
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?0002932P

?0003011P

?0003012P

?0003010P

CITOSTEEL Ill 320C / CITOPULS lil 320C
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Interno ed inverter:

91633326P
10904 556P ~ 916331/5P
i 00161036FP ——eal

?1633352P

WO00027/988 .
\ -1

90003022P

?0002863F

?0000308P

W000386033 ] '
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Lato anteriore e posteriore:

0o133110P
90002315P
WOO0385787 . ] @
- o & a __é. o
""" | =TT ™ @’  W000278017
04081581P : :  91633320P
\H""H.. T =T
W000386041 @ r oo - i
WO0D0373703
—i
i e A
L]
o
_ 5]

WO00386037 CITOSTEEL
W00D038603% CITOFULS

__WO0026 3987

F000038YP
F0003018P

P14633207P

000148911
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5.5. COMPONENTI DI COSUMO
La lista di seguito riportata contiene le parti di consumo di CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C, le quali possono essere acquistate direttamente dal

vostro fornitore locale.

REFERENZA DESCRIZIONE

W000373703 FILTRO POLVERE
W000278018 LOTTO 2 VITIPER RULLO
W000277338 ADATTATORE RULLO

Componenti di consumo per guida filo

) GUIDA FILO
-- GUIDA FILo | ADATATTORE RULLO INTERMEDIO USCITA GUIDA FILO
06108 W000305125 000277335
ACCIAID 09/12 Plast W000277008
, 10/12 astica W000277338 | W000267599 W000277334 W000277335 | W000277336
ACCIAIO inox W000277333
12116 W000305126 000277336
14716 W000277009
L]
CAVO CON 09/12 W000277010 W000277335
FONDENTE W000277333 | WO000277338 | W000266330 W000277334 W000277335 | W000277336
INTERNO 14116 W000277011 W000277336
L |
LEGHE 10/12 ALUKIT W000277622
LEGGERE 12116 ALUKIT W000277623

E’ possibile utilizzare rulli in acciaio ALU con filo metallico e filo rivestito.

Montaggio rullo
Per montare i rulli sulla piastra € necessario un adattatore rif. W000277338.
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5.6. PROCEDURA DI RISOLUZIONE DEI PROBLEMI

La manutenzione dell’impianto elettrico deve essere eseguita solo da personale qualificato.

| CAUSE |

SOLUZIONI |

IL GENERATORE E’ ACCESO, IL PANNELLO ANTERIORE E’ SPENTO |

Alimentazione

Controllare la rete elettrca (ad ogni fase).

MESSAGGIO DISPLAY 01-ond |

E’ stata superata la corrente di innesco massima della fonte di

Premere il tasto OK per cancellare I'errore. Se il problema persiste, contattare il

alimentazione Servizio Tecnico.

I MESSAGGIO DISPLAY E02inu |
Identificazione limitata della fonte di energia - solo all avviamento - Assicurarsi che il cavo a nastro tra la scheda madre dellinverter e la scheda ciclo siano
Errore connettori connesse correttamente.

I MESSAGGIO DISPLAY E07400 |

Tensione principale inappropriata

Assicurarsi che la tensione principale sia tra +/- 20%, secondo i valori
accettabili dell'energia primaria dell'impianto.

MESSAGGIO DISPLAY E24SEn |

Errore sensore temperatura

Assicurarsi che il connettore B9 sia collegato correttamente alla scheda ciclo (lla
misurazione della temperatura non viene altrimenti eseguita).
Il sensore della temperatura € guasto. Contattare il Servizio Tecnico.

MESSAGGIO DISPLAY E25-C |

Surriscaldamento fonte di energia

Ventilazione

Lasciare raffreddare il generatore,
L’errore scomparira dopo diversi minuti.
Assicurarsi che il ventilatore inverter funzioni.

MESSAGGIO DISPLAY E33-MEM- LIM
Questo messaggio indica che la memoria non & piu in funzione

Guasto durante il salvataggio

| Contattare il Servizio Client.

MESSAGGIO DISPLAY E43brd |

Assenza scheda elettronica

| Contattare il Servizio Client.

MESSAGGIO DISPLAY E50H20 |

Assenza unita di raffreddamento

Assicurarsi che 'unita di raffreddamento sia collegata correttamente.
Controllare I'unita di raffreddamento (Trasformatore, pompa dell'acqua,...).
Se l'unita di raffreddamento non viene utilizzata, disattivare il parametro dal menu
IMPOSTAZIONIL.

MESSAGGIO DISPLAY E63IMO |

Guasto tecnico

Il rullo di pressione € troppo stretto.
Il cavo dell'alimentatore filo & bloccato dalle impurita.
Il blocco dellasse bobina dellalimentatore filo € troppo stretto.

MESSAGGIO DISPLAY E65-Mot |

Connettori difettosi
Guasto tecnico

Fonte di energia

Controllare il corretto collegamento tra il cavo a nastro per encoder ed il motore
dell'alimentatore filo. Assicurarsi che il gruppo alimentatore filo non sia
bloccato.

Controllare il collegamento del motore della fonte di energia.

Controllare F2 (6A) sulla scheda elettrica auxiliaria.

MESSAGGIO DISPLAY E-71-PRO-DIA-MET-GAS |

Questo parametro attiva / desactivates telecomando o torcia
POTENTIOMETRE quando spina fonte di alimentazione

Ruotare il selettore per sbloccare, dopo appeler le service apres vente se
sempre in predefinito

MESSAGGIO DISPLAY StEPUL |

Inverter non identificato correttamente

| Contattare il Servizio Clienti.

MESSAGGIO DISPLAY I-A-MAHX |

Raggiunta massima corrente della fonte di energia

| Abbassare la velocita del filo o della tensione arco.
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MESSAGGIO

DISPLAY bPX-on

Messaggio che indica che il tasto OK o il pulsante ANNULLA viene
tenuto premuto in momenti inaspettati

Premere il tasto per sbloccare, servizio clienti chiamata se sempre in default

MESSAGGIO DISPLAY SPEXXX

dopo
|

Avanzamento del filo € sempre attivato involontariamente

Controllare il pulsante di alimentazione del filo non € bloccato
Controllare il collegamento di questo pulsante e scheda elettronica

MESSAGGIO DISPLAY LOA DPC

Arrestare e avviare la fonte di energia, il servizio clienti chiamata se sempre in
dopo predefinito

Aggiornare il software da PC é attivato involontariamente
ERROR

E LEVETTA

Questo messaggio compare quando la leva & stata tirata in un momento in
cui pud accidentalmente avviare un ciclo.

Tirare la leva prima di accendere la fonte di energia o durante I'annullamento di
un errore.

RODAGGIO GENERATORE / ASSENZA ALIMENTAZIONE FILO E CONTROLLO GAS

Errore cablaggio

Controllare i collegamenti del circuito elettrico sul lato posteriore del set di
saldatura e I'alimentatore filo. Controllare la condizione dei contatti.

ASSENZA SALDATURA
ASSENZA MESSAGGIO ERRORE

Il cavo di alimentazione & scollegato

Errore impianto

Controllare il collegamento della treccia di massa e i collegamenti del circuito
elettrico (cavi di controllo e di alimentazione).

In modalita saldatura ad elettrodo rivestito controllare la tensione tra i terminali di
saldatura e il lato posteriore del generatore. Se la tensione non & presente, contattare il
Servizio Tecnico.

QUALITA’

SALDATURA

Errore taratura

Sostituzione torcia e/o treccia di massa o pezzo di lavoro
Saldatura instabile o alimentazione fluttuante
Saldatura instabile o alimentazione fluttuante

Impostazioni regolabili limitate

Alimentazione limitata impianto

Controllare i parametri impostazione avanzata (RFP = 0).

Eseguire nuovamente la taratura (verificare che i contatti elettrici del circuito di
saldatura siano corretti).

Assicurarsi che il sequenziatore non sia attivo. Controllare la riaccensione del
sistema e la corrente di discesa.

Selezionare la modalita manuale. | limiti sono imposti dalle regole di
compatibilita per la sinergia.

Se siintende utilizzare la modalita RC JOB assicurarsi che il limite di impostazione
protetto da password sia disattivato.

Controllare il collegamento corretto delle tre fasi di alimentazione.

LTRO

Filo bloccato nel bagno di fusione o sul tubo di contatto
Visualizzazione del messaggio triG ad accensione impianto.

Ottimizzare i parametri di estinzione dell'arco: spray PR e post retract.
I messaggio triG ¢ visualizzato se la levetta & attiva prima di accendere il set
di saldatura.

Se il problema persiste, & possibile azzerare i parametri per ritornare alle impostazioni di fabbrica. Per eseguire questa operazione é necessario che I'unita
di saldatura sia spenta. Di seguito, selezionare la voce Impostazioni dal selettore posto sul pannello anteriore; tenere premuto il tasto OK durante

I'accensione del generatore.
NB, Si consiglia di registrare prima i vostri parametri di lavoro, poiché questa operazione cancellera tutti i programmi memorizzati. Contattare il Servizio
Tecnico qualora TANNULLAMENTO dei valori ed il ripristino delle impostazioni di default non risolvessero il problema.
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5.7. SCHEMA ELETTRICO
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6 - ALLEGATI

6.1. PRESENTAZIONE DEI PROCESSI DI SALDATURA
Per i materiali quali carbone e acciaio inox, CITOSTEEL Ill 320C / CITOPULS Il 320C utilizza due tipi di arco corto:

+  Arco corto “morbido” o “liscio”,

+  Arco corto “diinamico” 0 « SSA ».

Il pulsato MIG puo essere utilizzato con tutti i tipi di metalli (acciaio, acciao inox e alluminio) con fili pieni e animati.
£ particolarmente adatto per acciaio inox e alluminio, & infatti il processo ideale, eliminando spruzzi e permettendo di raggiungere un’eccellente fusione del filo.

+ Caratteristiche dell'arco per la saldatura:

Vottage
(Vs)

i

u

Currént
(is)

Arco corto “morbido” e “liscio” (SA) I_’

Con I'impiego dell'arco corto “morbido” si rileva una buona riduzione degli spruzzi con saldatura per acciai al carbonio, con notevole riduzione dei costi
di rifinitura.

Questo tipo di arco migliora I'aspetto del cordone di saldatura grazie alla migliore azione bagnante nel bagno di fusione.
L'arco corto “morbido” € adatto per la saldatura in tutte le posizioni. Un aumento della velocita dell’alimentatore filo permette di accedere alla modalita

arco a spruzzo senza impedire il trasferimento globulare.
Forma d’onda del processo di saldatura ad arco corto

Nota: I'arco corto “morbido” & lievemente pili energico dell'arco corto “veloce”. Di conseguenza, I'arco corto “veloce” puo risultare particolarmente adatto e
migliore rispetto all'arco corto “morbido” per la saldatura di pezzi molto sottili (< 1 mm) o per segmenti di penetrazione della saldatura.

=
‘Arco Corto Dinamico” o “Arco Corto Veloce” (SSA)

L’Arco Corto Veloce o SSA permette una notevole versatilita per i processi di saldatura che coinvolgono carbone e acciai inox, assorbendo le oscillazioni
provocate dai movimenti del saldatore. Ad esempio, in caso di saldatura in posizione difficile, questo tipo di saldatura pu6 aiutare a compensare le

differenze nella preparazione dei pezzi da lavorare.

Aumentando la velocita dell’alimentazione filo, la modalita SA passa perfettamente a modalitd SSA, evitando la modalita globulare.
Grazie al controllo rapido dell'arco e utilizzando la programmazione appropriata, CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C possono estendere

artificialmente il valore dell’Arco Corto a correnti piu alte, in regime di arco corto veloce.
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Forma d’onda del processo di saldatura ad arco corto veloce

Eliminando la modalita arco in regime “globulare”, la quale si caratterizza per spruzzi pesanti e che si attaccano sulle superfici ed una
potenza maggiore rispetto all'arco corto, I'arco corto veloce permette di:

Ridurre la quantita di distorsioni ad alti correnti di saldatura nel tipico regime “globulare” di saldatura,
Ridurre la quantita di spruzzi rispetto alla modalita globulare,

Ottenere un buon aspetto per la saldatura,

Ridurre le emissioni di fumo rispetto alle modalita standard (fino al 25% inferiori),

Raggiungere una buona penetrazione circolare,

Eseguire |a saldatura in tutte le posizioni.

4430834838338

Nota: | programmi CO2 utilizzano automaticamente ed esclusivamente I'arco corto “morbido” e non permettono I'accesso all’arco corto
veloce. L'arco corto “dinamico” non € adatto per saldature COz, a causa di instabilita dell’arco.

MIG pulsato STANDARD I_’

II trasferimento del metallo nell'arco avviene mediante separazione di goccioline causate dalla corrente pulsata. Il microprocessore calcola
tutti i parametri del pulsato MIG per ogni velocita del filo, al fine di assicurare una saldatura migliore e dei risultati di perforazione ottimali.

| vantaggi del pulsato Mig sono i seguenti:

Riduzione delle distorsioni ad alte correnti di saldatura nella modalita “globulare” usuale ed in modalita arco a spruzzo,
Permette di saldare in tutte le posizioni,

Fusione eccellente di fili in acciaio inox e in alluminio,

Eliminazione quasi completa di spruzzi e scarti di rifinitura lavoro,

Buon aspetto del cordone di saldatura,

Riduzione delle emissioni di fumi nell'atmosfera con metodi personalizzati e con narco corto veloce piano (fino al 50% inferiore);

+ o+ + + o+

| programmi pulsati dei dispositivi CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C per acciaio inox eliminano gli spruzzi che possono rimanere
sulle superfici sottili a velocita dell'alimentatore filo davvero minime. Questo “pallinato” & causato dallo spruzzaggio lieve del metallo al
momento della separazione delle goccioline. L'entita di questo fenomeno dipende dal tipo e dall’origine dei fili.

Tali programmi per acciaio inox sono stati migliorati per eseguire operazioni a basse correnti e aumentano la flessibilita di utilizzo per la
saldatura di superfici sottili utilizzando il metodo MIG pulsato.

| risultati eccellenti della saldatura delle superfici sottili in acciaio inox (1 mm) sono ottenuti utilizzando il metodo MIG pulsato con @ 1 mm di
filo in M12 o protezione M11 (media 30A & accettabile).

L'aspetto della saldatura utilizzando CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C é di una gqualita equivalente a quella raggiunta con la

saldatura a TIG.

CITOSTEEL Ill 320C / CITOPULS lil 320C
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6.2. CICLO AVANZATO DI SALDATURA

2- Fase ciclo
L'alimentazione filo e le operazioni di pre-gas si attivano premendo la levetta e attivando la corrente di saldatura. Rilasciare la levetta causa
I'arresto della saldatura.

Il ciclo di riaccensione & confermato dal parametro tHS OFF presente nel menu secondario del ciclo delle IMPOSTAZIONI. Tale ciclo
permette di avviare la saldatura con una corrente di picco che facilita I'innesco.
La corrente di discesa permette la rifinitura del cordone mediante livello decrescente di saldatura.

=
% VELOCITA DEL FILO %

+[HS .
! § B !
i s ¥ _8_> i
A 5 i
k{froj}il% ‘1 1 THS | :TDS
P l
I | ! | \ ..... v
' N ! '
—_— ' b
| s | LUNGHEZZA DEL
Y | " |
A . I
v % H T
1 UHS I
S ‘

4- Fase ciclo ‘ _L PG

Tirando la levetta si attiva la funzione di pre-gas e di seguito la riaccensione. Rilasciando la levetta si attiva il processo di saldatura.
Qualora la fase di riaccensione (HOT START) non fosse attiva, la saldatura iniziera immediatamente dopo le operazioni di pre-gas. In questo caso al
rilascio della levetta (2 fase) non si rileveranno altri effetti e il ciclo di saldatura continuera.

Premendo la levetta durante la fase di saldatura (3rd fase) si possono controllare le cadute di tensione e I'anticratere secondo il tempo di rinvio
preprogrammato.

Qualora non fosse presente alcuna caduta di tensione, rilasciando la levetta si giungera immediatamente alle operazioni di post-gas (come programmato
nelle impostazioni).

Nella modalita 4-fase (4T), al rilascio della levetta si arrestera la funzione anticratere se il controllo della caduta di tensione € PERMESSO. Se tale
controllo & DISABILITATO, il rilascio della levetta comporta I'arresto della funzione di POST-GAS. Le funzioni di riaccensione e di controllo della caduta di
tensione non sono disponibili in modalita manuale.

A

&)

‘ DS/

ﬁ;
=G
— i o
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Ciclo saldatura a punti

Premendo la leva viene attivata 'alimentazione del filo, le funzioni di pre-gas e l'attivazione della corrente di saldatura. Il rilascio della levetta
comporta I'arresto della saldatura.
La regolazione delle impostazioni relative alla riaccensione, caduta di tensione e sequenziatore sono disattivate. L'operazione si arresta al termine
del rinvio della durata di saldatura a punti.
o
& -

-«

i

hq e TN : TPL

=
-G
=

H
; i
PG | | PoG

Il sequenziatore & validato dal parametro “tSE OFF” nel sottomenu dedicato a questo tipo di ciclo presente nelle IMPOSTAZIONI.
Per accedere:

Il parametro "tSE" & visualizzato nel menu "CICLO",

Impostare questo parametro tra 0 € 9.9 s.

Ciclo sequenziatore

tSE : Durata di 2 plateau se # OFF.

ISE : secondo livello di corrente come % di primo livello.

Disponibile solo in modalita sine‘rgig, ciclo 2T cycle, o ciclo 4T.

| tSE |

‘ PG| i PoG
> < 3}

Impostazione avanzata (parametro regolabile nel menu impostazioni ciclo "rFP)

Nella modalita pulsata, la funzione di impostazione avanzata permette di ottimizzare la posizione di separazione delle goccioline secondo la
variazione nella composizione del filo utilizzato e dei gas di saldatura.

Se vengono rilevati degli spruzzi nell'arco che possono aderire al pezzo di lavoro, I'impostazione avanzata deve essere modificata con valori
negativi.

La modalita “liscia” (arco corto), riducendo I'impostazione avanzata, permette di raggiungere una modalitd di trasferimento maggiormente
dinamica, nonche la possibilita di saldare riducendo I'energia portata al gruppo di saldatura accorciando la lunghezza dell'arco.
Un’impostazione avanzata piu elevata comporta un aumento della lunghezza dell'arco. Un arco maggiormente dinamico semplifica le operazioni
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di saldatura in tutte le posizioni, con lo svantaggio pero che si causano pil spruzzi.

Spray PR-spray o affilamento

La fine dei cicli di saldatura pud essere modificato per evitare la formazione di pallinati al termine del filo. Questa operazione produce un ri-
innesco quasi perfetto La soluzione selezionata consiste nell'iniettare un picco di corrente al termine del ciclo; la parte finale del filo diventa cosi
appuntita.

| Nota: Questo picco di corrente non & sempre opportuno. Ad esempio, durante la saldatura di lamiere sottili questo meccanismo puo causare un cratere. |

6.3. LISTA DELLE SINERGIE

0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2mm

M21 M21 M21 M21

M14 M14 M14 M14

FesSG1/2 M20 M20 M20 M20
/ 11 11 11

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AISi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg3 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro SI / C1 C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1
SD ZN / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / 11 11
MCW : / / M21 M21

SD 200
BCW : / / / M21
SD 400 / / / 11
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

M21 M21 M21 M21

Fe SG 1/2 M14 M14 M14 M14

M20 M20 M20 M20

/ M12 M12 M12

CrNi / M12 M12 M12

/ M11 M11 M11
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\ PULSATO
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

/ M21 M21 M21

Fe SG 1/2 / M14 M14 M14

/ M20 M20 M20

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AISi / / C1 C1

Al / / / C1
AlMg 3 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro S| / / C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1

MCW
SD 200 / / / M21
BCW

SD 400 / / / M21

NOTA: per altre sinergie, si chiede di contattare la nostra agenzia.

TABELLA GAS
Descrizione fonte di energia Nome gas
C02 11
Ar(82%) / CO2(18%) M21
Ar(92%) / CO2(8%) M20
Ar/CO2/02 M14
Ar/CO2/H2 M11
Ar(98%) / CO2(2%) M12
Ar/He/CO2 M12
Ar C1
TABELLA FILI
Descrizione fonte di energia Nome filo Nome filo
Nertalic G2 Filcord D
Fe SG 1/2 Steel Solid wire Filcord Filcord E
Filcord C Starmag
Solid wire galva Solid wire galva Filcord ZN
Filinox
O .Eilinox 307 .
Stainless steel solid wire Filinox 308 Lsi
Filinox 316 Lsi
AlSi Filalu AISi5
Al Filalu Al 99,5
AlMg3 Aluminium solid wire Filalu AIMg3
AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5
AlMg5 Filalu AIMg5
CuproSi Copper Silicium solid wire Filcord CuSi
CuproAl Copper Aluminium solid wire Filcord 46
BCW Basic core wire SAFDUAL
MCW Metal core wire STEEL CORED
RCW Rutil core wire INOXCORED
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1 - ALLGEMEINE INFORMATIONEN

1.1. PRASENTATION DER INSTALLATION
CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Ill 320C ist ein manuelles Schweilgerat, das folgendes ermdglicht:

+  MIG/MAG-Schweilten mit Kurzlichtbogen, Speed Short Arc, Spriihlichtbogen, Normalpulsbetrieb (je nach CITOPULS) mit
Stromstarken von 15A bis 320A.

+ Drahtvorschub verschiedener Drahtarten
= Stahl, Edelstahl, Aluminium und spezielle Drahte
= Massiv- und Fiilldrahte
= Durchmesser von 0,6-0,8-1,0-1,2 mm

+  Schweiflen mit ummantelten Elektroden

1.2. SCHWEISSGERAT BESTANDTEILE

Das Schweilgerét besteht aus 4 Hauptkomponenten:

1 - Stromquelle einschlieRlich ihres Primérkabels (5m) und ihres Banderders (5m)
2 - Werkstattwagen (optional),

3 - Universalwagen (optional),

4 - Kiihlereinheit (optional),

Jeder Bestandteil wird separat bestellt und geliefert.

Die mit dem SchweiBgerét bestellten Optionen werden separat geliefert. Um diese Optionen zu installieren, siehe die mit der Option
bereitgestellten Anweisungen.

WARNUNG :
Die Kunststoffgriffe sind nicht zum Anbinden des Geréates bestimmt. Stabilitat des Geréates ist nur bei einer maximalen Neigung von
10° gewahrleistet.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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1.3. STROMQUELLEN TECHNISCHE SPEZIFIKATIONEN
| CITOSTEEL II1 320C - W000385052 | CITOPULS Ill 320C - W000385051

Primérseite

Priméare Stromversorgung 400V +/- 20% 400V +/- 20%
Primére Stromversorgungsfrequenz 50/60Hz 50/60Hz
Effektiver Primérverbrauch 12A 12A
Maximaler Primarverbrauch 18,7 A 18,7 A
Primarsicherung 20 A Gg 20 A Gg
Maximale Scheinleistung 13,1 KVA 13,1 KVA
Maximale Wirkleistung 12,1 KW 12,1 KW
Aktive Leistung in Standby (IDLE) 50 W 50 W
Effizienz bei maximaler Stromstarke 0,87 0,87
Leistungsfaktor bei maximaler Stromstarke 0,92 0,92
Cos Phi 0,99 0,99
Sekundarseite

Leerlaufspannung (gemaR Norm) 74V 74V
Schweillbereich Max MIG 10V / 50V 10V / 50V
Schweillbereich Max MMA 15A / 320A 15A / 320A
Arbeitszyklus bei 100% (10 Min. Zyklus bei 40°C) 220A 220A
Arbeitszyklus bei 60% (6 Min. Zyklus bei 40°C) 280A 280A
Arbeitszyklus bei maximaler Stromstarke bei 40°C 320A 320A
Drahtvorschub

Rollenplatte 4 rollers
Drahtzufuhrgeschwindigkeit 0,5-25,0m/min
Drahtdurchmesser nutzbar 0.6-1,2mm

Gewicht, Typ, GroRe der Drahtspule 20kg, 300 mm

Maximaler Gasdruck 6 bar

Verschiedenes

Abmessungen (Lxwxh) 755 x 300 x 523 mm

Gewicht 28 Kg

Betriebstemperatur -10°C/+40°C

Lagertemperatur -20°C/+55°C

Brenneranschluss “ European type ”

Schutzindex IP23

Isolationsklasse H

Standard 60974-1 & 60974-5 & 60974-10
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WARNUNG: Diese Stromquelle kann bei Regen oder Schneefall nicht verwendet werden. Sie kann im Freien gelagert werden,
aber sie ist nicht fir die Verwendung ohne Schutz bei Regen vorgesehen.

A Generator recommended according to the welding current
600
500
400
300
200

100

20 30 40 50 60 70 75

KVA
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2 - INBETRIEBNAHME
2.1. STROMQUELLE ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Die Stromquelle ausgestattet mit:

- Anzeige an der Vorderseite

Européischer Normstecker fiir Brenner
Zusatzlicher Stecker fiir 2 Potentiometer Brenner
Stecker fiir Erdungskabel und Verpolung
Schutztirr fir Drahtvorschubbereich
Spulenachse, Welle, Achsmutter

Taste Gasspilung

Taste Drahtzufuhr

CEPNPP PR

Drahtvorschub

2.2. ANSCHLUSSE AN DAS STROMNETZ
CITOSTEEL Ill 320C / CITOPULS lll 320C ist ein 400 V 3-Phasen-Schweilgerat.

WARNUNG: Vorausgesetzt, dass der 6ffentliche Niederspannungs-Systemwiderstand am Verkniipfungspunkt unter 33 mQ liegt,
entspricht dieses Gerat IEC 61000-3-11 und IEC 61000-3-12 und kann an offentliche Niederspannungssysteme angeschlossen

A werden. Es liegt in der Verantwortung des Monteurs oder Nutzers, wenn nétig durch Riicksprache mit dem Vertriebsnetz,

sicherzustellen dass der Systemwiderstand den Widerstandsbeschrénkungen (ibereinstimmt

WARNUNG: Diese Anlage der Klasse a ist nicht fiir die Verwendung in Wohngebieten vorgesehen, wo die elektrische Energie
vom offentlichen Niederspannungssystem bereitgestellt wird. Durch leitungsgebundene sowie gestrahlte Stérungen kdnnen
maglicherweise Schwierigkeiten bei der Sicherstellung der elektromagnetischen Kompatibilitat an diesen Orten auftreten.

2.3. AUSWAHL VON VERBRAUCHSMATERIAL

Lichtbogenschweilen erfordert die Verwendung eines Drahtes mit passendem Durchmesser sowie die Verwendung eines geeigneten Gases. Siehe
Gastabelle und Synergien in Absatz 6.3.

WARNUNG :
Die folgenden Drahte werden in umgekehrter Polaritit verwendet: SD ZN = SAFDUAL ZN.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C 7



I oE

2.4. POSITIONIERUNG DES DRAHTES

Einsetzen des Drahtes:

Schalten Sie die Stromquelle aus.

Offnen Sie die Klappe der Drahtvorschubeinheit [5] und vergewissern Sie sich, dass sie nicht hinunterfallen kann.
Schrauben Sie die Mutter der Spulenachse ab. [6].

Setzen Sie die Drahtspule auf die Achse. Vergewissern Sie sich, dass der Fixierstift der Welle [6] richtig im Spulenstift platziert ist.
Schrauben Sie die Spulenmutter [6] wieder auf die Welle, wobei Sie sie in die durch den Pfeil gezeigte Richtung drehen.
Senken Sie den Hebel des Drahtvorschubs [9], um die Rollen zu lésen.

Nehmen Sie das Ende des Drahtes von der Spule und schneiden Sie das verdrehte Endstiick ab.

Richten Sie die ersten 15 Zentimeter des Drahtes gerade.

Setzen Sie den Draht durch den Drahteinlauf der Platte ein.

Senken Sie die Rollen [9] und heben Sie den Hebel an, um ihn zu fixieren.

Passen Sie den Druck der Rollen auf dem Draht bis zur korrekten Spannung an.

Drahtvorschub

Die Drahtvorschubtaste (8) schiebt den Draht in den Brenner. Der Draht wird (iber 1s bei minimaler Geschwindigkeit vorgeschoben, und die
Geschwindigkeit erhdht sich allmahlich, bis die eingestellte Drahtgeschwindigkeit erreicht ist, doch sie ist begrenzt auf 12 m / min. Die
Einstellungen kénnen jederzeit geandert werden; die Stromquelle zeigt die Geschwindigkeit an.

Vorschub des Drahtes durch den Brenner
Halten Sie die Drahtvorschubtaste (8) gedrtickt.
Drahtgeschwindigkeit kann mit der Taste an der Frontplatte eingestellt werden.

Um die Gasleitung zu fiillen oder den Gasfluss einzustellen
Driicken Sie die Gasablasstaste (9).

2.5. VERSCHLEISSTEILE DES DRAHTVORSCHUBS

Die VerschleiBteile des Drahtvorschubs, deren Rolle es ist, den Schweilldraht zu fiihren und vorzuschieben, miissen an die Art und den Durchmesser des
verwendeten Schweilldrahtes angepasst werden. Andererseits kann ihr Verschlei die Schweiergebnisse beeintréchtigen. Sie missen ersetzt
werden.Siehe Absatz 5.5 zur Auswahl von Verschleiiteilen fir den Drahtvorschub.

2.6. ANSCHLUSS DES BRENNERS
Der MIG-Schweibrenner wird an die Vorderseite des Drahtvorschubs angeschlossen, nachdem sichergestellt wurde, dass er mit den richtigen
VerschleiRteilen ausgestattet wurde, die dem zum Schweillen verwendeten Draht entsprechen.
Zu diesem Zweck lesen Sie bitte die Anleitung flir den Brenner.

2.7. GASEINTRITTSSTUTZEN
Der Gasauslass befindet sich an der Riickseite der Stromquelle. SchlieRen Sie einfach den Auslass des Druckreglers des Gaszylinders an.
+ Setzen Sie den Gaszylinder auf die Riickseite des Genoratorwagens und befestigen Sie die Flasche mit einem Gurt.
+ Offnen Sie das Flaschenventil leicht, um vorhandene Unreinheiten austreten zu lassen, und verschlieBen Sie es wieder.
+ Montieren Sie den Druckregler/Durchflussmesser.
+ Offnen Sie den Gaszylinder.
Wahrend des Schweilens sollte die Gasdurchsatz zwischen 10 und 20l/min liegen.

WARNUNG :
Vergewissern Sie sich, dass der Gaszylinder mit dem Sicherheitsriemen sicher am Wagen befestigt ist.

2.8. EINSCHALTEN

1 Der Hauptschalter befindet sich an der Riickseite der Stromquelle.Legen Sie diesen Schalter um, um die Maschine einzuschalten.

Hinweis: Dieser Schalter darf niemals wéhrend des SchweiBens betétigt werden.
0 Bei jeder Inbetriebnahme zeigt die Stromquelle die Software-Version und den erkannten Strom.
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3 - GEBRAUCHSHINWEISE
3.1. FUNKTIONEN AN DER FRONTPLATTE

®

SYN -

OERLIKDN

050310
SETUP « & / o1.2

Ar82/C0:218 Fe SG 1/2
[

Arsg2/cCoz8 @ CuSi® @ RCwW

Ar/COz/0: ® Cufl ®
Co: @ AlMg5e®
Ar/COz /H: ® AlMg3.5@
ArS8/CO0=2 @ ® Ar AlSi®

Ar/He/C\i

Linke Anzeige: Spannung, Rechte Anzeige: Strom/ Drahtgeschwindigkeit III
/ Drahtdicke
Anzeige fir die Auswahl des SchweiBmodus III

Auswahltaste flir SchweiBmodus / Taste abbrechen im Programmmodus IZI

Auswabhlschalter fir SchweiBprozess

Messwertanzeige der angezeigten Werte (VorschweiB-, Schweif3-
und NachschweifB3-Daten)

Led-Anzeige fir Programmmodus
Geberspannung-Einstellung und Navigation

Geber flr Strom, Drahtgeschwindigkeit, Metalldicke-Einstellung
und Navigation

Anzeigemodus Strom, Drahtgeschwindigkeit, Metalldicke

Auswahltaste flir Voranzeige und Programmverwaltung

FIEE HEE EHE

Auswahltaste fir Gastyp, Drahtdurchmesser und Art des
Schweildrahtes

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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3.2. KALBRIEREN DER STROMQUELLE

WARNUNG:
Bei der ersten Inbetriebnahme ist die Kalibrierung ein unverzichtbarer Schritt, um qualitativ hochwertige Schweilungen zu
erzielen. Bei Verpolung muss dieser Schritt wiederholt werden

Schritt 1: Drehen Sie den Drahtdurchmesser-Schalter in die SETUP-Position und driicken Sie die Taste OK um den COnFIG Setup -Bildschirm
zu 6ffnen.
Schritt 2: Wahlen Sie den CaL-Parameter mit dem Geber links und wahlen Sie On mit dem Geber rechts.

Schritt 3: Driicken Sie die Taste OK an der Vorderseite. Das Anzeigegerét zeigt triGEr an.
Schritt 4: Entfernen Sie die Brennerdiise.

Schritt 5: Schneiden Sie den Draht ab.

Schritt 6: Bringen Sie das Stiick in Kontakt mit Stromkontaktrohr.

Schritt 7: Driicken Sie den Ausldser.

Schritt 8: Das Display zeigt den Wert von L (Kabelinduktivitét) an.

Schritt 9: Zeigen Sie den Wert von R mit dem Geber rechts (Kabelwiderstand) an.

Schritt 10: Verlassen Sie das Setup.

3.3. ANZEIGE UND VERWENDUNG

3.3.1. Synergic-Modus

Die fir jede Drahtvorschubgeschwindigkeits-Einstellung aufgelisteten Stromstérke-, Spannungs- und Dickewerte werden ausschlielich zu
Informationszwecken bereitgestellt. Sie entsprechen den Messungen unter gegebenen Arbeitsbedingungen wie Position, Lange des Endabschnitts
(Schweiflen in Wannenposition, Stumpfschweilen).

Die Angezeigten Einheiten Stromstarke/Spannung entsprechen den durchschnittlich gemessenen Werten, und sie kénnen von den theoretischen
Werten abweichen..

Led-Anzeige fiir Programmmodus:

= OFF: Vorschweilen Anzeige der Anleitungen.

= ON: Anzeige der Messungen (durchschnittliche Werte).
= Abbrennen: Messungen wahrend des Schweillens.

Auswahl von Draht, Durchmesser, Gas, SchweiBprozess

Wahlen Sie den Drahttyp, den Drahtdurchmesser, das Schweiligas und den Schweiflprozess durch Drehen des entsprechenden Schalters.
Auswahl des Materials bestimmt die verfligbaren Werte fiir Durchmesser, Gas und Prozesse.

Wenn Synergie nicht vorhanden ist, zeigt die Stromquelle nOt SYn,GAS SYn,DIA SYn Or PrO SYn.

Auswahl des SchweiBmodus, der Lichtbogenlange und der VorschweiBanzeige

Wahlen Sie SchweiBmodus 2T, 4T, Spot, Synergic und Manual durch Driicken der Taste Return (3). Die Schweilbogenlange kann mit dem linken
Codierer (7) eingestellt werden, und Einstellung der Vorschweilanzeige erfolgt mit dem rechten Codierer (8). Die Auswahl der Vorschweil3-
Voreinstellung erfolgt durch Driicken der Taste OK. (10)

3.3.2. Manueller Modus:

Dies ist der ausgeschaltete Modus der SchweiRmaschine. Einstellbare Parameter dafir sind Drahtgeschwindigkeit, Lichtbogenspannung und
Feineinstellung.

In diesem Modus wird nur der Drahtgeschwindigkeitswert angezeigt.

3.3.3. SETUP-Modus

Offnen des SETUPS:

Der SETUP-Bildschirm kann nur gedffnet werden, wenn kein Schweilen im Gang ist, durch Einstellen des Wire Diameter-Selektors an der
Vorderseite auf Position 1.

Er besteht aus zwei Pull-Down-Men(is:

'CYCLE’ -> Einstellung der Zyklusphase. Siehe Absatz 6.2 zu Details

‘COnFIG’ - Konfiguration der Stromquelle

Konfiguration des SETUPS:

Waéhlen Sie in der SETUP-Position CYCLE oder COnFIG durch Driicken der OK-Taste.(10)
Drehen Sie den Geber links um durch die verfligharen Parameter zu blattern.

Drehen Sie den Geber rechts, um ihren Wert einzustellen.

Kein SchweiBstart. Alle Anderungen werden beim Verlassen des SETUP-Meniis gespeichert.
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Liste zugénglicher Parameter im COnFIG-Menii

Linke

Anzei Rechte Anzeige Schritt | Voreinstellung Beschreibung
nzeige

Konfiguration des Wasserkihlgerétes. 3 mdgliche Zustande:

- On : Wird eingeschaltet, Wasserkihler ist immer aktiviert
GrE On -;OFF - Aut Aut - OFF : Wird ausgeschaltet, Wasserkiihler ist immer deaktiviert
- Aut: Automatikmodus, Wasserkiihler bei Bedarf in Betrieb

Sicherheit der Wasserkiihlung. 3 mégliche Zustande:
- nc : Normal geschlossen,
ScU nc - no - OFF OFF - no: Normal gedffnet,

- OFF : Deaktivieren

Einheit fir Drahtgeschwindigkeit und -stérke angezeigt:
Unit US-CE CE - US: Zolleinheit
- CE: Z&hlereinheit

Ausldsung der Haltezeit um Programm aufzurufen (nur im 4T SchweiBmodus).

CPt OFF-0,01-1,00 0,01s 0,30 Kann nur fiir Schweiprogramm von 50 bis 99 verwendet werden.

PGM no - yES no Programmverwaltungs-Modus aktivieren / deaktivieren

Verwenden Sie den verfiigbaren Einstellungsbereich der folgenden Parameter:
Drahtgeschwindigkeit, Lichtbogenspannung, Lichtbogendynamik, Impuls-

PGA OFF - ;000 -020 % 1% OFF Feineinstellung. Nur verwenden, wenn Programmverwaltung aktiviert und
Programme gesperrt sind.
Einstellung auswahlen Drahtgeschwindigkeit und Lichtbogenspannung:
Adj Loc—1C Loc - Loc: Lokal an der Stromquelle
- RC: Fernbedienung oder Brennerpotentiometer
CAL OFF -on OFF Kalibrieren des Brenners & Bodenkabelbaums
L 0-50 1uH 14 Kabelchoke Einstellung / Anzeige
r 0-50 1Q 8 Kabelwiderstand Einstellung / Anzeige
SoF no - yES no Softwareaktualisierungs-Modus.
Ricksetzen auf Werkseinstellungen. Durch Driicken von YeS werden die Parameter
FAC no -yES no

bei Verlassen des SETUP-Menus auf Werkseinstellungen zuriickgesetzt.

Liste zugénglicher Parameter im CY CLE-Menii

Linke

Anzeige Rechte Anzeige Schritt | Voreinstellung Beschreibung
Pt 00.5-10.0 0ls 05 Punktzeit. Im Puqktmodus und 'im Mar_w_uellen Modus kdnnen Hot Start-, Downslope-
und Sequenzer-Einstellungen nicht geandert werden
PrG 00.0-10.0 0,1s 0,5 Vorgaszeit
tHS OFF -00.1 -10.0 0,1s 0,1 Warmstartzeit
THS --70-70 1% 30 Warmstartstrom (Drahtgeschwindigkeit). X% + des Schweilstroms
UHS -70-70 1% 0 Warmstartspannunng X% = der Lichtbogenspannung
dYn 58 : 58 1% 0 Feineinstellung in kurzem Lichtbogen
FP ;8 I ;8 1% 0 Feineinstellung in Impuls
dyA 00-100 1 50 Lichtbogenziindungs-Dynamik an Elektrode
tSE OFF -0.01 -2.50 0,01s OFF Sequenzerzeit (Sequenzer, nur im Synergic-Modus)
ISE --90 + 90 1% 30 Sequenzer Stromphase. X% £ des Schweillstroms
dSt OFF -00.1-05.0 0,1s OFF Downslope-Zeit
DdSI --70-00.0 1% - 30 Downslope-Strom (Drahtgeschwindigkeit). X% £ des Schweillstroms
dSU --70-70 1% 0 Downslope-Spannung. X% + der Lichtbogenspannung
Pr_ 0.00-0.20 0,01s 0,05 Antistick-Zeit
PrS Nno - yES no Pr-Spray-Aktivierung
PoG 00.0-10.0 0,05s 0,05 Nachgaszeit

3.3.4. Programmverwaltung

CITOSTEEL IIl 320C / CITOPULS Il 320C erméglicht das Erstellen und Andern von bis zu 99 SchweiRprogrammen direkt an der
Frontplatte von Programm 00 bis Programm 99. Diese Funktion wird durch Verschieben des Parameters PGM von no auf YES im
Menl COnFIG aktiviert.

P00 ist das arbeitende Programm in jedem Zustand. (Programmverwaltungs-Modus aktiviert oder deaktiviert). Wenn die Stromquelle JOB
auf diesem Programm arbeitet, ist die Led-Anzeige "JOB" abgeschaltet. Alle Kommutatoren sind in diesem Modus zugénglich, daher
wird er verwendet um Programme einzustellen.

P01 bis P99 werden nur gespeichert, wenn der Programmverwaltungs-Modus aktiviert ist. Wenn die Stromquelle auf diesen

Programmen arbeitet, ist die Led-Anzeige "JOB" eingeschaltet. In diesem Modus sind Kommutator-Schweilprozess, JoB
Drahtdurchmesser, Gas und Metall nicht verfligbar.

Wenn ein ausgewahltes Programm geéndert wurde, blinkt die Anzeige "JOB"..
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Ein Programm erstellen und speichern
Dieser Absatz erklart wie ein Schweillprogramm erstellt, gedndert und gespeichert wird. Im Folgenden wird das allgemein verwendete
Men erklart.

1) Aktivieren Sie den Programmverwaltungs-Modus SETUP - PGM - YES eingeben > SETUP verlassen
2)  Stellen Sie Ihr Programm mit Kommutatoren ein, dann driicken Sie lange die Taste OK
3)  Auf dem Bildschirm wird eine Nachricht wie folgt angezeigt:

Ld: Programm laden
cod: Sperrcode

Funktionsauswahl: Programmnummer-
rEQ: Programm Auswahl von PO1 bis
speichern P99.

PO0O: Programmmodus
abbrechen

aktivieren
Aktuelle Aktion ‘ I ! Aktuelle Aktion
abbrechen bestatigen

HINWEIS : Das CITOSTEEL 11 320C / CITOPULS Il 320C ermdglicht ein Sperren des Programmmentis. Diese Funktion ist auf Programmbildschirm mit dem
Parameter cod verfligbar. Der eingegebene Sperrcode muss geschrieben werden, um die Funktionssperre zu deaktivieren.

3.3.5. Programmaufruf mit Ausloser

Diese Funktion erméglicht die Verkettung von 2 bis 10 Programmen. Diese Funktion ist nur im 4T-Schweimodus verfigbar, und der Programmverwaltungs-
Modus muss aktiviert sein.

Programmverkettung :
Die Funktion Programmaufruf
= P50->P59 ; P60>P69 ; P7T0>P79 ; P80—>P89 ; P90—>P99

Wahlen Sie das erste Programm, mit dem Sie Ihre Kette beginnen méchten. Das Programm wird sich dann wahrend des Schweilens jedes Mal andern, wenn
Sie den Ausldser driicken.

Um mehr als zehn Programme zu verketten, geben Sie im Programm nach dem Ende der gewiinschten Schleife einen anderen Parameter ein (wie Synergie
oder Schweilzyklus). )

Es ist moglich eine Zeit zum Driicken des Auslosers festzulegen, um eine Anderung der Programkette zu erkennen : SETUP = CPT - Wert von 1 bis 100
eingeben = SETUP verlassen

Beispiel: Erstellen Sie eine Programmliste von P50 bis P55 (6 Programme).
1) Geben Sie in Programm P56 einen anderen Schweillzyklus oder eine andere Synergie als P55 ein, um die Kette abzuschlieRen
2)  Wahlen Sie Programm P50 (Erstes Programm fiir den Beginn des Schweiflens
3)  Schweilen starten
4)  Jedes Mal wenn der Ausloser gedriickt wird, andert die Stromquelle das Programm bis P55. Wenn die Kette beendet wurde, beginnt die
Stromquelle erneut bei P50.
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4 - OPTIONEN, ZUBEHOR

1 - KUHLEREINHEIT-SYSTEM (auf Anfrage)

2 - FERNSTEUERUNG RC EINFACH
Réf. W000275904

Funktionen der Fernsteuerung:
Anpassen der Drahtgeschwindigkeit wahrend des Schweillens und auflerhalb des Schweilens
Anpassen der Lichtbogenspannung wahrend des Schweiens und auflerhalb des Schweillens

3 - WAGEN II NEUE VERSION
Réf. W000383000

Ermdglicht einen einfachen Transport der Stromquelle in Werkstattumgebung.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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4 - UNIVERSALWAGEN
Réf. W000375730

Erméglicht einen einfachen Transport der Stromquelle in Werkstattumgebung.

STANDARD-BRENNER

W000345091
W000345092
W000345093

W000345097
W000345098
W000345099

WASSERGEKUHLTE BRENNER (nur mit der Wasserkiihlungs-Option zu verwenden)

W000345094 CITORCH M 341W 3 M
W000345095 CITORCH M 341W 4 M
W000345096 CITORCH M 341W 5 M
W000345100 CITORCH M 441W 3 M
W000345101 CITORCH M 441W 4 M
W000345102 CITORCH M 441W 5 M
W000274868 CITORCH M 450W 3 M
W000274869 CITORCH M 450W 4 M
W000274870 CITORCH M 450W 5 M
POTENTIOMETER-BRENNER

W000345118 CITORCH MP 341 4M
W000345120 CITORCH MP 341W 4M
W000345122 CITORCH MP 441W 4M
14

CITORCHM 3413 M
CITORCHM 3414 M
CITORCHM 3415M

CITORCHM 4413 M
CITORCHM 4414 M
CITORCHM 4415M
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5- WARTUNG

5.1. ALLGEMEIN

Kontrollieren Sie zweimal jhrlich, je nach Verwendung des Gerétes, folgendes:
= Sauberkeit der Stromquelle
= Elektrische und Gasverbindungen

WARNUNG:

Flhren Sie niemals Reinigungs- oder Reparaturarbeiten im Geréat durch, bevor Sie sichergestellt haben, dass das Gerat
vollstandig vom Netz getrennt ist.

Nehmen Sie den Generator auseinander und saugen Sie Schmutz und Metallteilchen ab, die sich zwischen den Magnetkreisen
und den Windungen des Transformators festgesetzt haben.

Arbeiten miissen mit Hilfe einer Kunststoffspitze durchgefiihrt werden, um Beschadigungen der Isolierung der Wicklungen zu

vermeiden.
A Bei jeder Inbetriebnahme der Schweileinheit und bevor Sie den Kundendienst fiir technischen Service anrufen, Uberpriifen Sie
bitte, dass:

= Leistungsklemmen richtig befestigt sind.
= die ausgewahlte Netzspannung korrekt ist.
= richtiger Gasdurchfluss vorhanden ist.

= Art und Durchmesser des Drahtes. Zustand des Brenners.

ZWEIMAL JAHRLICH
Flhren Sie eine Kalibrierung der Stromstérke- und Spannungseinstellungen durch.

L:Jberpr[]fen Sie die elektrischen Verbindungen der Strom, Steuerung und Stromkreisen.
Uberpriifen Sie den Zustand von Isolierung, Kabeln, Anschliissen und Rohren.

Fuhren Sie eine Druckluftreinigung durch

A\

5.2. ROLLEN UND DRAHTFUHRUNG

Bei normalem Gebrauch hat diese Zubehdrteile eine lange Nutzungsdauer, bevor ihr Ersetzen erforderlich wird.

Manchmal jedoch, wenn sie Uber eine lange Zeitdauer verwendet wurden, kann man einen ibermaRigen Verschlei® durch anhaftende
Ablagerungen beobachten. Um diese schadlichen Auswirkungen zu minimieren, stellen Sie sicher dass die Aufnahmeplatte sauber bleibt.
Die Motorgetriebeeinheit erfordert keine Wartung

5.3. BRENNER

Uberpriifen Sie regelmaRig die richtige Festigkeit der Anschliisse der SchweiRstromversorgung. Mechanische Belastungen in Verbindung mit
Temperaturschocks tendieren dazu, einige Teile des Brenners zu lockern, insbesondere:

4 48 &

das Kontaktrohr

das Koaxialkabel

die SchweiRdiise

den Schnellanschluss

4480838

Uberpriifen Sie, dass die Dichtung des Gaseinlassstutzens in gutem Zustand ist.

Entfernen Sie Spritzer zwischen dem Kontaktrohr und der Diise und zwischen der Dise und der Leiste.

Spritzer sind einfacher zu entfernen, wenn das Verfahren in kurzen Intervallen wiederholt wird.

Verwenden Sie keine Werkzeuge, die die Oberflache dieser Teile zerkratzen kdnnten und Spritzer dazu veranlassen, sich festzusetzen.
=  SPRAYMIG SIB, W000011093
=  SPRAYMIG H20, W000010001

Blasen Sie die Fiihrungsspirale nach jedem Austausch der Drahtspule aus. Fiihren Sie dieses Verfahren von der Seite des
Schnellanschlusssteckers des Brenners durch.

Ersetzen Sie bei Bedarf die Drahteinfiihrung des Brenners.

Starker Verschleilt der Drahtfiihrung kann Gasleckagen im hinteren Bereich des Brenners verursachen.

Die Kontaktschlauche wurden fiir lange Verwendung entwickelt. Der Drahtdurchlauf Iasst sie jedoch verschleiften und erweitert die Seele iber die
Toleranzgrenzen fiir gute Haftung zwischen dem Rohr und dem Draht.

Die Notwendigkeit, sie auszutauschen, wird klar wenn der Werkstofflibergangprozess instabil wird, alle Einstellungen der Arbeitsparameter bleiben
andernfalls normal.
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5.4. ERSATZTEILE, KOMPONENTEN
Die folgende Liste enthalt Komponenten, die direkt bei lhrem értlichen Handler erhéltlich sind. Fir andere Codes wenden Sie sich bitte an den
Kundendienst. (¢ Siehe Explosionsbild zu Voransicht von Komponenten)

REFERENZ BEZEICHNUNG

W000386033 | VENTILATOREN 24VDC 80X25 QTY 2
W000386037 | FRONTPLATTE DIGISTEEL Ill 320C
W000386039 | FRONTPLATTE DIGIPULS Il 320C
W000386040 | TRANSPARENTE KUNSTSTOFFABDECKUNG
W000386041 | ZUSATZTRANSFORMATOR 200VA
W000384735 | FLACHBANDKABEL

W000278017 | SOLENOID VENTIL 24V DC
W000277987 | EURO-SCHWEISSBRENNERBUCHSE
W000277882 | ZUSATZNETZTEILPLATINE
W000385787 | SCHALTER EIN AUS 40A

W000241668 | SCHWEISSSTECKER

W000148911 | SCHWEISSBUCHSE

W000265987 | ROT KNOPFE KIT

W000277988 | ZUFUHREINHEIT 4 ROLLEN COD150P
W000277989 | ABDECKUNGSEINHEIT UND HEBEL
W000278021 | ABSPERREINHEIT SCHARNIER

Gehause :

?0003018F

1x 91605051P
2x 87000055F

00233009P

?0003019F

?0003020P

W000278021
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920002932P

920003011P

?0003012P

90003010P
9000301 3P,

20003014P

15P
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Innen und Invertierer:

10904 556F

90003022P 90002891P

FO000308P

WOQ03846033
i e

—

“ZF1633357P
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Vorne und hinten

WOO03B5787 .

D4081581P

W000386041

WO0003846037 CITOSTEEL
WO0D03846037 CITOPULS

DE

00133110P

F0002315P

—  WOD0Z78017

71633320F

WOOD373703

1
\ \eooo727P
\90003007P
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F000038YP
20003018P

214633207P
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5.5. VERSCHLEISSTEILE
Die folgende Liste enthalt VerschleiBteile von CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS 11l 320C, die direkt bei Ihrem ortlichen Handler erhaltlich sind

REFERENZ BEZEICHNUNG

W000373703 STAUBFILTER
W000278018 2 SCHRAUBEN FUR ROLLEN
W000277338 ROLLENADAPTER

VerschleiBteile fiir Drahtfiihrung:

MITTLERE
DRAHTFUHRUNG

AUSGANG
DRAHTFUHRUNG

EINGANG

DRAHTFUHRUNG ADAPTER ROLLE

W000305125
W000277335
W000277008
STAHL Kunststoff
EDELSTAHL W000277333 W000277338 | W000267599 W000277334 W000277335 | W000277336
W000305126
W000277336
W000277009
W000277010 W000277335
FLUSSMITTEL
FULLDRAHT W000277333 W000277338 | W000266330 W000277334 W000277335 | W000277336
W000277011 W000277336
1,0/
19 ALUKIT W000277622
CHTMETALLLEGIERUNGEN 1 '2/
1’ 5 ALUKIT W000277623

Mdgliche Verwendung von Stahlrollen ALU mit Stahldraht und Fiilldraht.

Montage der Rolle
Die Montage der Rollen auf der Platte erfordert einen Adapter: W000277338.
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5.6. VERFAHREN ZUR FEHLERBEHEBUNG

Die Wartung elektrischer Gerate darf nur durch geschultes Personal durchgefiihrt werden.

| URSACHEN | LOSUNGEN |

GENERATOR IST EINGESCHALTET, WAHREND DIE FRONTPLATTE AUSGESCHALTET IST
Uberpriifen Sie die Netzstromversorgung (fiir jede Phase)

Stromversorgung

MELDUNG E01-ond

Driicken Sie die Taste OK, um den Fehler zu beheben. Wenn das Problem
weiterhin besteht, wenden Sie sich an den Kundendienst

MELDUNG E02 inu

Vergewissern Sie sich, dass das Flachbandkabel zwischen der Hauptkarte des
Invertierers und der Zykluskarte richtig angeschlossen ist.

MELDUNG E07 400

Stellen Sie sicher, dass die Netzspannung im annehmbaren Bereich von +/-
20% der Priméren Stromversorgung der Stromquelle liegt.

MELDUNG E24 SEn

Vergewissern Sie sich, dass der Konnektor B richtig an die Zyklusplatte
angeschlossen ist (wenn nicht, wird Temperaturmessung nicht durchgefiihrt)
Der Temperaturfiihler ist aufier Betrieb. Wenden Sie sich an den Kundendienst

MELDUNG E25-C

Lassen Sie den Generator auskiihlen
Der Fehler verschwindet nach einigen Minuten von selbst
Vergewissern Sie sich, dass das Wechselrichtergeblase funktioniert

MELDUNG E33-MEM-LIM
Diese Nachricht zeigt an, dass der Speicher nicht mehr funktionsfahig ist

Der maximale Zlindstrom der Stromquelle wurde Uberschritten

Schlechte Erkennung der Stromquelle - nur bei Inbetriebnahme -.
Anschliisse fehlerhaft

Ungeeignete Netzspannung

Temperaturfihler fehlerhaft

Uberhitzung der Stromquelle

Geblase

Fehlfunktion wahrend des Speichervorgangs Wenden Sie sich an den Kundendienst.

MELDUNG E43 brd
| Wenden Sie sich an den Kundendienst.
MELDUNG E50 H2o0

Vergewissern Sie sich, dass das Kiihlgerét richtig angesteckt ist.
Uberpriifen Sie das Kiihigerat (Transformator, Wasserpumpe...)

Wenn kein Kiihlgerat verwendet wird, deaktivieren Sie den Parameter im
SETUP-Mend.

G E63IMO

Druckrolle ist zu fest.
Drahtférderschlauch ist mit Schmutz verstopft.
Die Sperre der Dahtvorschub-Spulenachse ist zu fest.

G E65-Mot

Uberpriifen Sie den Anschluss des Codierer-Flachbandkabels am
Drahtvorschubmotor.

Vergewissern Sie sich, dass die Drahtvorschub-Baugruppe nicht blockiert ist.
Uberpriifen Sie den Anschluss der Stromversorgung des Motors.

Elektronikplatine ist fehlerhaft

Kiihigeréat fehlerhaft

MELDUN

Mechanisches Problem

MELDUN

Fehlerhafte Anschliisse

Mechanisches Problem

Stromversorgung

Uberpriifen Sie F2 (6A) auf der Zusatz-Leistungskarte.

MELDUNG E-71-PRO-DIA-MET-GAS

HMI-Wahlschalter PROCESS-DIAMETER-METAL-GAS in Voreinstellung

Wahlschalter einschalten, nach appeler le service apres vente wenn immer in

Standard

MELDUNG StE PUL
| Wenden Sie sich an den Kundendienst
MELDUNG I-A-MAHX
| Senken Sie die Drahtgeschwindigkeit oder die Lichtbogenspannung

AFFICHAGE DU MESSAGE bPX-on

Meldung, dass die OK-Taste oder die CANCEL-Taste zu unerwarteten Push-Taste zum Entsperren, nach Anruf Kundenservice, wenn immer in
Zeiten gedriickt gehalten wird Default

Wechselrichter nicht gut erkannt

Maximale Stromstarke der Stromquelle erreicht
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| MELDUNG SPEXXX |

Meldung, dass die OK-Taste oder die CANCEL-Taste zu unerwarteten Push-Taste zum Entsperren, nach Anruf Kundenservice, wenn immer in
Zeiten gedriickt gehalten wird default
|| MELDUNG LOA DPC |
UPDATE Software per PC wird unwillkirlich aktiviert Stoppen und starten Sie die Stromquelle, nach Anruf Kundenservice, wenn
immer in Standard
| TRIGGER-FEHLER triger) |
Diese Meldung wird erstellt, wenn der Ausldser zu einer Zeit gezogen Ausldser wird gezogen, bevor die Stromquelle eingeschaltet wird oder wéhrend
wird, wenn er unbeabsichtigt den Beginn eines Zyklus auslésen kann. eines Riicksetzens wegen eines Fehlers.
KEIN SCHWEISSSTROM
KEINE FEHLERMELDUNG
Stromkabel nicht angeschlossen Uberpriifen Sie den Anschluss des Banderders und den Kabelbaumanschluss
(Steuer- und Stromkabel)
Ausfall der Stromquelle Uberpriifen Sie im Modus Ummantelte Elektrode die Spannung zwischen den

Schweiflanschliissen und der Riickseite des Generators. Wenn keine
Spannung vorhanden ist, wenden Sie sich an den Kundendienst.

[ SCHWEISS-QUALITAT |

Falsche Kalibrierung Uberpriifen Sie die Feineinstellungsparameter (RFP = 0)

Fiihren Sie erneute Kalibrierung durch. (Uberpriifen Sie den richtigen
elektrischen Kontakt am Schweif3kreis).

Vergewissemn Sie sich, dass der Sequenzer nicht aktiviert ist. Uberpriifen Sie
den Warmstart und den Abfall.

Wéhlen Sie den manuellen Modus. Die Einschréankung wird durch Synergie-
Kompatibilitatsregeln auferlegt.

Wenn Sie RC JOB verwenden, vergewissern Sie sich dass Sie nicht die
passwortgesteuerte Einstellungsbeschrénkung aktiviert haben

Anderung des Brenners und/oder Banderders oder Werkstiicks
Instabiles oder schwankendes Schweillen
Instabiles oder schwankendes Schweillen

Eingeschrankter Bereich von Einstellungen

Schlechte Stromversorgung der Stromquelle Uberpriifen Sie den richtigen Anschluss der drei Netzphasen.
| ANDERE |
Draht steckt im Schmelzbad oder am Kontaktschlauch fest. Optimieren Sie die Lichtbogenldschungs-Parameter: PR Spray und Post
Retract
Anzeige der Meldug triG beim Einschalten des Stroms. Die Meldung TtriG wird angezeigt, wenn der Ausldser aktiviert wird, bevor das

Schweilgerat eingeschaltet wird

Wenn das Problem weiterhin besteht, konnen Sie die Parameter auf die Werkseinstellungen zuriicksetzen. Wahlen Sie zu diesem Zweck, bei
ausgeschaltetem SchweiRgerét, die Setup-Position am Regler der Frontplatte, driicken Sie die Taste OK und halten Sie sie gedriickt, wahrend Sie den
Generator einschalten.

BITTE BEACHTEN SIE

Sie sollten Ihre Arbeitsparameter zuerst aufzeichnen, denn durch diese Operation werden alle gespeicherten Programme gel6scht. Wenn durch
ZURUCKSETZEN auf Werkseinstellungen das Problem nicht geldst wird, wenden Sie sich an den Kundendienst.
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5.7. ELEKTRISCHER SCHALTPLAN
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6 - ANHANGE

6.1. PRASENTATION DES SCHWEISSVORGANGS
Fur Kohlenstoff- und Edelstahl verwendet CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Ill 320C zwei Arten von Kurzlichtbogen:

+ “Soft” oder “Smooth” Short Arc
+ den "Dynamic Short Arc" oder « SSA ».

MIG-Impuls kann fiir alle Arten von Materialien (Stahl, Edelstahl und Aluminium) mit Volldréhten und einigen Fulldréhten verwendet
werden. Es ist besonders gut geeignet fiir Edelstahl und Aluminium flir das es der ideale Prozess ist, da es Spritzer eliminiert und eine
ausgezeichnete Drahtverschmelzung erzielt.

+ Merkmale der Stromquelle, Lichtbogen

Woltage
(Vs

A

u

Curngnt
{Is)

>

“Soft”oder “Smooth” Short arc (SA) I—'

Der "Soft Short Arc" erzielt eine starke Reduzierung von Spritzern beim Schweillen von Kohlenstoffstahl, was
zu einer signifikanten Reduzierung von Endbearbeitungskosten fihrt.

Er verbessert das Erscheinungsbild der Schweiflnaht dank verbesserter Befeuchtung des Schmelzbades.

Der "Soft Short Arc" ist fiir Schweilen in allen Positionen geeignet. Ein Anstieg der Drahtzufuhr ermglicht das
Offnen des Spriihlichtbogen-Modus ohne Behinderung Ubergang zum Globular-Modus.

Wellenform des Kurzlichtbogen-SchweiRverfahrens

Hinweis: Der "Soft Short Arc" hat etwas mehr Energie als der "Speed Short Arc". Folglich kann der "Speed Short Ar"c dem "Soft Short Arc" zum
Schweiflen sehr diinner Bleche (< 1 mm) oder zum Wurzelschweillen vorzuziehen sein.

=
“Dynamic Short Arc" oder “Speed Short Arc” (SSA)

Der Speed Short Arc oder SSA ermdglicht groRere Vielseitigkeit beim Schweilen von Kohlenstoff- und Edelstahl und gleicht Schwankungen in
den Handbewegungen des Schweilers aus, zum Beispiel beim Schweiflen in einer schwierigen Position. Er hilft auch dabei, Unterschiede in der
Vorbereitung der Werkstlicke auszugleichen.

Durch Erhohen der Drahtvorschubgeschwindigkeit geht der SA-Modus nahtlos in den SSA-Modus (iber, wahrend der Globular-Modus
vermieden wird.

Dank seiner schnellen Lichtbogensteuerung und der Verwendung der geeigneten Programmierung kann CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS llI
320C den Lichtbogenbereich kiinstlich auf hohere Stromstarken im Bereich des Speed Short Arc ausweiten.
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Wellenform des Speed Short Arc-Schweifverfahrens

Durch Eliminieren des "Globular"-Lichtbogenmodus, der schwere und klebrige Spritzer und hohere Energie als der Kurzbogen
aufweist, ermdglicht der Speed Short Arc folgendes:

Reduzierung der Menge an Verzerrungen bei hohen Schweilstrémen im typischen "Globular"-Schweilbereich
Reduzierung der Menge an Spritzern im Vergleich zum Globular-Modus

Erreichen eines guten Erscheinungsbildes der Schweinaht

Reduzierung von Rauchentwicklung im Vergleich mit den Ublichen Modi (bis zu 25% weniger)

Erreichen eines guten gerundeten Einbrands

Erméglichung des Schweilens in allen Positionen

4438084838373

Hinweis: Die CO2-Programme verwenden automatisch und ausschlieilich den "Soft Short Arc" und ermdglichen keinen Zugriff auf den Speed
Short Arc.Der "Dynamic Short Arc" ist wegen Instabilitit des Lichtbogens nicht fiir CO2,-Schweillen geeignet.

NORMALES Impuls-MIG 1_’

Werkstofflibergang im Lichtbogen erfolgt durch Freisetzung von Tropfchen durch Stromimpulse. Der Mikroprozessor berechnet alle gepulsten
MIG-Parameter fiir jede Drahtgeschwindigkeit, um héhere Schwei3- und Ziindresultate zu garantieren.

Die vorteile gepulsten mig sind:

Reduzierte Verzerrungen bei hohen Schweilstrdmen im iblichen "Globular"-Schweilken und in Spriihbogenbereichen.
Ermdglicht alle Schweilpositionen

Ausgezeichnete Verschmelzung von Edelstahl- und Aluminiumdrahten

Beinahe vollstandige Eliminierung von Spritzern und daher von Nacharbeiten

Gutes Erscheinungsbild der Schweilnaht

+ Reduzierung der Rauchentwicklung im Vergleich mit den tiblichen Methoden und Even-Speed Short Arc (bis zu 50% weniger);

Gepulste CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C Programme fiir Edelstahl eliminieren die kleinen Spritzer, die auf diinnen Blechen bei
sehr niedrigen Drahtvorschubgeschwindigkeiten auftreten kénnen. Diese "Kiigelchen" werden durch leichtes Spritzen des Metalls bei der
Abldsung von Tropfen verursacht. Das AusmaR dieses Phanomens hangt von der Art und dem Ursprung der Drahte ab.

+ o+ + + +

Diese Programme fiir Edelstahl wurden fiir den Betrieb bei niedrigen Stromstarken und zur Erhéhung der Flexibilitit fir die Verwendung zum
Diinnblechschweilen mit der gepulsten MIG-Methode verbessert.

Ausgezeichnete Ergebnisse beim Schweilen von Edelstahlblechen (1 mm) werden mit der gepulsten MIG-Methode mit @ 1 mm Draht in M12
oder M11 (Durchschnitt von 30A ist zulassig)

Das Erscheinungsbild der Schweinahten bei Verwendung von CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Ill 320C ist von vergleichbarer Qualitat wie
das durch TIG-SchweiRen erreichte.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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6.2. ERWEITERTER SCHWEISSZYKLUS

2- Schrittzyklus
Durch Driicken des Ausldsers werden der Drahtvorschub und das Vorgas aktiviert, und der Schweilstrom wird eingeschaltet. Durch
Loslassen des Ausldsers wird die Schweiflung angehalten.

Der Warmstart-Zyklus wird durch den Parameter tHSOFF im allgemeinen Zyklus-Untermenii des SETUP bestatigt. Er ermdglicht den Start
der Schweiung mit einer Stromspitze, die die Ziindung erleichtert.
Der Abfall ermdglicht das Beenden der Schweilnaht mit einer sinkenden Schweilstufe.

i kg
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4- Schrittzyklus

Durch erstmaliges Betatigen des Ausldsers wird das Vorgas, gefolgt vom Warmstart, aktiviert. Durch Loslassen des Auslésers wird die Schweiflung
gestartet. Wenn HOT START nicht aktiv ist, startet die Schweiung sofort nach dem Vorgas. In einem solchen Fall hat ein Loslassen des Auslésers (2.
Schritt) keine Auswirkung, und der Schweizyklus wird fortgesetzt.

Ein Betatigen des Auslésers wahrend der Schweillphase (3. Schritt) ermdglicht die Steuerung der Dauer des Abfalls und Anti-Krater-Funktionen,
entsprechend der vorprogrammierten Zeitverzogerung.Wenn kein Downslope vorhanden ist, wird durch das Loslassen des Ausldsers sofort auf Nachgas
geschaltet (wie im Setup programmiert).

Im 4-Schritt-Modus (4T) wird die Anti-Krater-Funktion durch Loslassen des Ausldsers angehalten, wenn Slopedown AKTIVIERT ist.

Wen Slopedown DEAKTIVIERT ist, wird das NACHGAS durch Loslassen des Ausldsers angehalten.
Warmstart- und Slopedown-Funktionen sind im manuellen Modus nicht verfiigbar.

&

o>

| -IHS
h

M
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Punktzyklus

Durch Driicken des Ausldsers werden der Drahtvorschub und das Vorgas aktiviert, und der Schweistrom wird eingeschaltet. Durch Loslassen des
Auslésers wird die Schweillung angehalten.
Einstellung von Warmstart, Downslope und Sequenzer ist deaktiviert. Am Ende der Punktverzégerung wird die Schweiung angehalten.

hE-Y B
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“ 8>
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Der Sequenzer wird durch den Parameter « tSE # OFF » im speziellen Zyklus-Untermen(i des SETUP bestatigt.

Zequenzerzyklus

Um es zu 6ffnen:
Der Parameter « tSE » wird im Men( « CYCLE » angezeigt ». Stellen Sie diesen Parameter auf einen Wert zwischen 0 und 9,9 s ein

tSE : Dauer der 2 Phasen, wenn # OFF
ISE : 2. Stufe Strom in % der ersten Stufe
Nur im Synergic-Modus 2T-Zyklus oder 4T-Zyklus verfiigbar

{

‘ : .
' ! '
! i '
! i '
i '

PG \ PoG

> < ,

Feineinstellung (Parameter im "rFP Zyklus-Setupmenti einstellbar) :

Beim Impulsschweillen ermdglicht die Feineinstellungsfunktion eine Optimierung der Stelle der Tropfenabldsung entsprechend der variierenden
Zusammensetzung verwendeter Drahte und Schweillgase.

Wenn feine Spritzer im Lichtbogen beobachtet werden, die sich am Werkstlick festsetzten kénnten, muss die Feineinstellung auf negative Werte
geandert werden.
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Wenn groRe Tropfen vom Lichtbogen (ibertragen werden, muss die Feineinstellung auf positive Werte geéndert warden.

Im Smooth-Modus (Kurzlichtbogen) ermdglicht das Absenken der Feineinstellung einen dynamischeren Ubertragungsmodus und bietet die Mdglichkeit
zu schweilen, wéhrend die zum Schmelzbad tbertragene Energie durch Verkirzung des Lichtbogens reduziert wird.

Eine héhere Feineinstellung verursacht eine Verlangerung des Lichtbogens. Ein dynamischerer Lichtbogen erleichtert das Schweilen in allen
Positionen, hat jedoch den Nachteil, mehr Spritzer zu verursachen

PR-Spray oder Anspitzen von Draht

Das Ende von Schweizyklen kann ge&ndert werden, um die Bildung einer Kugel am Ende des Drahtes zu vermeiden. Dieser Drahtbetrieb
produziert eine beinahe perfekte Riickziindung. Die gewahlte Lésung besteht aus dem Einflhren einer Stromspitze am Ende des Zyklus, was
dazu fiihrt, dass das Drahtende zugespitzt wird.

\/

Hinweis: Diese Stromspitze am Ende eines Zyklus ist nicht immer erwlinscht. Beim DiinnblechschweiBen kann dieser Mechanismus beispielsweise
einen Krater verursachen

6.3. LISTE VON SYNERGIEN

0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

M21 M21 M21 M21

M14 M14 M14 M14

FeSG112 M20 M20 M20 M20
/ 11 11 11

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AISi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg3 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro SI / C1 C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1

SD ZN / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / 11 11
MCW : / / M21 M21

SD 200
BCW: / / / M21
SD 400 / / / 11
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

M21 M21 M21 M21

Fe SG 1/2 M14 M14 M14 M14

M20 M20 M20 M20

/ M12 M12 M12

CrNi / M12 M12 M12

/ M11 M11 M11
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IMPULS
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm
/ M21 M21 M21
Fe SG 1/2 / M14 M14 M14
/ M20 M20 M20
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AlSi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg 3,5 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro SI / / C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1
MCW
SD 200 / / / M21
BCW
SD 400 / / / M21
| HINWEIS: Fir alle anderen Synergien wenden Sie sich bitte an lhre Agentur
GASTABELLE
Beschreibung der Stromquelle Gasname
CO2 11
Ar(82%) / CO2(18%) M21
Ar(92%) / CO2(8%) M20
Ar/CO2/02 M14
Ar/CO2/H2 M11
Ar(98%) / CO2(2%) M12
Ar/He/CO2 M12
Ar C1
Dréhtetabelle
Beschreibung auf Stromquelle Drahtname Drahtname
Steel Solid wire Nertalic G2 Filcord D
Fe SG 1/2 Filcord Filcord E
Solid wire galva Filcord C Starmag
Volldraht galva Filcord ZN
Filinox
O Stainless steel solid wire .F.ilinox 307 .
Filinox 308 Lsi
Filinox 316 Lsi
AlSi Filalu AISi5
Al Aluminium solid wire Filalu Al 99,5
AlMg3 Filalu AIMg3
AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5
AlMgb Copper Silicium solid wire Filalu AIMg5
CuproSi Copper Aluminium solid wire Filcord CuSi
CuproAl Basic core wire Filcord 46
BCW Basic core wire SAFDUAL
MCW Metal core wire STEEL CORED
RCW Rutil core wire INOXCORED

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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A soldadura a arco e o corte a plasma podem ser perigosos para o
PT operador e para as pessoas que se encontrem nas proximidades da
zona de trabalho. Ler o manual de funcionamento.
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1 - INFORMAGCOES GERAIS

1.1. APRESENTACAO DA INSTALAGAO
CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Ill 320C é uma instalagéo de soldadura manual que permite:

+  Soldar em MIG-MAG com arco curto, arco curto rapido, arco pulverizado, modo pulsado normal (de acordo com CITOPULS)
com correntes de 15A a 320A.

+ Alimentacéo de diferentes tipos de arame
= Ago, ago inoxidavel, aluminio e arames especiais
= arames sélidos e revestidos
= Diametros de 0,6-0,8-1,0-1,2 mm

+ Soldadura a elétrodo revestido

1.2. COMPOSIGAO DO APARELHO DE SOLDADURA

O aparelho de soldadura é composto por 4 elementos principais:

1 - A fonte de alimentag&o incluindo o cabo principal (5m) e o cabo de massa (5m)
2 - Carro de oficina (opcional),

3 - Carro universal (opcional),

4 - Unidade de arrefecimento (opcional)

Cada item é encomendado e expedido separadamente.

As opgdes encomendadas com o aparelho sdo expedidas separadamente. Para instalar estas opgdes, consulte 0 manual de
instrugdes fornecido com a opgao.

ADVERTENCIA :
As pegas plasticas ndo sdo destinadas a movimentar o equipamento. A estabilidade do equipamento € garantida somente para uma
inclinagdo maxima de 10°.

4 CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C



1.3. ESPECIFICAGOES TECNICAS DAS FONTES DE ALIMENTAGAO

| CITOSTEEL Ill 320C - W000385052 | CITOPULS Ill 320C - W000385051

Lado primario

Fonte de alimentagao principal 400V +/- 20% 400V +/- 20%
Frequéncia da fonte de alimentag&o principal 50/60Hz 50/60Hz
Consumo principal efetivo 12A 12A
Consumo principal maximo 18,7 A 18,7 A
Fusivel principal 20 A Gg 20 A Gg
Poténcia aparente méaxima 13,1 kVA 13,1 kVA
Poténcia ativa maxima 12,1 KW 12,1 KW
Poténcia ativa em espera (INATIVA) 50 W 50 W
Eficacia na corrente maxima 0,87 0,87
Fator de poténcia na corrente maxima 0,92 0,92
Cos Phi 0,99 0,99
Lado secundario

Tens&o em vazio (de acordo com as normas) 74V 74V
Max. Intervalo de soldadura MIG 10V / 50V 10V / 50V
Maximo intervalo de soldadura MMA 15A / 320A 15A / 320A
Ciclo de trabalho a 100% (10 min ciclo a 40°C) 220A 220A
Ciclo de trabalho a 60% (6 min ciclo a 40°C) 280A 280A
Ciclo de trabalho & corrente maxima a 40°C 320A 320A
Alimentador de arame

Placa dos rolos 4 rolos

Velocidade de alimentagao do arame 0,5-25,0m/ min

Diametro do arame utilizavel 0,6a1,2mm

Peso, tipo, dimens&o da bobine de arame 300 mm

Press&o maxima do gas 6 bar

Miscelanea

Dimensdes (CxLxA)

755x 300 x 523 mm

Peso 28 kg
Temperatura de funcionamento -10°C/+40°C
Temperatura de armazenamento -20°C/+55°C
Ligagéo da tocha “Tipo europeu”
indice de protecao P23
Classe de isolamento H

Norma

60974-1 e 60974-5 e 60974-10

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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ADVERTENCIA: Esta fonte de alimentag&o ndo pode ser utilizada em condiges de chuva ou neve. Pode ser armazenada no
exterior, mas néo esta preparada para ser utilizada sem protecgdo em condigdes de chuva.

A Generatorrecommended according to the welding current

600
500
400
300
200

100

20 30 40 50 60 70 75

KVA
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2 - COLOCAR EM FUNCIONAMENTO
2.1. DESCRIGAO GERAL DA FONTE DE ALIMENTAGAO

A fonte de alimentagao é composta por:
Visor do painel frontal

Ficha europeia para tocha
Ficha adicional para 2 tochas com potenciémetro

Ficha para cabo de massa e inversao de polaridade
Porta de protegéo para secgédo do alimentador de arame
Eixo da bobina, eixo, porca do eixo
Botao de purga do gas.

Bot&o de alimentagdo do arame
Condutor de arame

OO0 N O WN =
I A A S TR R

2.2. LIGAGOES ELECTRICAS A REDE

CITOSTEEL 11l 320C / CITOPULS Il 320C é um conjunto de soldadura de 400 V 3-fases. Se a alimentag&o da rede corresponder aos requisitos, ligar
uma tomada "trifésica+terra” ao terminal do cabo de alimentacéo.

pUblicos de baixa tenséo. E da responsabilidade do instalador ou o utilizador do equipamento garantir, mediante consulta ao operador
da rede de distribuicdo se necessario, que a impedancia do sistema esta em conformidade com as restricbes de impedancia.

ADVERTENCIA: Este equipamento de Classe A ndo se destina a ser utilizado em locais residenciais nos quais a energia eléctrica +e
fornecida através de um sistema de distribuigdo de rede publica de baixa tensdo. Podem existir potenciais dificuldades em assegurar

ADVERTENCIA: Desde que a impedancia do sistema de baixa tensao publica no ponto de acoplamento comum seja inferior a 33
mQ este equipamento esta em conformidade com a norma IEC 61000-3-11 e IEC 61000-3-12 e pode ser ligado aos sistemas
A a compatibilidade electromagnética nos locais referidos, devido a interferéncias por radiagdo e condugao.

2.3. ESCOLHA DOS CONSUMIVEIS

A soldadura a arco requer a utilizagdo dum arame de tipo e de didmetro adaptado bem como a utilizag&o do gés adequado. Consultar as tabelas de gas e
das sinergias no Paragrafo 6.3.

ADVERTENCIA:
S0 usados os seguintes arames apds uma mudanca de polaridade: SD ZN = SAFDUAL ZN.
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2.4. POSICIONAR O ARAME

Para instalar o fio :

Desligar a fonte alimentag&o.

Abrir a porta da unidade de alimentagao de arame [5] e assegurar que n&o cai.
Desapertar a porca do eixo da bobina. [6].

Introduzir a bobina do arame no eixo. Assegurar que o perno de localizagdo do eixo [6] esta correctamente colocado no localizador da bobine.
Aparafusar a porca [6] novamente no eixo, rodando-a no sentido mostrado pela seta.
Baixar a alavanca do condutor de arame [9] de forma a libertar os rolos.

Segurar no extremo do fio da bobine e cortar a parte que esta torcida.

Esticar os primeiros 15 centimetros de arame.

Introduzir a bobine através da placa guia de arame.

Baixar os rolos [9] e elevar a alavanca de modo a imobiliza-la.

Ajustar a presséo dos rolos sobre o arame para a tensdo correta.

Alimentagao de arame

O botéo de alimentacédo de arame (8) alimenta o arame na tocha. O arame alimenta mais de 1s a velocidade minima e a velocidade aumenta
gradualmente até alcancar a velocidade do arame definida, mas é limitada a 12 m /min. As definices podem ser alteradas a qualquer momento;
a fonte de alimentagéo exibe a velocidade.

Para alimentar o arame através da tocha
Manter o bot&o de alimentagdo do arame (8).
A velocidade do arame pode ser ajustada com o botdo no painel frontal.

Para encher as tubagens de gas ou ajustar o fluxo de gas
Empurrar o botdo de purga do gés (9).

2.5. PECA DE DESGASTE DO CONDUTOR DE ARAME

As pegas de desgaste do condutor de arame, cuja fungéo € guiar e fazer avangar o arame de soldadura, devem ser adaptadas ao tipo e didmetro
do arame de soldadura utilizado. Por outro lado, 0 seu desgaste pode afectar os resultados da soldadura. Substitui-las se necessario.

Deve consultar o paragrafo 5.5 para escolher as pegas de desgaste para o condutor de arame.

2.6. LIGAGAO DA TOCHA

A tocha de soldadura MIG ¢ ligada na frente do alimentador de arame, apds ser assegurado que esta esta bem equipada com as pegas de
desgaste correspondentes ao arame a ser usado para a soldadura.

Para este efeito, deve consultar as instrugdes relativas a tocha.

2.7. LIGAGAO DA ENTRADA DE GAS

A tomada de gas esta posicionada na parte de tras da fonte de alimentag&o. Basta liga-lo & saida do regulador de press&o na botija de gas.
+ Colocar a botija de gas no carro de transporte na parte de tras do gerador e fixe a botija com uma faixa.

+  Abrir ligeiramente a valvula da botija para libertar eventualmente as impurezas e voltar a fecha-la.

+ Montar o regulador de press&o/medidor de fluxo.

+ Abrir a garrafa de gas.

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

ADVERTENCIA:
Assegurar que a garrafa de gas esta devidamente fixada no carro de transporte colocando a cinta de seguranga.

2.8. LIGAR

1 O interruptor geral esta localizado na parte de tras da fonte de alimentag&o.
Rodar este interruptor para ligar a maquina.

0 @3 Nota: Este interruptor nunca deve ser rodado durante a soldadura.
Em cada arranque, a fonte de alimentagéo exibe a versdo do software e alimentag&o reconhecida.
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3 - INSTRUGOES DE UTILIZAGAO
3.1. FUNGOES DO PAINEL FRONTAL

o (" - ____ [N
|..n° Q () m E

'

OERLIKON o 25 1

SETUP « & / o1.2

Ar82/C0:218 Fe SG 1/2
Argz/c0:28 @ cusie % ®RCW
Ar/COz/0:z ® Cufll @
Co: ® AlMg5 @
Ar/COz /Hz ® Al Mg 3.5 @
ArS8/CO22 ® ®Ar Alsi®

Ar/He/COz

Visor esquerdo: Tensao, Visor direito: Corrente/velocidade do arame/espessura do arame
Visor para selecéo do modo de soldadura

Botao seletor para modo de soldadura / Botdo cancelar no modo de programa

Seletor muda para processo de soldadura

Indicador de medig&o de valores exibidos (dados de pré-soldadura, soldadura e
po6s-soldadura)

Indicador led para modo de programa
Codificador de configuragdo e navegagéo da tensdo

Codificador para corrente, velocidade do arame, configurar espessura da chapa metélica e
navegacao

Exibe atual indicador de modo, velocidade do arame, espessura da chapa metalica

Botao seletor para pré-exibir e gestdo de programa

FEE HEE HEMEH

Seletor muda para tipo de gas, didmetro do arame e tipo de arame de soldadura
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3.2. CALIBRAR A FONTE DE ALIMENTAGAO

ADVERTENCIA:
Quando arrancar pela primeira vez, a calibragdo é um passo inevitavel para obter soldadura de qualidade. Se a polaridade for
invertida, este passo deve ser repetido.

Passo 1: Rodar o interruptor do didmetro do arame para a posicdo CONFIGURAR e premir o botdo Ok para aceder ao ecrd Configurar COnFIG.
Passo 2: Selecionar o parametro CaL com o codificador do lado esquerdo e selecionar Ligar no codificador do lado direito.

Passo 3: Premir o botdo OK no painel frontal. O ecra da unidade indica triGEr.

Passo 4: Retirar o bico da tocha.

Passo 5: Corto arame.

Passo 6: Colocar a pega em contacto com o tubo de contacto.

Passo 7: Premir o gatilho.

Passo 8: O ecra indicara o valor de L (indutancia do cabo).

Passo 9: Colocar o valor R usando o codificador do lado direito (resisténcia do cabo).

Passo 10: Sair de Configurar.

3.3. ECRA E UTILIZAGAO

3.3.1. Modo Sinérgico

Os valores de corrente, voltagem e espessura listados para cada defini¢do de velocidade do arame s&o fornecidos apenas com a finalidade de
informag&o. Correspondem a medigdes sob determinadas condi¢des de funcionamento, tal como posi¢&o ou comprimento da secgéo terminal
(soldadura em posigéo plana, soldadura topo a topo).

As unidades de corrente/tensé&o exibidas correspondem aos valores médios medidos, e podem diferir dos valores teéricos.

Indicador led para modo de programa:

= DESLIGADO: ecré de instrugdes da pré-soldadura.
= LIGADO: Ecra de medigdes (valores médios).

= A piscar: Medigdes durante a soldadura.

Selecao do arame, diametro, gas, processo de soldadura

Selecionar o tipo de arame, o didmetro do arame, 0 gas de soldadura utilizado e o processo de soldadura rodando o interruptor apropriado.
A selecgdo do material determinara os valores disponiveis para didmetro, o gas e 0 processos.

Se n3o houver sinergia, a fonte de alimentaco exibe SIn nio,SIN GAS,SIN DIA OU SIN Pro.

Selecdo de ecrd de modo de soldadura, comprimento do arco e pré-soldadura

Selecionar o modo de soldadura 2T, 4T, por ponto, sinérgico e manual premindo o bot&o retorno (3). O comprimento do arco pode ser ajustado
com o codificador esquerdo (7) e o ajustamento do visor de pré-soldadura é realizado com o codificador direito (8). A sele¢éo de pré-soldadura
predefinida é realizada premindo o bot&o OK. (10)

3.3.2. Modo manual
Este é o0 modo livre da maquina de soldar. Os parametros ajustaveis séo velocidade do arame, tensao do arco e definicao fina.
Neste modo, apenas ¢ exibido o valor da velocidade do arame.

3.3.3. Modo CONFIGURACAQO

Aceder 2 CONFIGURACAO:

0 ecra CONFIGURAGAO pode estar acessivel apenas quando no esta em progresso nenhuma soldadura, ao colocar o seletor do Didmetro do
Arame no painel frontal na posicéo 1.

Tem dois menus suspensos:

'CICLO’ > Definigao para as fases do ciclo. Consultar o paragrafo 6.2 para detalhes

‘COnFIG’ - Configuragéo da fonte de alimentagéo

Configurar a CONFIGURAGAO:

Na posicao CONFIGURAGAO, selecionar CICLO ou COnFIG premindo o botdo OK.(10)

Rodar o codificador a esquerda para fazer correr os parametros disponiveis.

Rodar o codificador a direita para definir o valor.

Nao h4 inicio de soldadura. Todas as alteragdes sao guardadas ao sair do menu CONFIGURAGAO.
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Lista dos pardmetros acessiveis no menu COnFIG

Ecra Ecra direito Passo Predefinido Descricédo
esquerdo )
Configuracéo da Unidade de Refrigeragdo de Agua. 3 estados possiveis:
) - Ligado: Forgado ligado, refrigerador a agua esta sempre ativada
GE Ligado - Aut - ESLIGADO : Forgado desligado, refrigerador a agua esta sempre
- Aut: Modo automatico, refrigerador a 4gua funciona quando necessario
Seguranca da refrigeragéo a agua. 3 estados possiveis:
Nnc - 1o - - nc : Normalmente fechado,
ScU DESLIGADO DESLIGADO - no : Normalmente aberto,
- ESLIGADO: Desativar
Unidade exibida para velocidade e espessura do fio:
Unit US-CE CE - EUA: unidade de polegadas
- CE: unidade de medicéo
. Tempo de reteng&o do gatilho de modo a chamar o programa (Apenas em modo de
CPt DES]_“IlG(%DO 0.01 0,01s 0,30 soldadura 4T).
' Pode ser usado apenas para programa de soldadura de 50 a 99.
PGM Nno - sIM no Modo de gestao de programa Ativado / Desativado
. Usar para intervalo de ajustamento disponivel dos seguintes parametros: velocidade
PGA DES_L(I)S(')A 3/) 03000 1% DESLIGADO | do arame, tensao do arco, dinamicas do arco, definigdo fina do ponto. Usar apenas
° quando a gestdo do programa esta ativado e os programas estao bloqueados.
Selecionar ajuste Velocidade do fio e tens&o do arco:
Adj Loc—1C Loc - Loc: Local na fonte de energia
- rC: controle remoto ou potenciémetro da tocha
CAL DFingI;z((})ADO - DESLIGADO Calibragdo da tocha e cabo de massa
L 0-50 1uH 14 Defini¢&o de cabo blogueador / visor
r 0-50 1Q 8 Definigdo de cabo resistor / visor
SoF Nno - sIM no Modo de atualizacdo de software.
_ Reiniciar defini¢des de fabrica. Premindo SiM far& um reinicio dos pardmetros para
FAC Nno -sIM no as predefinicSes de fabrica quando sair do menu CONFIGURAGCAO.
Lista dos parametros acessiveis no menu CICLO
Ecra Ecra direito Passo Predefinido Descricédo
esquerdo
Pt 00.5-10.0 0ls 0.5 Tempo de ponto. No modo Ponto e no modq Manu§l, as definicdes de Arranque a
Quente, de Curva descendente e do Sequenciador ndo podem ser alterados
PrG 00,0-10,0 0,1s 0,5 Tempo de pré-gas
{HS DESLIC-}/?(]))(? -00,1 0ls 0.1 Tempo de Arranque a Quente
1 0,
HS -70-70 1% 30 Corrente de Arranque a Quente (velocidade do arame). X% + a corrente de
soldadura
UHS -70-70 1% 0 Tens&o de Arranque a Quente X% + a tenséo do arco
-10+10 N
dYn =20 +20 1% 0 Definigéo fina em arco curto
-10+10 L
rFP 20 +20 1% 0 Definigdo fina em ponto
dyA 00-100 1 50 Dinamica de estrangulamento do arco no eléctrodo
tSE OFF -0.01 -2.50 0,01s OFF Tempo de sequéncia (Sequenciador, apenas em modo sinérgico
ISE --90 + 90 1% 30 Nivel de corrente de sequenciador. X% * a corrente de soldadura
St DESLI(_}/S;)(()) -00,1 0ls DESLIGADO Tempo de Curva descendente
1 0,
DdSI «70-00,0 1% -30 Corrente de curva descendente (velocidade do arame). X% + a corrente de
soldadura
dSU -70-70 1% 0 Tens&o da curva descendente. X% * a tens&o do arco
Pr_ 0,00 - 0,20 0,01s 0,05 Tempo anti aderéncia
PrS Nno - sIM no Ativagéo Pr-pulverizar
PoG 00,0-10,0 0,05s 0,05 Tempo de pds-gas

3.3.4. Gestéo do programa

CITOSTEEL 1l 320C / CITOPULS Il 320C permite criara, guardar e modificar até 99 programas de soldadura diretamente no painel
frontal do programa 00 ao programa 99. Esta fungao é ativada movendo o parametro PGM de no para SIM no menu COnFIG.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C

1




P00 é o programa a funcionar em qualquer estado. (Modo de gestdo do programa ativado ou desativado). Quando a fonte de
alimentag&o esta a funcionar neste programa, o indicador Led “TRABALHO” esté apagado. Todos os comutadores estéo acessiveis
neste modo, assim serd usado para definir programas.

esta a funcionar nestes programas, o indicador Led “TRABALHO” esta apagado. Neste modo, os comutadores de processo de
soldadura, didmetro do arame, gas e metal ndo estdo disponiveis.
Quando um programa selecionado foi modificado, o indicador “TRABALHO” pisca.

Criar e guardar um programa:
Este paragrafo explica como criara, modificar e guardar um programa de soldadura. A seguir € explicado 0 menu comum usado.

1) Activar modo de gest&o de programa CONFIGURAGAO > PGM - pér SIM - sair de CONFIGURACAO
2)  Definir o seu programa com os comutadores depois pressao longa no botdo OK
3) O ecré exibe mensagem como se segue:

PT
P01 a P99 s&o programas guardados, apenas se 0 modo de gestdo de programas estiver ativado. Quando a fonte de alimentacéo ﬁ

Selegéo de fungéo:
rEC: Guardar programa
Ld: Carregar programa
cod: Ativar cddigo de
bloqueio

Selegao do nimero do
programa de PO1 a
P99.

P00: Cancelar modo de
programa

Cancelar agéo ‘ I ! Validar agdo em

em progresso. progresso

NOTA: O CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C permite bloquear o menu de programa. Esta fung&o esta disponivel no ecrd do programa com o cddigo
do parametro.
A chave de bloqueio inserida tem de ser escrita de forma a desativar o blogueio da fungéo.

3.3.5. Chamada de programa com o gatilho

Esta fungdo permite encandear de 2 a 10 programas. Esta fungéo esta disponivel apenas no modo de soldadura 4T e 0 modo de gestdo de programa tem de
ser ativado

Encadeamento de programas:
A chamada do programa da fungéo funciona com programas de P50 a P99 por dez.
= P50->P59 ; P60>P69 ; P7T0>P79 ; P80—>P89 ; P90—>P99

Selecionar o primeiro programa com o qual quer comegar a sua cadeia. Depois durante a soldadura, de cada vez que empurrar o gatilho, 0 programa mudara.
Para cadeias com menos de dez programas, no programa a seguir ao fim do ciclo desejado colocar um parémetro diferente (Como sinergia ou ciclo de
soldadura).

E possivel configurar 0 tempo de impulso do gatilho para detetar a mudanga da cadeia de programas: CONFIGURAGAQ - CPT - pée valor de 1a 100 >
sair de CONFIGURAGAO

Exemplo: Criar uma lista de programas de P50 a P55 (6 programas).
1) No programa P56, por um ciclo de soldadura ou sinergia diferente de P55 de modo a terminar a cadeia
2)  Selecionar o programa P50 (Primeiro programa para inicio da soldadura
3) Iniciar a soldadura
4)  De cada vez que o gatilho for empurrado, a fonte de alimentagdo mudara o programa até P55. Quando a cadeia termina, a fonte de alimentag&o
reinicia no P50.
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4 - OPGOES, ACESSORIOS

1 - SISTEMA DA UNIDADE DE ARREFECIMENTO (Por encomenda)

2 - CONTROLO REMOTO RC SIMPLE
Ref. W000275904

Fungbes do controlo remoto:
Ajustar a velocidade do arame durante a soldadura e quando néo esta a soldar
Ajustar a tens@o do arco durante a soldadura e quando néo esta a soldar

3- CARRO Il NOVA VERSAO
Ref. W000383000

Permite mover facilmente a fonte de alimentagdo em ambiente oficinal.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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4 - CARRO UNIVERSAL
Ref. W000375730

Permite transportar facilmente a fonte de alimentagdo em ambiente oficinal.

TOCHA NORMAL

W000345091
W000345092
W000345093

W000345097
W000345098
W000345099

TOCHAS ARREFECIDAS A AGUA (para usar apenas com opgao de refrigerador a agua)

W000345094 CITORCHM 341W 3 M
W000345095 CITORCHM 341W 4 M
W000345096 CITORCHM 341W 5 M
W000345100 CITORCHM 441W 3 M
W000345101 CITORCHM 441W 4 M
W000345102 CITORCHM 441W 5 M
W000274868 CITORCH M 450W 3 M
W000274869 CITORCH M 450W 4 M
W000274870 CITORCH M 450W 5 M
TOCHA COM POTENCIOMETRO

W000345118 CITORCH MP 341 4M
W000345120 CITORCH MP 341W 4M
W000345122 CITORCH MP 441W 4M
14

CITORCHM 3413 M
CITORCHM 3414 M
CITORCHM 3415 M

CITORCHM 4413 M
CITORCHM 4414 M
CITORCHM 4415M
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5. MANUTENGAO

5.1. GERAL

Duas vezes por ano, dependendo do uso do aparelho, inspecionar o seguinte:
= limpeza da fonte de alimentagéo
= ligagBes elétricas e de gas

ADVERTENCIA:
Nunca levar a efeito a limpeza ou trabalhos de reparagéo no interior do aparelho antes de se certificar se a unidade foi
completamente desligada da rede.

Desmontar os painéis do gerador e use aspiragéo para remover a poeira e as particulas de metal acumulado entre os circuitos
magnéticos e as bobines do transformador.

0 trabalho deve ser executado usando uma ponta de plastico para evitar danos no isolamento das bobines.

Em cada arranque do equipamento de soldar e antes de chamar o Apoio ao Cliente para reparagao técnica, verificar se:

= Os terminais de alimentagéo estdo incorrectamente apertados.
= Avoltagem de rede selecionada é a correta.

= Existe um fluxo de gas correto.

= Tipo e didmetro do arame. Condig&o da tocha.

DUAS VEZES POR ANO

= Efectuar a calibragéo da corrente e da voltagem configuradas.

= Verificar as ligages eléctricas de alimentacao, circuitos de controlo e de alimentacéo.
= Verificar o estado do isolamento, cabos, ligagdes e condutas.

= Realizar uma limpeza a ar comprimido

5.2. ROLOS E GUIAS DO ARAME

Em condigdes normais de utilizagdo, estes acessérios tém uma longa duragdo antes que seja necessario efectuar substituigdes.

No entanto, por vezes, apés ser usado durante um periodo de tempo, pode observar-se um desgaste excessivo ou entupimento devido a aderéncia
de residuos.

Para minimizar tais efeitos prejudiciais, assegure que a placa do alimentador de arame se mantém limpa.

A unidade redutora do motor néo necessita de manuteng&o.

5.3. TOCHA

Verificar regularmente o aperto correcto das ligagdes da alimentagéo de corrente da soldadura. As restricbes mecanicas relacionadas com os
choques térmicos tendem a soltar algumas pegas da tocha, nomeadamente:

= O tubo de contacto

= O cabo coaxial

= O bico de soldadura

= O conector rapido

Verificar o estado da junta de guia de entrada do gas.

Remover os residuos entre o tubo de contacto e a ponteira e entre a ponteira e a franja.

Os residuos sao faceis de retirar se o procedimento for repetido a intervalos curtos.

Né&o use ferramentas rijas que podem riscar a superficies destas pegas e causar a aderéncia posterior de residuos.
=  SPRAYMIG SIB, W000011093
=  SPRAYMIG H20, W000011001

Sopre a conduta de desgaste apds cada passagem duma bobine de arame. Leve este procedimento a efeito na parte lateral do conector de ligagao
rapida da tocha.

Se necessario, substitua a guia da tocha, de entrada de arame.

Um desgaste muito grande da guia de arame pode originar fugas de gas na parte de tras da tocha.

Os tubos de contacto estdo preparados para uma longa utilizagdo. Apesar disso, a passagem do arame causa desgaste, um alargamento do
diametro mais do que as tolerancias permitidas entre o tubo e o arame.

A necessidade de os substituir torna-se evidente quando o processo de transferéncia do metal se torna instavel, todas as configuragées dos
parametros de trabalho, caso contrario, mantém-se normais.
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5.4. PECAS SOBRESSALENTES, COMPONENTES

A lista abaixo contém componentes que podem ser adquiridos diretamente no seu fornecedor local. Para outros cddigos deve contactar o
Servigo pos-venda. (¢ Deve consultar a vista ampliada para pré-visualizagio de componentes)

REFERENCIA DESIGNAGAO

W000386033 | VENTOINHAS 24VDC 80X25 QTD 2
W000386037 | PAINEL FRONTAL DIGISTEEL Il 320C
W000386039 | PAINEL FRONTAL DIGIPULS Il 320C
W000386040 | TAMPA DE PLASTICO TRANSPARENTE
W000386041 | TRANSFORMADOR AUXILIAR 200VA
W000384735 | CABOS DE BORRACHA

W000278017 | VALVULA SOLENOIDE 24V CC
W000277987 | TOMADA DA TOCHA EURO

W000277882 | CARTAO DE FONTE DE ALIMENTAGAO AUXILIAR
W000385787 | INTERRUPTOR LIGAR DESLIGAR 40A
W000241668 | TOMADA MACHO DE SOLDADURA
W000148911 | TOMADA FEMEA DE SOLDADURA
W000265987 | KIT BOTOES VERMELHO

\W000277988 | UNIDADE DE ALIMENTACAO DE 4 ROLOS
COD150P

W000277989 | UNIDADE DE COBERTURA E ALAVANCA
W000278021 | DOBRADICA DA UNIDADE DE BLOQUEIO

Caixa de protecao exterior:

?0003018P

1x 91605051P
2x 87000055P

00233009P

?0003019P
?0003020P

WO0002/78021
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?0002932P

2000301 1P

?0003012P

?0003010P
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Interna e inversor:

91633326P
10904556P - 91633175P
Z 00161 =

?1633352P

WO0002/7988
\ L

?0003022P

9?0002843P
20000308P

W000386033 (R
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Frente e traseira:

00133110P
90002315P
WO00385787 . I %
L # ﬂ --éi -
| 11 ™ @’ _ W000278017
04081581P 34 ' =3  91633320P
_\_HH o =
W000384041 EEEE r - oo 8 i
W000373703
A
- "-F-“ ]
L]
e
[£]

WO00386037 CITOSTEEL
WOD0384603% CITOPULS

_ WO0026 5987

F000038YP
20003018P

21633207

\  leoco727p

"""""""" " \e0003007P \WO000148911
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5.5. PECAS DE DESGASTE
A lista abaixo contém as pegas de desgaste do CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C que podem ser adquiridas diretamente no seu fornecedor local.

REFERENCIA DESIGNAGAO

Pecas de desgaste para guia do arame

W000373703

FILTRO DE POEIRAS

W000278018

LOTE DE 2 PARAFUSOS PARA ROLO

W000277338

ADAPTADOR DO ROLO

ENTRADA
GUIADO
ARAME

ADAPTADOR

ROLO

SAIDA
GUIA DO ARAME

GUIA DO ARAME
INTERMEDIA

06/08 W000305125
AGO 0,9/12 Dlast W000277008 W000277335
AGO 10/1.2 astico W000277338 | W000267599 W000277334 W000277335 | WO000277336
v W000277333
Inoxidavel 12/16 W000305126 WO000277336
14716 W000277009
FLUXO- 0.9/12 W000277010 W000277335
ARAME 12/1,6 | W000277333 | WO000277338 | W000266330 W000277334 W000277335 | WO000277336
REVESTIDO 14/16 W000277011 W000277336
10/12 ALUKIT W000277622
LIGAS LEVES mupypy ALUKIT W000277622

Uso possivel dos rolos de ago ALU com arame em ago e arame revestido.

Montagem do rolo

A montagem dos rolos na cobertura exige um adaptador ref. W000277338.

20
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5.6. PROCEDIMENTO DE RESOLUGAO DE PROBLEMAS

As reparagdes de equipamento eléctrico devem ser efectuadas somente por pessoal qualificado.

| CAUSAS | SOLUGOES |
|| 0 GERADOR ESTA LIGADO ENQUANTO O PAINEL DA FRENTE ESTA DESLIGADO ||
Fonte de alimentagédo Verificar a rede de alimentagéo (para cada fase)

| VISUALIZAGAO DA MENSAGEM E01-ond |

Foi excedido o estrangulamento mé&ximo de corrente da fonte de Premir o botdo OK para eliminar o problema. Se o problema persistir,
alimentagdo contactar o Suporte ao Cliente

I VISUALIZAGAO DE MENSAGEM E02 inu |
Reconhecimento defeituoso da fonte de alimentagao - somente no

arranque -.
Ligagdes com avaria

| VISUALIZAGAO DA MENSAGEM E07 400 |
Assegurar que a tensao elétrica esta no intervalo aceitavel de +/- 20% do
fornecimento de alimentag&o principal da fonte de alimentag&o.

| VISUALIZAGAO DE MENSAGEM E24 SEn |

Assegurar que o conector B9 esta corretamente ligado ao cartao de ciclo (caso
contrario, a medi¢éo de temperatura nao ¢ efetuada)
O sensor de temperatura esta fora de servigo Contacte o Apoio ao Cliente

| VISUALIZAGAO DE MENSAGEM E25 -C |

Assegurar que o cabo de borracha entre o cartdo principal do inversor € o
cartdo do ciclo esta adequadamente ligado.

Tens&o de alimentagdo incorreta

Sensor de temperatura com avaria

Sobreaquecimento da fonte de alimentagao Deixar o gerador arrefecer
O problema desaparece por si mesmo apds alguns minutos
Ventilagéo Assegure-se que o ventilador do inversor funciona.

VISUALIZA(}AO DE MENSAGEM E33-MEM-LIM
Esta mensagem indica que a meméria ja ndo esta operacional

Mau funcionamento durante poupanga de memoria | Contacte o Apoio ao Cliente.
I VISUALIZAGAO DA MENSAGEM E43 brd |
Cartéo eletrénico em predefinicio | Contacte o Apoio ao Cliente.

| VISUALIZAGAO DA MENSAGEM E50 H2o |

Assegurar que a unidade de arrefecimento esta bem ligada.

Verificar unidade de arrefecimento (Transformador, bomba de agua, ...)

Se nao for usada unidade de arrefecimento, desativar o parametro no menu
CONFIGURAGAO.

| VISUALIZAGAO DA MENSAGEM E63 IMO |

Rodizio de presséo esta demasiado apertado
Problema mecanico Ponteira de alimentagao de arame esta entupida com residuos.
0 fecho da bobine de alimentagédo de arame esta demasiado apertado.

| VISUALIZAGAO DA MENSAGEM E65-Mot |

Unidade de arrefecimento em predefinicdo

Conectores defeituosos Verifique a ligagdo do cabo de borracha do codificador ao motor de
alimentag&o de arame.

Problema mecénico Assegure que o equipamento de alimentacdo de arame nao esta bloqueado.
Verifique a ligagdo da fonte de alimentacéo do motor.

Alimentagéo Verifique F2 (6A) no cartdo de alimentagéo auxiliar.

I VISUALIZAGAO DA MENSAGEM E-71-PRO-DIA-MET-GAS |

Rode selector para desbloquear, pés-chamada de servigo ao cliente, se
sempre no omiss&o

| VISUALIZAGAO DA MENSAGEM StE PUL |

HMI selector PROCESSO diametro padrdo GAS-METAL-in

Inversor ndo foi bem reconhecido | Contactar o Apoio ao Cliente
| VISUALIZAGAO DA MENSAGEM I-A-MAHX |
Corrente méxima da fonte de alimentacéo atingida | Reduzir a velocidade do arame ou a tens&o do arco

I VISUALIZAGAO DA MENSAGEM bPX-on |

Indicag&o de mensagem indicando bot&o que le OK ou Cancelar botdo € | Pressione o botéo para desbloquear, pds-chamada de servico ao cliente, se
pressionado, Mantido em momentos inesperados sempre no padrdo
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| VISUALIZAGAO DA MENSAGEM SPEXXX |

alimentagao do fio € sempre activado involuntariamente

Verifique o botao de alimentagéo do fio ndo esta bloqueado
Verifique a conexao deste botéo e placa eletrénica

|| VISUALIZAGAO DA MENSAGEM LOA DPC ||

Software Update por PC é ativado involuntariamente

Parar e iniciar o servigo ao cliente fonte de energia, pés-chamada, se sempre
no omissao

| AVARIA DO GATILHO |

Esta mensagem é gerada quando o gatilho € empurrado num momento
no qual pode acidentalmente causar o inicio dum ciclo.

Gatilho empurrado antes da fonte de alimentagao estar ligada ou durante um
reinicio devido a avaria.

[ GERADOR EM FUNCIONAMENTO / SEM ALIMENTAGAO DE ARAME E SEM CONTROLO DE GAS ||

Ligag&o da cablagem

Verifique a ligagao da cablagem integrada na parte de tras do conjunto de

soldadura e no alimentador de arame. Verifique o estado dos contactos.

SEM ALIMENTAGAO DE SOLDADURA
SEM MENSAGEM DE ERRO

Cabo de alimentagdo n&o ligado
Falha da fonte de alimentacédo

Verifique a ligagdo da fita terra e a ligagdo da cablagem torche

No modo Eléctrodo Revestido, verifique a voltagem entre os terminais da
soldadura na parte de tras do gerador. Sem voltagem, contactar o Apoio ao
Cliente.

| QUALIDADE

DA SOLDADURA |

Calibragao incorrecta

Mudanca da tocha e/ou da fita terra ou da chapa de trabalho
Soldadura instavel ou flutuante
Soldadura instavel ou flutuante

Alcance limitado das configurages de ajustamento

Fornecimento de energia fraco da fonte de alimentag&o

Verificar o parametro de definicdo fina (RFP = 0)

Realizar recalibragem (Verificar o contacto elétrico correto no circuito da
soldadura).

Assegurar que o0 sequénciador ndo esta activado. Verificar o Arranque a
Quente e a inclinag&o descendente..

Seleccione 0 modo manual. A limitagao é imposta pelas regras de
compatibilidade de sinergia.

Se usar RC JOB, assegure que no esta activada a palavra-passe - limitagdo
de configuragdo de funcionamento.

Verificar a ligag&o correcta da fonte de alimentacéo trifasica.

| OUTROS |

Arame empilhado no banho ou no tubo de contacto
Visualizagdo da mensagem de triG quando liga a alimentag&o.

Otimizar os parametros de extingao do arco: Pulverizador PR e pos-retractil
A mensagem TtriG é visualizada se o gatilho for ativado antes de ligar o
conjunto de soldadura

Se o problema persistir, pode reiniciar os parametros para os de fabrica por defeito. Para este efeito, com o equipamento de soldar desligado,
selecionar a posicao de Configuragao no seletor do painel frontal, premir o botdo OK e manter premido enquanto liga o gerador.

DEVE NOTAR:

Considerar gravar primeiro os parametros do trabalho, porque esta operagdo apagara todos os programas guardados em meméria. Se
REINICIAR com valores de fabrica nao resolver o problema, chamar o Apoio ao Cliente.
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6 - ANEXOS

6.1. APRESENTAGAO DOS PROCESSO DE SOLDADURA

Para os agos de carbono e inoxidaveis, o CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C usa 2 tipos de arco curto:
+ arco curto "suave" ou "liso"

+ O arco curto “dindmico” ou « SSA ».
O Pulsado MIG pode ser usado em todos os tipos de metal (ago, aco inoxidavel e aluminio) com arames sélidos e alguns arames revestidos.
E particularmente recomendado para ago inoxidavel e aluminio dado que a eliminagao de proje¢des e a excelente fuséo dos arames tornam-no
0 processo ideal.

+ Carateristicas do arco da fonte de alimentagéo

Woltage
(Vs

Curngnt
{Is)

>

0 arco curto "Suave" ou "Liso" (SA) I—'

0O arco curto "suave" alcanga uma diminui¢cdo muito importante das proje¢dées em soldadura de agos de carbono, o que resulta numa forte
reducéo de custos de acabamento.

Melhora o aspecto do corddo de solda gragas a uma humidificagdo melhorada do banho de fuséo.

0O arco curto "suave" é o indicado para a soldadura em todas as posi¢des. Um aumento de velocidade do arame permite passar ao modo de
arco pulverizado mas néo permite evitar a passagem para o regime globular.

Forma de onda do processo de soldadura do arco curto

Nota : O arco curto "suave" ¢ ligeiramente mai energético que o arco curto "dindmico". Consequentemente, o arco "dindmico" podera ser escolhido em
vez do arco "suave" para a soldadura de chapas muito finas (< 1 mm) ou para a soldadura de passagens de penetraco.

+
I +
Arco curto “Dindmico” ou “Arco Curto Rapido” (SSA) I—'

0 arco curto "dinadmico" ou "SSA" permite uma maior versatilidade na soldadura de agos de carbono e inoxidaveis e permite a absorgdo das
variagdes de movimentos da méo do soldador, por exemplo numa posigéo dificil. Também permite compensar melhor as diferengas na preparagéo
das chapas.

Ao aumentar a velocidade de alimentagdo do arame, 0 modo SA passa naturalmente ao modo SSA, evitando o0 modo globular
Gragas ao rapido controlo do arco e usando a programag&o apropriada, CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C pode aumentar
artificialmente o intervalo do Arco Curto para correntes mais elevadas, no intervalo da velocidade do arco curto.
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Forma de onda do processo de soldadura do arco curto rapido

Ao eliminar 0 modo arco "globular" que é caracterizado por grandes projecgdes aderentes e uma energia mais elevada que num arco
curto, o arco curto rapido permite:

Reduzir a quantidade de deformagdes a uma intensidade de soldadura elevada no alcance de soldadura "globular" habitual
Reduzir a quantidade de projecdes em relagdo ao modo globular

Obter um bom aspecto de soldadura

Reduzir emissdes de fumo comparando com os modos habituais (até cerca de 25% menos)

Obter boa penetragéo de forma arredondada

Permite soldar em todas as posi¢des

4430834838338

Nota : Os programas COz2 utilizam automética e unicamente o arco curto "suave" sem permitir acesso ao arco curto rapido.
0 arco curto "dindmico" néo é o indicado para a soldadura CO>. devido a instabilidade do arco.

O MIG NORMAL Pulsado I_’

A transferéncia de metal no arco é efectuada por libertagdo de gotas gragas aos impulsos da corrente. O microprocessador calcula os
parametros do MIG Pulsado para cada velocidade de arame, para assegurar um excelente resultado na soldadura e no chapamento.

As vantagens do Mig Pulsado séo:

Redugéo das desformagdes a correntes de soldadura elevadas nos modos de soldadura "globular" habitual e de arco pulverizado.
Permite todas as posi¢des de soldadura

Fusé&o excelente dos arames de ago inoxidavel e de aluminio

Eliminag&o quase total de projecgdes durante os trabalhos de acabamentos.

bom aspeto do cord&o

Redug&o das emiss6es de fumo comparando com os modos habituais e mesmo com arco curto répido (até cerca de 50% menos);

+ + o+ + o+

A programag&o do CITOSTEEL Ill 320C / CITOPULS Il 320C pulsado para os Agos Inoxidaveis elimina as proje¢des mais pequenas que
possam existir nas chapas finas com as velocidades de alimentag&o do arame muito fracas. Estas "bolas" s@o causadas pela pulverizagéo
ligeira do metal no momento de libertagdo da gota. A extenséo deste fenémeno depende do tipo e origem dos arames.

Estes programas para o Inox foram melhorados em relagdo as intensidades fracas e aumentando a flexibilidade de uso , proporcionando um
aumento de flexibilidade de uso para soldadura de chapa fina usando o método MIG Pulsado.

S&o obtidos resultados excelentes para chapas finas inoxidaveis (1 mm) usando o método MIG Pulsado com arame de @ 1 mm em chapa
M12 ou M11 (média aceitavel 30A).

No que se refere ao aspeto das unides os CITOSTEEL IIl 320C / CITOPULS Il 320C proporcionam uma qualidade comparavel a qualidade
obtida com o TIG.
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6.2. CICLO DE SOLDADURA AVANGADO

Ciclo de 2-tempos
Ao pressionar o gatilho provoca a ativagéo do alimentador de arame , 0 pré-gas e liga a corrente da soldadura. Quando solta o gatilho da
origem a uma paragem na soldadura.

O ciclo Arranque a Quente ¢ validado pelo parametro tHS#DESLIGADO no submenu Ciclo geral da CONFIGURAGAQ. Permite comegar
a soldadura com o pico de corrente que facilita 0 estrangulamento.
A descida permite terminar o cord@o de soldadura com um nivel de soldadura descendente.

i kg

Velocidade do arame
-+ IHS -
$ B
[ e — o

_________

Comprimento do arco

' v

b

Ciclo de 4-tempos ‘ _L PG | ! PoG

Ao empurrar o gatilho pela primeira vez activa o pré-gas, seguido de Arranque a Quente. Quando solta o gatilho para a soldadura.
Se ARRANQUE A QUENTE néo estiver ativo, a soldadura comegara imediatamente apos o pré-gas. Neste caso, soltar o gatilho (2° passo) néo tera
qualquer efeito, e o ciclo de soldadura continuara.

Ao pressionar o gatilho na fase de soldadura (3° passo) activa o controlo da duracéo das fungdes de descida e de anti-cratera, de acordo com o tempo
temporizado pré-programado.
Se n&o houver descida, ao soltar o gatilho mudara imediatamente para pds-gés (como programado na Configuragao).

No modo 4-tempos (4T), libertar o gatilho para a fungao anti-cratera se a descida esta ATIVADA.
Se a descida estd DESATIVADA libertar o gatilho parard o POS-GAS.
As fungdes de Arranque a Quente e de descida néo estao disponiveis no modo manual

s
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i
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Ciclo ponto
Ao pressionar o gatilho provoca a ativagao do alimentador de arame, o pré-gas e liga a corrente da soldadura. Quando solta o gatilho da origem a

uma paragem na soldadura.
O ajustamento do Arranque a Quente, da descida e do sequenciador esté desativado. No final da temporizag&o do ponto, a soldadura para.

- i

! e :
: v - E
T ?
I\Z‘OL% l— TP 1
_e—!—:
i
U | i L

Ciclo sequenciador

0 sequenciador é validado pelo parametro “tSE+Desligado* no submenu ciclo especifico da CONFIGURAGAOQ.
Para aceder:

O parametro "tSE" é visualizado no menu "CICLO"

Coloque este parametro num valor entre 0 € 9.9 s.

tSE: Duragéo dos 2 niveis se # DESLIGADO.
ISE : Corrente do 22 nivel em % do 1° nivel.
Somente disponivel no modo siggrgico, ciclo 2T ou ciclo 4T

3 B

[l |

I ] '
i : f
! ' '
! ' [

T 1

PG| 1 PoG
> -«

Regulagéo-Fina (parametro a ajustar no menu de configuragéo de ciclo "rFP)

Em soldadura pulsada regulagéo fina permite optimizar o ponto de queda da gota, em fungéo das diferengas nas composi¢des dos arames e do
gas utilizados.

Quando se visualizam no arco projeccdes finas que podem vir a aderir a chapa, tem de se modificar a regulagéo fina para valores negativos.

Se forem transferidas grandes gotas no arco, é necessario modificar a regulagéo fina para valores positivos.

No modo Liso (arco curto), uma diminuicdo da regulag&o fina permite obter um modo de transferéncia mais dindmico e a possibilidade de soldar
reduzindo a energia levada ao banho de solda através da redugéo do comprimento do arco.

Um aumento de regulagéo fina implica um aumento de comprimento do arco. Um arco mais dindmico facilita a soldadura em posi¢éo mas tem o
inconveniente de gerar mais projecdes.
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PR-pulverizar ou afiar arame
O fim dos ciclos de soldadura podem ser modificados para evitar a formagao duma bola no extremo do arame. Esta agao sobre o arame produz

um re-estrangulamento
quase perfeito. A solugdo seleccionada consiste em injectar um pico de corrente no final do ciclo, o qual faz com que o extremo do arame fique
pontiagudo.

Nota: Este pico de corrente no final do ciclo ndo é sempre desejavel. Por exemplo, quando esta a soldar chapa metalica fina, este dispositivo pode
originar uma cratera.

6.3. LISTA DE SINERGIAS

0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm

M21 M21 M21 M21

M14 M14 M14 M14

FeSG112 M20 M20 M20 M20
/ 11 11 11

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AISi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg3 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro SI / C1 C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1

SD ZN / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / 11 11
MCW : / / M21 M21

SD 200
BCW: / / / M21
SD 400 / / / 11
0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm

M21 M21 M21 M21

Fe SG 112 M14 M14 M14 M14

M20 M20 M20 M20

/ M12 M12 M12

CrNi / M12 M12 M12

/ M11 M11 M11
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\ IMPULSO
0,6 mm 0,8 mm 1mm 1,2 mm
/ M21 M21 M21
Fe SG 1/2 / M14 M14 M14
/ M20 M20 M20
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AISi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg 3,5 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro S| / / C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1
MCW
SD 200 / / / M21
BCW
SD 400 / / / M21
| NOTA: Para quaisquer outras sinergias, deve contactar o nosso agente.
TABELA DE GAS
Descrigdo na fonte de alimentagao Nome do gas
C02 11
Ar(82%) | CO2(18%) M21
Ar(92%) / CO2(8%) M20
Ar/CO2/02 M14
Ar/CO2/H2 M11
Ar(98%) / CO2(2%) M12
Ar/He/CO2 M12
Ar C1
TABELA DE ARAMES
Descrigao na fonte de alimentagao Désignation Nome do arame
Nertalic G2 Filcord D
Fe SG 1/2 Steel Solid wire Filcord Filcord E
Filcord C Starmag
Arame galvanizado sélido Solid wire galva Filcord ZN
Filinox
oNNi . _ .I-Tilinox 307 .
Stainless steel solid wire Filinox 308 Lsi
Filinox 316 Lsi
AlSi Filalu AISi5
Al Filalu Al 99,5
AlMg3 Aluminium solid wire Filalu AIMg3
AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5
AlMg5 Filalu AIMg5
CuproSi Copper Silicium solid wire Filcord CusSi
CuproAl Copper Aluminium solid wire Filcord 46
BCW Basic core wire SAFDUAL
MCW Metal core wire STEELCORED
RCW Rutil core wire INOXCORED
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Bagsvetsning och plasmaskéarning kan vara farligt for saval
SV anvandaren som personer som befinner sig i narheten av
arbetsomradet. Las bruksanvisningen.



sv INNEHALL

1« ALLMAN INFORMATION ....cvvvvvemmsseseessssssssessessssssssessssssssssnssessssssssessssssssssseessssssssssesssssssssssesssssssessssssesssesssesssesssessessssssssssmsasessssssmesssssssssmsessssssssnssssesss 4
1.1, PRESENTATION AV UTRUSTNINGEN ... ovoveeeoeeeseeeeeeseeeseeeseesssesessssessssssessssesssessssssesssesssessssesesseessessssesseessssssseseessesessessessessssssssessssssssesssssssenns 4
.20 SVETSDELAR ..ooooeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeeeeseesseeeseesssee s eesese e eseess e85t e et 1o e e e ee e s e e seesesee e eeesssnerene 4
1.3 KRAFTPAKET, TEKNISKA DATA oo eeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeesessseeeseeessesseeeseeeseesseesseeesessseeeseeeseesseesseesseesseeseesssesseeseesseesseeseesseesseesseessseseesessssennne 5

2 = UPPSTART ..covvnereeeeeesesssseseseessssssesseeessesseseessesssasseesseessessssesesessamssseessessssassesseeessssssseseeeesessssseseeeseassssseseessasssseseeessessseeseeessssseeeseeessmmssesseeessensessseessmmsssssseeees 7
2.1 KRAFTPAKET ALLMAN BESKRIVNING ...coo. e eeeveeeeeereeeeeeeeeeeseeeseeesesseeesessssesseessseesssessessesesssessssessesssesssesssesssesseessesssesssesseessesssesssessesssessesesneon 7
2.2. ELEKTRISKA ANSLUTNINGAR TILL HUVUDSTROMMEN ... oveeeooeeeee oo eeeeeeeeseeeeeeeessessseeesesssessseesseesseesseessesssessssesssessesseesseessssseessesesnsen 7
2.3. VAL AV FORBRUKNINGSARTIKLAR ... ..veeoo e eeeeeeeeeeeseeeeeeeseeeseeeseessesseeesessssesssessssssssessessssessseessssssesssesssessseessesssessesssoesssesssessesseesseessesseessssessneee 7
2.8, PLACERING AV TRADEN........ oo oeeooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesseesseeeeessseesseeeseesssesseeesessseee e eeessse s eeeeess e ee s eeseee e esseee s eeseeeseesseeseessseeseeseesssseseeee 8
2.5, TRADMATARENS SLITDELAR .......ceoeeeeeeeeeereeeeeeeeeeseeesseeeeessseesseesseesssesseessesssssssessseesssesseesesesssesssessseessesseesseessesseesseesseesssesseessesseeessesssessessesessneee 8
2.6 ANSLUTNING AV BRANNAREN ... oooeveeeoeeeeeeeeeeeeeeseeeeeessoeeseesseesssesseeesessssesssesseeesssesseesesessseeeseesseesseesseeeseesseesseessessseesssesssessesseesssesseessessssenesee 8
2.7 GASANSLUTNING ... oo eeeee e eeeeesseeseeeeseesseesseeeeeesseee e eessee e eeeeee e e e eee oo eeseee s e eeseeessen e seessssereeee 8
2.8, SLA PA ENHETEN ..o eeeeee e eeeeesseeeeeeeseessees e eessee e eesse e eeseee o222 o122 e e ee s ee s e eeseeess e seesssseneeee 8

3 - ANVANDNINGSINSTRUKTIONER ....ovvroreeeeeeesssseeeeeessessseseeessssssseessesssssssesseeessssssessseessssssssssessessssssssessassssessesssssssesssssssssssesssessssmssessssesssssessssesssmsssssseees 9
3.1, FUNKTIONER PA FRONTPANEL........ oo ovveoeo e eeeeeeeeeeeseeeeeeeseeeseesseessesseeesessssesseesseeessseseeesesessseesseesseessesseseseessesseesseesseeessesseessesseeessenseessessesesneee 9
3.2, KALIBRERA KRAFTPAKETET s vovoeeoeeeeeeeeeeseseeeeeeeesseesseeseesssesseeeseesssesseeesessssseseseseessseseeesesessseeeseeeseesseesseeeseessesseeeseesseeesseeseesseeseesssesseessessesesneee 10
3.3. DISPLAY OCH ANVAND ... oeeoeeeee oo eeeeeeeeseeeeeeesseesseeeeessseesseeeseesseesseeeseessees s eeeessse e se s e e ee s e e ee s eeeseee s e eesseeseeeseeseeesseeseessesseseneeee 10

4 - TILLVAL, TILLBEHOR

5-UNDERHALL ........oceeee.n.
B0 ALLIMANT ..ot eees e eeeseeeeses e eses e eees e s e s e se e e et e et et ettt et ettt et et ettt
5.2. RULLAR OCH TRADMATARE ....oocccvvsvevrseserssesesssssesssesesssesssssseessssesssssesssesssssessesses s 15
5.3, BRANNARE ... voeecoo et eeeeeo e eeseesseeeseeeseeesesseesseess e eess e e ess e e 222 et 2222400222200 22250ttt e e et eessenen e 15
5.4, RESERVDELAR, KOMPONENTER ... covveeroeeseeeeeeesesseessesesesseessessssesseessessssssesesssssssssssssesssssessssssessssassesssssssoessssssesessssssssesssessesssssssssasessessssnese 16
5.5, SLITDELAR w...vvteveeeeeesssesessessssesesseesssssssese e85 20
5.8, FELSOKNING ......vveocoooeeeeeeeee e eeseessessesssseesesseesseesseeseessseeseeseeeseesssee e esese e eeeess et e 2 e e 22ttt ee et et e e e s e eeesseseneee 21
5.7, EL-DIAGRAM ..o eeeeee e eeseessseeeeeeseees s eess e eees e e ee e e 222t 2222402222422ttt e 23

B = BILAGOR ...cooovuuuriseesssesssnssssssssssesssssssssssnessessssssssesssssssssssesssssssesssesssesssessses e eesssss e £RR SRR RS AR R RS R R RAs R R R AR AR R R AR R RS R R R E RS 24
6.1. BESKRIVNING AV SVETSPROCESSER .......oevvvveereeseeeeeeesesseesseesssessesssesssssesesssssssssssssessessessssssessssassssssssssesssessessssesseessssssessesssssssssssessssssseee 24
B.2. AVANCERAD SVETSCYKEL w...covvevvererrsserssesesssssesssesssssessssssssssssessssesssess st 26
B.3. LISTA OVER SYNERGIER...... e voveeereeeeeseeesesseesseessesseessssssesseessessssesseessessssssesessssssssesssssessessessessssesssassessssessassesssesesesssessesesssseesssssssessessessseneee 28

CITOSTEEL lll/ CITOPULS Ill 320C 3



I oV
1 - ALLMAN INFORMATION

1.1. PRESENTATION AV UTRUSTNINGEN
CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Ill 320C &r en manuell svets som méjliggér féljande:

+ MIG-MAG svetsning med kort bage, kort snabb bage, spray-bage, normal pulssvets (beroende pa CITOPULS), med
stromstyrkor fran 15A till 320A.

+ Olika typer av tradmatning
= Stal-, rostfri, aluminium och specialtrad
= Homogen trad och kérntrad
= Diametrar fran 0,6-0,8-1,0-1,2 mm

+ Belagd elektrodsvetsning

1.2. SVETSDELAR

Svetsen bestar av 4 huvuddelar:

1 - Kraftpaket inklusive huvudkabel (5m) och dess markremsa (5m)
2 - Verkstadskarra (tillval),

3 — Universalkérra (tillval),

4 - Kylenhet (tillval)

Varje del bestalls och levereras separat.

Tillbehdr bestallda tillsammans med svetsen levereras separat. For att installera dessa tillbehér, se instruktionen som medféljer
tillbehdret.

VARNING:
A Plasthandtagen ar inte avsedda for att svanga utrustningen. Utrustningens stabilitet garanteras endast for en lutning pa hdgst 10°.
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1.3. KRAFTPAKET, TEKNISKA DATA

| CITOSTEEL Ill 320C - W000385052 | CITOPULS Ill 320C - W000385051

Primérsida
Primér strémkalla 400V +/- 20% 400V +/- 20%
Primér strémférsdrjningsfrekvens 50/60Hz 50/60Hz
Effektiv primarforbrukning 12A 12A
Maximal primarforbrukning 18,7 A 18,7 A
Primarsakring 20 A Gg 20 A Gg
Maximal skenbar effekt 13,1 KVA 13,1 KVA
Maximal aktiv effekt 12,1 KW 12,1 KW
Aktiv effekt | vilolage (IDLE) 50 W 50 W
Effektivitet vid maximal strom 0,87 0,87
Effektfaktor vid maximal strom 0,92 0,92
Cos Phi 0,99 0,99
Sekundarsida

Ingen belastningsspanning (enligt standard) 74V 74V
Svetsinervall Max MIG 10V / 50V 10V / 50V
Svetsinervall Max MMA 15A / 320A 15A / 320A
Pulskvot vid 100% (10 min cykel vid 40°C) 220A 220A
Pulskvot vid 60% (6 min cykel vid 40°C) 280A 280A
Pulskvot vid maximal strém vid 40°C 320A 320A
Tradmatare

Valsplatta 4 platta
Tradmatningshastighet 0,5-250m/mn

Anvandbar traddiameter 0,6 till 1,2 mm

Vikt, typ, tradspolens storlek 300 mm

Maximalt gastryck 6 bar

Ovrigt

Dimensioner (LxBxH) 755 x 300 x 523 mm

Vikt 28Kg

Driftstemperatur -10°C/+40°C
Forvaringstemperatur -20°C/+55°C

Brannarkoppling “Europeisk typ”

Skyddsindex IP23

Isolationsklass H

Standard 60974-1 & 60974-5 & 60974-10
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VARNING: Detta kraftpaket kan inte anvéndas i regn eller snd. Den kan forvaras utomhus, men ar inte avsedd att anvandas
utan tak i regnvader.

A Generator recommended according to the welding current
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2 - UPPSTART

2.1. KRAFTPAKET ALLMAN BESKRIVNING

KRAFTPAKETET bestar av:

Frontpanel display

Europeisk koppling for brannare
Extrakoppling for 2 potentiometerbrénnare
Koppling fér jordningskabel och polaritetsinverterare
Skyddslucka for tradmatare
Spolaxel, axel, axelmutter
Gasrengdringsknapp
Tratmatarknapp

Traddrev

OO N O WN =
I A S S TR B

2.2. ELEKTRISKA ANSLUTNINGAR TILL HUVUDSTROMMEN
CITOSTEEL 1l 320C / CITOPULS Ill 320C &r en 400 V 3-fas svets. Om din natspanning motsvarar kraven, anslut "trefas + jord"-kontakten till strdmkabeln.

dverensstdmmer denna utrustning med IEC 61000-3-11 och IEC 61000-3-12 och kan anslutas till offentliga lagspanningsnatet. Det
aligger installatdren eller anvandaren av utrustning for att sékerstalla, om nddvandigt i samrad med natleverantoren, att systemet
impedans 6verensstdmmer med impedans begransningarna.

f VARNING: Under férutsattning att det offentliga lagspanningsnatets impedans vid inkopplingspunkten ar 1agre an 33 mQ,

lagspanningsnatet. Det kan finnas potentiella svarigheter att sakerstalla den elektromagnetiska kompatibiliteten under dessa

é VARNING: Denna utrustning i klass A &r inte avsedd for anvandning i bostader o.dy dar elektriciteten tas fran det allmanna
férhallanden, pa grund av séval lednings- som stralningsstomingar.

2.3. VAL AV FORBRUKNINGSARTIKLAR

Bagsvetsning kraver att trad av lamplig typ och diameter anvéands, samt aven att [amplig gas anvéands. Se tabellen Gver gaser och synergier i
avsnitt 6.3.

VARNING:
Féljande kablar anvands i omvand polaritet: SD ZN = SAFDUAL ZN.
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2.4. PLACERING AV TRADEN

Att stalla in traden:

Sténg av kraftpaketet.

Oppna luckan till tradmatarenheten [5] och se till att den inte kan falla.

Skruva loss spolaxelmutter. [6].

Trad spolen med trad pa axeln. Se till att axelns styrstift [6] &r korrekt belagen i rullplaceraren.
Skruva tillbaka spolmuttern [6] pa axeln, vrid den i den riktning som pilen visar.
Sénk spaken for tradforaren [9] for att frigdra rullama.

Ta tradanden fran spolen och skar bort den vridna anden.

Rata ut de forsta 15 centimetrarna av traden.

For in traden via inloppstradledaren pa plattan.

Sank rullarna [9] och héja spaken for att fixera den.

Justera trycket hos rullarna pa traden till ratt spanning.

Tradmatning
Tradmatningsknappen (8) matar traden in | brannaren. Traden matar 6ver 1s pa lagsta hastighet och hastigheten dkar gradvis tills den installda
tradhastigheten har uppnatts, men &r begransad till 12 m/min. Instaliningarna kan &ndras nar som helst; kraftpaketet visar hastigheten.

Att mata traden genom brannaren
Bibehall tradmatningsknappen (8).
Tradhastigheten kan justeras med knappen pa frontpanelen.

Att fylla gasledningen eller justera gasflodet
Tryck pa gasavtappningsknappen (9).

2.5. TRADMATARENS SLITDELAR

Tradmatarens slitdelar, vars roll ar att vagleda och mata fram svetstraden, maste anpassas till typ och diameter for den svetstrad
som anvands. Hur de slits paverkar svetsresultatet och det blir darfér nddvandigt att regelbundet byta ut dem.

Se avsnitt 5.5 for att valja slitdelar for tradmataren.

2.6. ANSLUTNING AV BRANNAREN

MIG svetsbrannaren ar ansluten till den framre delen av tradmataren, efter att ha kontrollerat att den har blivit ordentligt utrustad med slitdelar
motsvarande den trad som anvands for svetsning.

For detta &ndamal hanvisas till instruktionerna for brannaren.

2.7. GASANSLUTNING

Gasutloppet &r placerat pa baksidan av kraftpaketet. Anslut det helt enkelt till tryckregulatorutioppet pa gasbehallaren.
+ Placera gasbehallaren pa vagnen pa baksidan av kraftpaketet och fast behallaren med en rem.

+ Oppna behallarens ventil nagot for att sléppa ut eventuella orenheter och sténg den sedan igen.

+ Montera tryckregulatorn/flédesmétaren.

+ Oppna gasbehallaren.

Under svetsning ska gasens flodeshastighet vara 10 mellan och 20l/min.

VARNING:
Se till att gasflaskan sitter stadigt pa vagnen genom att fasta sékerhetsremmen.

2.8. SLA PA ENHETEN

1 Huvudstrombrytaren sitter pa baksidan av strdmférsorjningsenheten
0 @3 Vrid denna omkopplare for att sla pa maskinen.
OBS! Denna omkopplare far aldrig vridas under svetsning.

Varje gang den startar, visar kraftpaketet aktuell programversion och tillaten effekt.
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3 - ANVANDNINGSINSTRUKTIONER
3.1. FUNKTIONER PA FRONTPANEL

Mﬂl
l-' I
Q.‘t Iuho h E

= = m OERLIKDN 0:5,%8 1.0

SETUP « & / o1.2

Ar82/C0:218 Fe SG 1/2
Argz/c0:28 @ cusie % ®RCW
Ar/COz/0:z ® Cufll @

Co: @

AlMy5 @

Ar/COz /Hz @ AlMg3.5@
ArS8/C022 ® ® Ar AlSi®
Ar/He/COz

Vanster display: Spanning, Hoger display: Strém/ tradhastighet
[tradtjocklek

Display for val av svetslage

Knapp for val av svetslage / Knapp for att avbryta programlage

Véljaromkopplare for svetsprocess

Matindikator for visade varden (data for for-svetsning, svetsning och
Efter-svetsning)

Lysdioder for programlage
Instalining och navigering av givarspanning

Givare for strom, tradhastighet, installning och navigering av
metallplatstjocklek

Visningslage for indikatorstrdm, tradhastighet, metallplatstjocklek

Knapp for val av for-visning och programhantering

FEE HEE HEMEE

Valjare for typ av gas, traddiameter och typ av svetstrad
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3.2. KALIBRERA KRAFTPAKETET

VARNING:
Nar du startar upp for forsta gangen, ar kalibreringen ett oundvikligt steg for att uppna kvalitetsvetsning. Om polariteten
reverseras, maste detta steg aterupprepas.

Steg 1: Vrid traddiameteromkopplaren till Instélining och tryck pa OK-knappen for att komma at COnFIG instéllningsmeny.
Steg 2: Valj CaL-parameter med den vanstra kodaren och On med den hogra kodaren.

Steg 3: Tryck pa OK-knappen pa frontpanelen. Displayenheten visar triGEr.

Steg 4: Ta bort brannarens munstycke.

Steg 5: Klipp av traden.

Steg 6: Placera delen som &r i kontakt med kontaktréret.

Steg 7: Tryck pa avtryckaren.

Steg 8: Displayen visar vardet av L (kabel induktans).

Steg 9: Visa vardet pa R mha den hogra kodaren (kabelresistans).

Steg 10: G ur Installningar.

3.3. DISPLAY OCH ANVAND

3.3.1. Synergilage

De strém-, spannings- och tjockleksvarden som anges for varje tradmatningshastighet ges endast i informationssyfte. De motsvarar matningar
gjorda under givna driftsforhallanden, sasom lage, langd pa anden (svetsning | plant I&ge, stumsvetsning).
Enheterna strdm/spanning motsvarar de genomsnittliga uppmatta vardena och de kan skilja sig fran de teoretiska vérdena.

Lysdiod for programlage:

= AV: for-svetsning, visar instruktioner.

= PA: Visar matvarden (medelvarden).

= Blinkande: Tar matvarden under svetsning.

Val av trad, diameter, gas, svetsprocess

Valj tradtyp, traddiameter, anvand svetsgas och svetsprocess genom att vrida p& motsvarande omkopplare.
Materialvalet avgor vilka varden for diameter, gas och processer som ar tillgangliga.

Om det inte finns synergi, visar kraftpaketet nOt SYn,GAS SYn,DIA SYn Or PrO SYn.

Display for val av svetslage, baglangd och for-svets
Valj svetslage 2T, 4T, punkt, synergi och manuell genom att trycka pa retur-knappen (3). Baglangden kan justeras med vanster kodare (7) och
fore svetsning justeras displayen med hoger kodare (8). Val av forinstalld for-svetsning gérs genom att trycka pa OK-knappen. (10)

3.3.2. Manuellt lage
Detta ar svetsens frankopplade lage. Justerbara parametrar har ar tradhastigheten, bagspanningen och fininstallningar.

| det har laget visas endast tradhastighetsvarde.

3.3.3. Startldge

Fa tillgang till _I_NSTALLNINGAR:

Skarmen INSTALLNING kan endas kommas at nér ingen svetsning pagar, genom att stélla in Traddiametervéljaren pa frontpanelen till lage 1.
Den bestar i tva rullgardinsmenyer:

'CYCLE' = Instéllningar for cykelfaserna. Se avsnitt 6.2 for mer information

‘COnFIG’ - Konfiguration av kraftpaketet

Konfiguration av INSTALLNINGAR:

| lage INSTALLNING, vélj CYCLE eller COnFIG genom att trycka pa OK-knappen.(10)
Vrid vanstra kodaren for att bladdra igenom tillgéngliga parametrar.

Vrid hdgra kodaren for att valja ett varde. i}

Ingen svetsning startar. Alla &ndringar sparas nar du gar ur INSTALLNINGS-menyn.
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Lista over tillgdngliga parametrar i COnFIG menyn

Vanster

display Hoger display Steg Default Beskrivning

Konfiguration av vattenkylenhet. 3 méjliga l&agen:
- Pa: Konstant pa, vattenkylningen ar alltid aktiverad
GrE Pé-AV - Aut Aut - AV: Konstant av, vattenkylningen &r alltid avaktiverad
- Aut: Automatiskt lage, Vattenkylningen ar aktiverad vid behov

Sakerhet for vattenkylning. 3 méjliga lagen:
- ns: Normalt stangd,
ScU nc-no-AV AV - no: Normalt dppen,

- AV: Avaktivera

Enhet som visas for tradhastighet och tjocklek:
Unit US-CE CE - US: tums enhet
- CE: Matarenhet

Innhallningstiden for avtryckaren, for att anropa programmet (endast i 4T svetslage).

CPt AV-0,01-1,00 0,01s 0,30 Kan endast anvéndas for svetsprogram fran 50 till 99.
PGM NEJ-JA nej Aktivera / avaktivera programhanteringslage
Anvéands for att stélla in tillgangliga justeringsintervall for foljande parametrar:
PGA AV ;000 - 020 % 1% AV tradhastighet, bagspanning, bagdynamik, fininstallning ab puls. Anvand endast nar
programhanteringen ar aktiverad och programmen ar lasta.
Valj justering Tradhastighet och bagspanning:
Adj Loc —rC Loc - Loc: Lokal pa stromkallan
- C: fjérrkontroll eller fackpotentiometer
CAL AV -pd AV Kalibrering av brénnaren och jordanordningen
L 0-50 1uH 14 Kabel-choke, instéllning / display
r 0-50 1Q 8 Kabelmotstand, instalining / display
SoF Nej-Ja nej Programvaruuppdateringslage
FAC Nej—Ja nej Aterstallning till fabriksinstalningar. Genom att trycka pa JA aterstalls parametrarna till

fabriksinstéllningara nar du gar ur INSTALLNINGS-menyn.

Lista ver tillgangliga parametrar i CYCLE menyn

\é?;;;e; Hoger display Steg Default Beskrivning
Pt 00.5-10.0 0ls 05 Punkttid.l | ) Pgnkt—l'a'_ge och | Manuellt lage, kan inte Varmstart, Nedtoning och
sekvensinstallningar andras
PrG 00,0-10,0 0,1s 0,5 Gasforstromningstid
tHS AV -00,1-10,0 0,1s 0,1 Varmstart tid
THS --70-70 1% 30 Varmstart strom (tradhastighet). X% + svetsstrdmmen
UHS --70-70 1% 0 Varmstartsspanning X% + bagspanningen
dYn 58 : 58 1% 0 Fininstéliningar fér kortbage
FP ;8 I ;8 1% 0 Fininstaliningar for puls
dyA 00-100 1 50 Bagslagsdunamik vid elektroden
tSE OFF -0.01 -2.50 0,01s OFF Sekvenstid (Sekvenserare, endast i synergilége)
ISE --50 +50 1% 30 Sekvenserare nuvarande niva. X% + svetsstrommen
dSt AV -00,1-05,0 0,1s OFF Nedtoning tid
DdSI --70-00,0 1% - 30 Nedtoning strém (tradhastighet). X% + svetsstrommen
dSU --70-70 1% 0 Nedtoning spanning . X% + bagspénningen
Pr_ 0,00 - 0,20 0,01s 0,05 Anti-stick tid
PrS Nej-Ja no Fér-spray aktivering
PoG 00,0-10,0 0,05s 0,05 Gasefterstromningstid

3.3.4. Programhantering

CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Ill 320C kan skapa, lagra och modifiera upp till 99 svetsprogram direkt pa frontpanelen, fran
program 00 till program 99. Denna funktion aktiveras genom att flytta parameter PGM fran NEJ till JA i COnFIG -menyn.

POO0 ar arbetsprogram i alla lagen. (Programhanteringslége aktiverad eller inaktiverad). Nar kraftpaketet arbetar med detta program ar
ljusdioden "JOBB" avstangd. Alla kommutatorer &r tillgangliga i detta lage, sa det kommer att anvandas for att stélla in program.

PO1 till P99 sparar program endast nar programhanteringslaget ar aktiverat. Nar kraftpaketet arbetar med detta program ar
ljusdioden "JOBB" aktiverad. | detta lage ar kommutatorer, svetsningsprocess, traddiameter, gas och metall ar inte tillgangliga.
Nér ett valt program har andrats, blinkar “JOBB"-indikatorn.
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Skapa och spara ett program:
Det hér avsnittet forklarar hur du skapar, andrar och sparar ett svetsprogram. Féljande forklarar den vanliga menyn som anvands.

1) Aktivera programhanteringslaget SETUP - PGM - valj JA = ga ur INSTALLERA
2)  Stallin ditt program med kommutators och hall inne OK-knappen
3)  Skérmen visar féljande meddelanden:

Funktionsval:

Programnummerval,
rEC: Spara program fréngP01 till P99.
Ld: LAdda programkod: POO: Avbryt
Aktivera sékerhetskod programléage

.

/

Validera pagaende
funktion

Avbryt pagaende ‘ I !

funktion.

OBS! Pa CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Ill 320C ar det mojligt att lasa programmenyn. Denna funktion &r tillganglig pa programskarmen med parametern
Kod.Lasnyckeln maste skrivas in for att avaktivera lasfunktionen.

3.3.5. Programanrop via avtryckare

Denna funktion gor det méjligt att lanka mellan 2 och 10 program. Denna funktion &r endast tillganglig i svetsléage 4T och programledningsléget maste vara
aktiverat

Léankning av program:
Funktionen programanrop fungerar med program fran P50 till P99, | grupp om 10 st.

= P50->P59 ; P60->P69 ; P7T0->P79 ; P80->P89 ; P90->P99

Valj det program som du vill borja din kedja med. Under svetsningen, varje gang du pressar in avtryckaren, kommer programmet att ga vidare till nasta.

For att Idnka férre &n tio program lagger du till en annan parameter (som synergi eller svetscykel) till programmet som foljer pa det sista programmet | kedjan.
Det &r mdjligt att stélla in tid for avtryckaren for att detektera nasta steg i programkedjan: INSTALLNING - CPT > stéll in varde fran 1 till 100 > gar ur
INSTALLNING

Exempel: Skapa en programlista fran P50 till P55 (6 program).
1) | program P56, lagg in en annan svetscykel eller synergi &n P55 fér att avsluta kedjan
2)  Vélj program P50 (Fdrsta programmet for att borja svetsa
3) Borjasvetsa
4)  Varje gang avtryckaren pressas in, kommer kraftpaketet andra programmet fram till P55. Nar kedjan &r klar, kommer kraftpaketet starta om till P50.

12 CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C




4 - TILLVAL, TILLBEHOR

1- KYLAGGREGATSYSTEM (P4 begiran)

2 - FJARRKONTROLL RC SIMPLE
Réf. W000275904

Fjérrkontrollfunktioner:
Justera tradhastighet under svetsning och icke-svetsning
Justera bagspanning under svetsning och icke-svetsning

3 - KARRA Il NY VERSION
Réf. W000383000

Det gor det mdjligt att enkelt flytta kraftpaketet i en verkstadsmiljo.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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4 - UNIVERSALKARRA
Réf. W000375730

Det gor det mdjligt att enkelt flytta kraftpaketet i en verkstadsmiljo.

STANDARDBRANNARE

W000345091 CITORCHM 3413 M
W000345092 CITORCHM 3414 M
W000345093 CITORCHM 3415 M
W000345097 CITORCHM 4413 M
W000345098 CITORCHM 4414 M
W000345099 CITORCHM 4415M

VATTENKYLDA BRANNARE (anvinds endast med vattenkylningsalternativ)

W000345094 CITORCHM 341W 3 M
W000345095 CITORCHM 341W 4 M
W000345096 CITORCHM 341W 5 M
W000345100 CITORCHM 441W 3 M
W000345101 CITORCHM 441W 4 M
W000345102 CITORCHM 441W 5 M
W000274868 CITORCH M 450W 3 M
W000274869 CITORCH M 450W 4 M
W000274870 CITORCH M 450W 5 M
POTENTIOMETERBRANNARE

W000345118 CITORCH MP 341 4M
W000345120 CITORCH MP 341W 4M
W000345122 CITORCH MP 441W 4M
14
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5. UNDERHALL

5.1. ALLMANT

Utfor féljande tva ganger om aret, beroende pa hur mycket utrustningen anvénds:
= rengOr kraftpaketet
= kontrollera elektriska och gaskopplingar

VARNING:

Ta bort generatorpanelerna och anvénd en sug for att avidgsna damm och metallpartiklar som samlats mellan de magnetiska
kretsarna och transformatorlindningarna.
A Arbetet far endast utféras med en plastspets, for att undvika skador pa lindningarnas isolering.
Vid varje uppstart av svetsenheten och innan du kontaktar kundtjanst for teknisk service, kontrollera att:
= Kraftterminaler ar ordentligt atdragna.
= Den valda natspanningen ar korrekt.
= Gasflodet &r korrekt.
= Typ och diameter pa traden. Brannarens kondition.

Utfor aldrig rengdrings- eller reparationsarbeten inuti enheten utan att du kontrollerat att enheten &r helt bortkopplad fran elnatet.

TVA GANGER OM ARET

Kalibrera strém- och spanningsinstallningar.

Kontrollera elektriska anslutningar fér matning, styrsignaler och kraftférsorjningskretsar.
Kontrollera skicket hos isolering, kablar, anslutningar och ledningar.

Utfér en tryckluftrengdring

A\

433838

5.2. RULLAR OCH TRADMATARE

Under normal anvéandning har dessa tillbehdr en lang funktionsdugliga livslangd innan det blir nédvandigt att byta ut dem.

Men ibland, efter att ha anvants under en tid, kan Gverdrivet slitage eller igensattning pa grund av vidhaftande avlagringar noteras.
For att minimera sadana skadliga effekter, se till att trddmatarplattan halls ren.

MOTORREDUKTIONSENHETEN kréver inget underhall.

5.3. BRANNARE

Kontrollera regelbundet att svetsstromforsorjningens anslutningar ar korrekt atdragna. Mekaniska pafrestningar i samband med termiska chocker

tenderar att lossa vissa delar av brannaren, i synnerhet:

=  Kontaktroret

=  Koaxialkabeln

=  Svetsmunstycket
=  Snabbkopplaren

Kontrollera att packningen till gasinloppstappen ar i gott skick.

Avlagsna loppor/stank mellan kontaktroret och munstycket och kjolen.

Loppor/stank ar lattare att ta bort om det gérs ofta och regelbundet.

Anvand inte vassa verktyg som kan repa ytan pa dessa delar och leda till att loppor/sténk fastnar pa den.
=  SPRAYMIG SIB, W000011093
=  SPRAYMIG H20, W000010001

Blas ut fodret efter varje andring av tradspole. Utfér denna procedur fran sidan pa brannarens snabbmonteringsanslutning.

Vid behov, by tut brannarens tradinmatning.

Svar forslitning av tradmatningen kan orsaka gaslackor bakat | brannaren.

Kontaktroren ar konstruerade for att anvandas under lang tid. Icke desto mindre, tradmatningen mattar av dem, gor halet bredare &n de tillatna
vardena for god kontakt mellan réret och traden.

Behovet av att ersatta dem blir uppenbart nar metalléverforing blir instabil medan alla instéliningar for arbetsparametrar i évrigt &r normala.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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5.4. RESERVDELAR, KOMPONENTER

Féljande lista innehaller komponenter som kan képas direkt fran din lokala leverantér. Fér andra koder hanvisas till eftermarknadsservice.

(¢Se sprangskiss for mer detaljerad bild av komponenter)

W000386033 | FANS 24VDC 80X25 QTY 2
W000386037 | FRONT PANEL DIGISTEEL 11l 320C
W000386039 | FRONT PANEL DIGIPULS 11l 320C
W000386040 | TRANSPARENT PLASTIC COVER
W000386041 | AUXILIARY TRANSFORMER 200VA

W000384735 | RIBBON CABLES

W000278017 | SOLENOID VALVE 24V DC
W000277987 | EURO TORCH SOCKET
W000277882 | AUXILARY POWER SUPPLY BOARD
W000385787 | SWITCH ON OFF 40A
W000241668 | MALE WELDING SOCKET
W000148911 | FEMALE WELDING SOCKET
W000265987 | ROD BUTTONS KIT

W000277988 | FEEDING UNIT 4 ROLLS COD150P
W000277989 | COVER UNIT AND LEVER
W000278021 | LOCKING UNIT HINGE

Halje :
?0003018P
1x ?1605051P
2x 87000055P
00233009P
90003012P
?0003020P
W000278021
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SV

?0002932P

2000301 1P

?0003012P

?0003010P
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Insidan och omformare:

91633326P
10904556P - 91633175P
Z 00161 =

?1633352P

WO0002/7988
\ L

?0003022P

9?0002843P
20000308P

W000386033 (R
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Fram och bak:

WOO0385787 .

D4081581P

WO00386041

WO00386037 CITOSTEEL
WOD0384603% CITOPULS

1
\2000727P
WOO001 0560/ - H\xﬁ, 0003007P

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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00133110P

F0002315P

— . WOD0Z278017

71633320F

WO0D373703

_ WO0026 5987

F000038YP
20003018P

21633207

\WO0O00148911

19



I oV

5.5. SLITDELAR
Féljande lista innehaller slitdelar for CITOSTEEL Ill 320C / CITOPULS Ill 320C som kan kdpas direkt fran din lokala leverantor.

REFERENS BETECKNING

W000373703 DAMMFILTER
W000278018 2 SKRUVAR FOR RULLE
W000277338 RULLADAPTER

Slitdelar for tradmatningen

UTGANG
TRADMATNING

INTERN
TRADMATNING

INGANG

TRADMATNING ADAPTATER RULLE

W000305125 WO000277335
STAL Plast W000277008
Rostfritt STAL W000277333 W000277338 | W000267599 W000277334 W000277335 | W000277336
W000305126 WO000277336
W000277009
) W000277010 W000277335
RORELEKTROD W000277333 W000277338 | W000266330 W000277334 W000277335 | W000277336
14/16 W000277011 W000277336
“ 1,0/1,2 ALUKIT W000277622
LATTLEGERING 1,2/1,6 ALUKIT W000277623

Méjlig anvandning av stalrullar ALU med staltrad och belagd trad.

Monteringsrulle
Monteringen av rullarna pa dacket kraver en adapter ref. W000277338.
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5.6. FELSOKNING

Underhall av elektrisk utrustning far endast utféras av kvalificerad personal.

| ORSAKER | LOSNINGAR |
| GENERATORN AR PA DA FRONTPANELEN AR AVSTANGD |
Kraftpaket Kontrollera natanslutningen (till varje fas)

I DISPLAYMEDDELANDE E01-ond |
Tryck pa OK-knappen for att ta bort felet. Om problemet kvarstar, ring

Kraftpaketets maximala slagstrém har éverskridits

kundservice
I DISPLAYMEDDELANDE E02 inu |
Dalig kontakt med stromkéllan — endast vid start —. Se till att bandkabeln mellan inverterarens huvudkort och cykel-kortet ar korrekt
Felaktiga anslutningar ansluten.

l DISPLAYMEDDELANDE E07 400 |

Se till att huvudspanningen ligger inom det +/- 20% acceptabla omradet for
kraftpaketets priméra spanningsforsorjning.

Olamplig huvudspanning

| DISPLAYMEDDELANDE E24 SEn |

Ser till att anslutning B9 ar korrekt ansluten till cykel-kortet (I annat fall utfors
ingen temperaturmatning)
Temperatursensorn fungerar inte. Ring kundservice

l DISPLAYMEDDELANDE E25 —-C |

Fel pa temperatursensor

Kraftpaketet Gverhettat Lat generator n svalna av
Felet forsvinner av sig sjalvt efter ett antal minuter
Ventilation Se till att inverterarens flakt fungerar.

DISPLAYMEDDELANDE E33-MEM-LIM
Det har meddelandet indikerar at minnet inte langre &r | drift.

Funktionsfel nér man sparar till minne | Ring kundservice.
| DISPLAYMEDDELANDE E43 brd |
Elektronikkort i defaultidge | Ring kundservice.

| DISPLAYMEDDELANDE E50 H20 |

Se till att kylenheten &r ordentligt inkopplad.
Kylenhet i defaultlage Kontrollera kylenheten (transformator, vattenpump, ...)
Om ingen kylenhet anvands, avaktivera parameter i installningsmenyn.

l DISPLAYMEDDELANDE E63 IMO |

Tryckrullen ar for tajt.
Mekaniskt problem Tradmatningsslangen &r igensatt med smuts.
Laset for tradmatningspolens axel ar for tajt.

I DISPLAYMEDDELANDE E65-Mot |

Felaktiga anslutningar Kontrollera anslutningen for kodningsbandkabeln till tradmatarens motor.
Se till att trddmatningsanordningen inte &r blockerad.
Mekaniskt problem Kontrollera anslutningen fér motorns strémférsérjning.
Kontrollera F2 (BA) pa extrastromkortet.
Kraftpaket
| DISPLAYMEDDELANDE E-71-PRO-DIA-MET-GAS |
HMI véljare PROCESS diameter-METAL-GAS i standard Vrrid valjaren for att lasa upp, efter appeler le tjanst aprés vente om alltid i
standard
I DISPLAYMEDDELANDE StE PUL |
Dalig kontakt med inverteraren | Ring kundservice
| DISPLAYMEDDELANDE I-A-MAHX |
Maximal strdm for kraftpaketet har natts | Minska tradhastigheten eller bagspanningen

| DISPLAYMEDDELANDE bPX-on |

Meddelande som indikerar att knappen OK eller CANCEL halls intryckt vid | Tryck pa knappen for att Iasa upp, efter samtal kundtjénst om alltid i standard t
ovéantade tider
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| DISPLAYMEDDELANDE SPEXXX |

Tradmatnings alltid aktiveras ofrivilligt Kontrollera trddmatningsknappen inte ar blockerad
Kontrollera anslutningen av denna knapp och kretskortet

l DISPLAYMEDDELANDE LOA DPC |

Uppdatera programvara fran PC aktiveras oftivilligt Stoppa och starta strémkéllan, efter samtal kundtjénst om alltid i
standard

| FEL PA AVTRYCKARENtriger) |
Detta meddelande genereras nar avtryckaren trycks in vid en tid da den av | Avtryckaren halls intryckt innan kraftkallan slas pa eller under en aterstallning

misstag kan ge upphov att en cykel paborjas. till foljd av ett fel.
INGEN SVETSSPANNING
INGET FELMEDDELANDE
Spénningskabel inte ansluten Kontrollera jordplattans anslutning och anslutningen for selen (kontroll och
spénningskablar)
Fel pa kraftpaketet Vis Belagd Elektrod-instalining, kontrollera spanningen mellan svetsplintarna
pa generatorns baksida. Om det inte finns nagon spanning, ring kundtjanst.
| SVETSKVALITET |
Felkalibrering Kontrollera finjusteringsparametern (RFP = 0)
Byte av brannare och/eller markplatta eller arbetsenhet Gor en omkalibrering. (Verifiera korrekt elektrisk kontakt vid svetskretsen).
Ostadig eller varierande svetsning Se till att sekvenseraren inte ar aktiverad. Kontrollera Varmstart och Nedtoning.

Vélj det manuella laget. Begransningen styrs av reglerna for
synergikompatibilitet.

Vid anvéndning av RC JOB se till att du inte har aktiverat den
|6senordskyddade instéllningen

Ostadig eller varierande svetsning

Begransat val av justeringsinstéliningar

Dalig spanningskalla/kraftpaket Kontrollera korrekt anslutning av de tre strémforsorjningsfaserna.
| OVRIGT |
Traden har fastnat i sméltan eller pa kontaktroret Optimera bagslackningsparametrarna: PR-spray och efter-indragning

trig-meddelande visas nar strommen slas pa.

Meddelandet TtriG visas om avtryckaren ar aktiverad innan omkoppling pa
svetsenheten

Om problemet kvarstar, kan du aterstalla parametrarna till fabriksinstéllningarna. For att gora detta, ha svetsenheten avsténgd och valj Instéllningslaget
pa frontpanelen och tryck sedan in OK-knappen och hall den intryckt medan du startar generatorn.

0BS!
Overvig att skriva ner dina arbetsparametrar forst, eftersom denna operation kommer att radera alla program i minnet. Om ATERSTALLNING till
fabriksinstéllningamna inte loser problemet, ring kundtjanst.
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6 - BILAGOR

6.1. BESKRIVNING AV SVETSPROCESSER

For kol och rostfritt stal anvander, CITOSTEEL Ill 320C / CITOPULS Ill 320C 2 olika korta bagtyper:
+  “mjuk” eller ‘amn” kort bage

SV

+ Den “dynamiska” korta bagen eller « SSA ».

Pulsad MIG kan anvandas pa alla typer av metall (stal, rostfritt stal och aluminium) med fast trad och vissa kérntradar. Den &r sarskilt
[amplig for rostfritt stal och aluminium, for vilka det ar den ideala processen, da den eliminerar loppor och ger en utmarkt tradfusion.

+ Egenskaper for kraftpaketets bage

Woltage
(Vs

A

u

Curngnt
{Is)

“Mjuk” eller “Jamn” kort bage (SA) I—’

Den "mjuka" korta bagen minskar avsevart mangden loppor vid svetsning av kolstal, som leder i en betydande minskning av
efterbehandlingskostnader.

Det forbattrar utseendet pa svetsstréangen tack vare forbattrad vatning av smaltbadet.

Den "mjuka" korta bagen ar 1amplig for svetsning i alla positioner. En 6kning av tradmatningshastigheten gor det majligt att anvanda spraybagslage
utan att det hindrar dvergang ill klotformigt lage.

Vagformen for kort bagsvetsning

OBS! Den “mjuka” korta bagen har nagot mer energi an den "snabba" korta bagen. Féljaktligen kan den “snabba" korta bagen vara att foredra framfor
den "mjuka" korta vid svetsning av mycket tunna ytor (< 1 mm) eller fér svetsning av genomstrdémmningspassager.

I +
I +
“Dynamisk” kort bage eller “Snabb kort bage” (SSA)

Den snabba korta bagen eller SSA ger storre flexibilitet vid svetsning av kol och rostfritt stal och absorberar svangningar i svetsarens handrérelser,
t.ex. vid svetsning i en besvérlig position. Det hjalper dessutom till att kompensera for skillnader i forberedelserna av arbetsstyckena.

Genom att 6ka tradmatningshastigheten garSA-laget somlost dver till SSA-lage, samtidigt som det forhindrar det klotformiga laget

Tack vare sin snabba bagkontroll och bruk av lamplig programmering, kan CITOSTEEL Ill 320C / CITOPULS Il 320C artificiellt férlanga
det korta bagintervallet till hogre strdmmar inom den snabba korta bagens intervall.
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Vagformen for snabb kort bagsvetsning

Genom att eliminera det "klotformiga" baglaget, som kannetecknas av rikligt med kladdiga loppor och hogre energi an den korta
bagen, gor den snabba korta bagen get méjligt att:

Minska mangden distorsion vid hdga svetsstrommar i det typiska "klotformiga" svetsintervallet
Minska mangden loppor jamfort med det klotformiga l&get

Uppna snygga svetsfogar

minska rokutslapp jamfort med de vanliga lagena (upp till 25% mindre)

Uppna snygga rundade genomtrangningar

Méjliggér svetsning i alla lagen

4430834838338

OBS! CO2-programmen anvander automatiskt och endast den ‘mjuka” korta bagen och ger inte tillgéng till den snabba korta bagen.
Den “dynamiska” korta bagen &r inte lamplig for CO2,-svetsning pga. instabilitet.

NORMAL Pulsad MIG I_’

Metalloverforing i bagen sker genom losgorande av droppar generade av strompulser. Mikroprocessorn beréknar alla pulsade MIG-
parametrar for varje tradhastighet , for att ge basta svets- och slagresultat.

Fordelarna med pulsad Mig &r :

Minskad mangd distorsion vid hdga svetsstrdommar i de typiska "klotformiga" och spraybags-svetsintervallen
Méjliggér svetsning i alla lagen

Utmérkt fusion av rostfritt stal och aluminiumtradar

Néstan fullstdndig eliminering av splatter och féljaktligen av efterarbete

Snygga droppar

+ minska rokutslapp jamfort med de vanliga Iagena, &ven snabb kort bage, (upp till 50% mindre);

+ + + + o+

Pulsade CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS IIl 320C program for rostfritt stal eliminerar sma loppor som kan férekomma pa tunna ytor vid
mycket laga tradmatningshastigheter. Dessa "bollar" orsakas av Iatt sprutning av metallen vid den tidpunkt d& dropparna lossnar.
Omfattningen av detta fenomen beror pa tradarmas typ och ursprung.

Dessa program for rostfritt stal har genomgatt forbattringar for drift vid svaga strémmar och Okad flexibilitet for anvéndning for
tunnplatssvetsning med hjalp av den pulsade MIG-metoden.

Utmérkta resultat for svetsning tunna platar i rostfritt stal (1 mm) fas genom att anvénda den pulsade MIG metoden med @ 1 mm trad i M12
eller M11 skéld (genomsnitt 30A &r acceptabelt).

Utseendet pa fogar som skapats med CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C haller en kvalitet som &r jdmférbar med vad som kan
uppnas med TIG-svetsning.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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6.2. AVANCERAD SVETSCYKEL

2- Stegcykel
Genom att trycka pa avtryckaren aktiveras tradmatnigen och gasforstromningen, och svetsstrdmmen sétts pa. Nar avtryckaren slapps,
stannar svetsen.

Varmstart -cykeln valideras av tHS=OFF parametern i undermenyn for den allménna Cykeln under INSTALLNINGAR. Det gér det mjligt att
starta svetsningen med en strdmtopp som underléttar slaget.
Nedtoning gor det mdjligt att avsluta svetsfogen med en minskad svetsniva.

i

=

Tradhastighet
-+ IHS -

: -IHS v _8_»_
I% : ; THS é

o | o
I ! I kb !

T ! :

| i runs Baglangd |

1 X W -

: Y o gy,
U i ~UHS i \:—I_

4- Stegcykel ‘ _L PG > 4E.J_

Nar avtryckaren trycks in for forsta gangen aktiveras gasforstromningen, foljt av Varmstart. Nar avtryckaren slapps, startar svetsningen.
Om VARMSTART inte ar aktiv, kommer svetsningen pabdrjas omedelbart efter gasférstromningen. | sddana fall, kommer att slappa avtryckaren (steg 2)
inte ha nagon effekt och svetscykeln kommer att fortsatta.

Genom att trycka pa avtryckaren i svetsfasen (steg 3) aktiveras kontroll av varaktigheten av Nedtoning and antikrater-funktionerna, enligt den
forprogrammerade tidsfordréjningen.
Om det inte finns ndgon Nedtoning, s& kommer nar avtryckaren slapps det omedelbart byta till efter gas (som programmerats i Installiningar).

| 4-stegslage (4T), stoppas antikrater-funktionen nar avtryckaren slapps, om Nedtoning ar aktiverad.
Om Nedtoning & AVAKTIVERAD kommer POST-GASEN stoppas nar avtryckaren sl&pps.
Varmstart och Nedtoning funktionerna &r inte tillgéngliga i manuellt 1age

e

4
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Punktcykel
Genom att trycka pa avtryckaren aktiveras tradmatningen och gasforstrdmningen, och svetsstrdmmen sétts pa. Nar avtryckaren slapps, stannar

svetsen.
Justering av Varmstart, Nedtoning och sekvensinstéliningar &r avaktiverad. Svetsningen stannar vid slutet av punkttidsfordréjningen.

- i

! e :
: v - E
o~ E
I\Z‘OL% l— TP 1
_e—!—:
i
U | i L

! 1 "
: 1 [
| h
I .

PG ) 1 PoG

Sekvenseraren valideras av parametern “tSE=£0FF” i den specifika cykel-menyn under INSTALLNINGAR.
For att fa tillgang det:

"tSE" parametrarna visas i "CYCLE"-menyn

Stéll in den har parametern till ett varde mellan 0 och 9,9 s.

Sekvenscykel

tSE : Varaktigheten av den 2:a platdn om # AV.
ISE : 2:a nivans strém som % av den 1:a nivan.
Finns endast i synergislage, 2; -cykel, eller 4T-cykel

{

I 1 '
' 1 '
' 1 1
1 1

PG ! I PoG

> < -}

Finjusteringsinstallning (parameter justerbar i menyn fér instéllningar av "rFP-cykeln)

Vid pulsad svetsning, gér fininstallningsfunktionen det mgjligt att optimera placeringen av var dropparna slapps enligt variationen i uppsattningen
av anvanda tradar och svetsgaser.

Nar fina stank som kan ansluta sig till arbetsstycket observeras i bagen, finjusteringsinstallningen justeras mot negativa vérden.

Om stora droppar dverfors av bagen, maste finjusteringsinstaliningen justeras mot positiva varden.

| Jamnt 1age (kort bage), kommer en sankning av finjusteringsinstaliningen géra det mgjligt att uppna ett mer dynamiskt dverforingslage och att
svetsa samtidigt som energin som transporteras till smaltbadet genom att korta baglangden minskas.

En hogre finjusteringsinstalining ger en 6kad baglangd. En mer dynamisk bage underlattar svetsning i alla positioner, med har den nackdelen att
det stanker mer.
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PR-spray eller tradvassning

SV

Slutet pa svetsningscyklerna kan modifieras for att forhindra att det bildas en kula i slutet av traden. Denna tradoperation producerar ett néstan
perfekt aterslag. Den valda I6sningen bestar i att inducera en stromtopp vid slutet av cykeln, vilket gér att tradanden blir spetsig.

| OBS! Denna stromtopp i slutet av cykeln &r inte alltid dnskvard. Vid t.ex. svetsning av tunnplat, kan en sadan mekanism orsaka en krater.

6.3. LISTA OVER SYNERGIER

KORT BAGE

0,6 mm 0,8 mm 1mm 1,2 mm

M21 M21 M21 M21

M14 M14 M14 M14

FeSG112 M20 M20 M20 M20
/ 11 11 11

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AISi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg3 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro SI / C1 C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1

SD ZN / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / 11 11
MCW : / / M21 M21

SD 200
BCW: / / / M21
SD 400 / / / 11
0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm

M21 M21 M21 M21

Fe SG 112 M14 M14 M14 M14

M20 M20 M20 M20

/ M12 M12 M12

CrNi / M12 M12 M12

/ M11 M11 M11
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\ PULS
0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm

/ M21 M21 M21

Fe SG 1/2 / M14 M14 M14

/ M20 M20 M20

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AISi / / C1 C1

Al / / / C1
AMg 3,5 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro S| / / C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1

MCW
SD 200 / / / M21
BCW

SD 400 / / / M21

OBS! For alla andra typer av synergier, kontakta din aterforséljare.

GASTABELL
Beskrivning pa kraftpaketet Gasnamn
C02 I
Ar(82%) / CO2(18%) M21
Ar(92%) / CO2(8%) M20
Ar/C02/02 M14
Ar/CO2/H2 M11
Ar(98%) / CO2(2%) M12
Ar/He/CO2 M12
Ar C1
TRADTABELL
Beskrivning pa kraftpaketet Tradnamn Tradnamn
Steel Solid wire Nertalic G2 Filcord D
Fe SG 1/2 Filcord Filcord E
Solid wire galva Filcord C Starmag
Galvanisk homogen trad Filcord ZN
Filinox
CNi Stainless steel solid wire Filinox 307
Filinox 308 Lsi
Filinox 316 Lsi
AlSi Filalu AISi5
Al Aluminium solid wire Filalu Al 99,5
AlMg3 Filalu AIMg3
AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5
AlMg5 Copper Silicium solid wire Filalu AIMg5
. Copper Aluminium solid
CuproSi P e Filcord CuSi
CuproAl Steel Solid wire Filcord 46
BCW Basic core wire SAFDUAL
MCW Metal core wire STEEL CORED
RCW Rutil core wire INOXCORED

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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Booglassen en plasmasnijden kunnen gevaarlijk zijn voor de persoon
NL die de werkzaamheden uitvoert en voor personen in de nabije
omgeving. Lees de handleiding zorgvuldig door.
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1 - ALGEMENE INFORMATIE

1.1. OVERZICHT VAN HET SYSTEEM

CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Ill 320C is een systeem waarmee handmatig kan worden gelast. Het systeem biedt de volgende
mogelijkheden:

+ MIG-/MAG-lassen met korte boog, snelle korte boog, sproeiboog en normale pulsmodus (afhankelijk van CITOPULS) met een
stroomsterkte van 15 tot 320 A;

+ Verschillende soorten lasdraden:
= Staal, roestvrij staal, aluminium en speciale draden;
= Enkelvoudige en gevulde draden;
= Diameters van 0,6, 0,8, 1,0 en 1,2 mm;

+ Lassen met gecoate elektroden.

1.2. ONDERDELEN VAN DE LASSET

De lasset bestaat uit 4 hoofdonderdelen:

1 - Voedingsbron met primaire kabel (5 m) en aardstirp (5 m);
2 - Werkplaatstrolley (optioneel);

3 - Universele trolley (optioneel);

4 - Koelsysteem (optioneel).

Alle onderdelen dienen afzonderlijk te worden besteld en worden afzonderlijk geleverd.
Opties die tegelijkertijd met de lasset worden besteld, worden afzonderlijk geleverd. Raadpleeg de instructies die bij de optionele
onderdelen worden geleverd voor meer informatie over de installatie ervan.

WAARSCHUWING:
De kunststof handgrepen zijn niet bedoeld om het systeem op te tillen. De stabiliteit van het systeem wordt alleen gegarandeerd bij
een maximale hellinghoek van 10°.

4 CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C



1.3. TECHNISCHE SPECIFICATIES VAN DE VOEDINGSBRONNEN

| CITOSTEEL Ill 320C - W000385052 | CITOPULS Ill 320C - W000385051

Primaire zijde

Primaire voeding 400 V +/- 20% 400 V +/- 20%
Frequentie van de primaire voeding 50/60 Hz 50/60 Hz
Effectief stroomverbruik door primaire voeding 12A 12A
Maximaal stroomverbruik door primaire voeding 18,7 A 18,7 A
Primaire zekering 20 A Gg 20 A Gg
Maximaal schijnbaar vermogen 13,1 kVA 13,1 kVA
Maximaal actief vermogen 12,1 KW 12,1 KW
Actief vermogen in stand-bymodus 50 W 50 W
Efficiéntie bij maximale stroomsterkte 0,87 0,87
Vermogensfactor bij maximale stroomsterkte 0,92 0,92
Cos Phi 0,99 0,99
Secundaire zijde

Geen belastingsspanning (volgens norm) 74V 74V
Max. lasvermogen (MIG) 10 V/50 V 10V/50 V
Max. lasvermogen (MMA) 15A/320 A 15A320 A
Arbeidscyclus bij 100% (10 min. bij 40 °C) 220A 220A
Arbeidscyclus bij 60% (6 min. bij 40 °C) 280A 280A
Arbeidscyclus bij maximale stroomsterkte op 40 °C 320A 320A
Draadaanvoer

Rollenplaat 4 rollen
Draadaanvoersnelheid 0,5-25,0 m/min.

Bruikbare draaddiameter 0,6 tot 1,2 mm

Gewicht, type en maat van katrol 300 mm

Maximale gasdruk 6 bar

Overige

Afmetingen (I x b x h) 755 x 300 x 523 mm

Gewicht 28 kg

Bedrijfstemperatuur -10°Ctot40 °C
Opslagtemperatuur -20 °C tot +55 °C
Toortsaansluiting "Europees type"
Beschermingsklasse IP 23

Isolatieklasse H

Norm 60974-1, 60974-5, 60974-10
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WAARSCHUWING: Deze voedingsbron kan niet worden gebruikt tijdens regen- en sneeuwbuien. De voedingsbron kan buiten
worden opgeslagen, maar kan niet zonder bescherming worden gebruikt in de regen.

A Generatorrecommended according to the welding current

600
500
400
300
200

100

20 30 40 50 60 70 75

KVA
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2 - STARTEN
2.1. ALGEMENE BESCHRIJVING VAN DE VOEDINGSBRON

De voedingsbron bestaat uit de volgende onderdelen:

Display aan voorzijde

Europese aansluiting voor toorts

Extra aansluiting voor toorts met 2 potentiometers
Aansluiting voor aardingskabel en omgekeerde polariteit
Beschermkap voor draadaanvoer

Katrolas, as, moer

Gasspoelknop

Draadaanvoerknop

Draadaanvoermotor

OO N O WN =
I A SO S TR B

2.2. ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN VOOR HET LICHTNET

De CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Ill 320C is een 3-fasige lasset van 400 V. Wanneer uw lichtnet aan de eisen voldoet, kunt u de stekker voor 3 fasen
en aarde aan het uiteinde van de stroomkabel aansluiten.

WAARSCHUWING: Dit systeem voldoet aan 61000-3-11 en IEC 61000-3-12 wanneer de impedantie van het openbare
laagspanningssysteem op het aansluitpunt lager is dan 33 mQ. In dat geval kan het systeem op het openbare laagspanningssysteem
worden aangesloten. De installateur of gebruiker van de apparatuur is verantwoordelijk voor de zorg dat de impedantie van het

WAARSCHUWING: Deze apparatuur uit klasse A is niet bedoeld voor gebruik in woonomgevingen waar de stroom afkomstig is van
het openbare laagspanningssysteem. Vanwege de geleide en uitgestraalde verstoringen kunnen er mogelijk problemen optreden ten
aanzien van de elektromagnetische compatibiliteit op deze locaties.

systeem aan de impedantiebeperkingen voldoet. Raadpleeg eventueel de netwerkbeheerder voor meer informatie.

2.3. KEUZE UIT VERBRUIKSARTIKELEN

Voor booglassen is een lasdraad van een geschikt type en met een geschikte diameter nodig. Ook moet een geschikt gas worden gebruikt. Raadpleeg de
tabel met gassen en synergién in
alinea 6.3.
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WAARSCHUWING:
De volgende draden worden gebruikt met omgekeerde polariteit: SD ZN = SAFDUAL ZN.

2.4. DE LASDRAAD PLAATSEN

Ga als volgt te werk om de lasdraad te plaatsen:

Schakel de voedingsbron uit;

Open de kap van de draadaanvoer (5) en zorg dat hij niet kan dichtklappen;

Maak de moer van de katrolas (6) los;

Plaats de katrol op de as; Zorg dat de paspen van de as (6) zich op de juiste positie bevindt;
Plaats de moer (6) terug op de as en draai hem in de richting die is aangegeven met een pijl;
Laat de hendel van de draadaanvoer (9) zakken, zodat de rollen worden gedeblokkeerd;
Haal het einde van de draad van de katrol en snijd het vervormde eindstuk af;

Trek de eerste 15 centimeter van de draad recht;

Plaats de draad via de inlaatgeleider van de plaat;

Laat de rollen (9) zakken en til de hendel op om ze te blokkeren;

Pas de druk van de rollen op de draad aan om de juiste spanning te realiseren.

Draadaanvoer

De draadaanvoerknop (8) zorgt dat de draad in de toorts wordt aangevoerd. De draad zal eerst een seconde op minimumsnelheid worden
aangevoerd. Daarna neemt de snelheid geleidelijk aan toe tot de ingestelde draadsnelheid is bereikt. De maximumsnelheid is 12 meter per
minuut. U kunt deze instellingen op elk gewenst moment wijzigen; de snelheid wordt op het display getoond.

De draad door de toorts voeren
Houd de draadaanvoerknop (8) ingedrukt;
U kunt de draadsnelheid aanpassen via de knop op het paneel aan de voorzijde.

De gasleiding vullen of het gasdebiet aanpassen
Druk op de gasspoelknop (9).

2.5. SLIJTDELEN VAN DE DRAADAANVOER

De slijtdelen van de draadaanvoer, het onderdeel dat de lasdraad moet geleiden en aanvoeren, moeten worden aangepast aan het type en de
diameter van de gebruikte lasdraad. Slijtage van deze onderdelen kan van invioed zijn op de lasresultaten. U moet ze daarom regelmatig
vervangen.

Raadpleeg alinea 5.5 voor hulp bij het kiezen van slijtende onderdelen voor de draadaanvoer.

2.6. DE TOORTS AANSLUITEN

Sluit de MIG-lastoorts aan de voorzijde van de draadaanvoer aan. Controleer echter eerst of de draadaanvoer is voorzien van de juiste slijtdelen
voor de gebruikte lasdraad.

Raadpleeg de instructies bij de lastoorts voor meer informatie.

2.7. AANSLUITING VOOR DE GASINLAAT

De gasinlaat bevindt zich aan de achterkant van de voedingsbron. Sluit hem gewoon aan op de uitgang voor de drukregeling van de gasfles.
+ Plaats de gasfles achter de voedingsbron op de trolley en maak hem vast met een riempje;

+ Open de kraan van de gasfles iets, zodat aanwezige onzuiverheden kunnen ontsnappen. Draai de kraan daarna weer dicht;

+ Bevestig de drukregelaar/debietmeter;

+ Draai de gasfles open.

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

WAARSCHUWING:
Gebruik het veiligheidsriempje om de gasfles goed op de trolley te bevestigen.

2.8. INSCHAKELEN

1 De hoofdschakelaar bevindt zich aan de achterkant van de voedingsbron.
Druk de schakelaar in om het systeem in te schakelen.

0 @3 NB: Zit nooit aan de schakelaar tijdens een lascyclus.

De voedingsbron toont tijdens elke opstartcyclus de softwareversie en de voedingsbron.
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3 - GEBRUIKSAANWIJZING
3.1. FUNCTIES VAN HET DISPLAY AAN DE VOORZIJDE

o (" - ____ [N
|..n° Q () m E

'

OERLIKON o 25 1

SETUP « & / o1.2

Ar82/C0:218 Fe SG 1/2
Argz/c0:28 @ cusie % ®RCW
Ar/COz/0:z ® Cufll @
Co: ® AlMg5 @
Ar/COz /Hz ® Al Mg 3.5 @
ArS8/CO22 ® ®Ar Alsi®

Ar/He/COz

Display links: spanning; Display rechts: III
stroomsterkte/draadaanvoersnelheid/draaddikte

Display voor het selecteren van de lasmodus III
Keuzeknop voor de lasmodus/knop voor het annuleren van de IZI
programmamodus

Keuzeknoppen voor het lasproces III

Indicator voor meeteenheid van getoonde waarden (voorlassen, lassen III
en nalassen)

Ledlampje voor programmamodus Izl

Spanningsconfiguratie en navigatie

Knop voor stroomsterkte, draadaanvoersnelheid, dikte van metaalplaten
en navigatie

Controlelampjes voor stroomsterkte, draadaanvoersnelheid en dikte van Izl

metaalplaten
Keuzeknop voor display en programmabeheer
Keuzeknop voor type gas, draaddiameter en type lasdraad IEI
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3.2. DE VOEDINGSBRON KALIBREREN

10

WAARSCHUWING:
Wanneer u het systeem voor de eerste keer inschakelt, kunt u niet om de kalibratiestap heen. Deze stap is vereist om

kwalitatieve lasresultaten te behalen. Herhaal de stap wanneer u de polariteit omkeert.

Stap 1: Draai de knop voor de draaddiameter naar "SETUP" en druk op "OK" om het scherm "COnFIG" te openen;
Stap 2: Selecteer met behulp van de knop links de parameter "CaL". Selecteer vervolgens met de knop rechts "On";
Stap 3: Druk op het display op "OK". Het display toont nu "triGEr";

Stap 4: Verwijder de punt van de toorts;

Stap 5: Snijd de draad door;

Stap 6: Plaats het onderdeel op de contactbuis;

Stap 7: Haal de trekker over;

Stap 8: Het display toont nu de waarde "L" (inductie van de kabel);

Stap 9: Druk op de knop rechts om de waarde "R" (weerstand van de kabel) te bekijken;

Stap 10: Sluit de configuratieprocedure af.

3.3. DISPLAY EN GEBRUIK

3.3.1. Synergiemodus

De getoonde waarden voor de stroomsterkte, spanning en dikte van elke draadaanvoerinstelling zijn uitsluitend ter informatie. Ze komen overeen
met waarden die onder bepaalde bedieningsomstandigheden zijn gemeten, zoals de positie, lengte van het uiteinde (vlak lassen, stomplassen).
De getoonde waarden voor stroomsterkte en spanning komen overeen met de gemiddelde gemeten waarden en kunnen afwijken van de
theoretische waarden.

Ledlampje voor programmamodus:

= UIT: Instructies voorafgaand aan het lassen;

= AAN: Weergave van meetwaarden (gemiddelde waarden);
= Knipperen: Metingen tijdens het lassen.

De draad en diameter, het gas en het lasproces selecteren

Selecteer het type draad, de draaddiameter, het gebruikte gas en het lasproces door aan de juiste knop te draaien.
Het gekozen materiaal bepaalt welke waarden er beschikbaar zijn voor de diameter, het type gas en de processen.
Wanneer er geen synergie aanwezig is, toont het display '"nOt SYn","GAS SYn", "DIA SYn" OF "PrO SYn".

De lasmodus, booglengte en voorlasmodus selecteren
Druk op de "Terug"-knop (3) om de lasmodus 2T, 4T, "spot", "synergic" of "manual” te kiezen. U kunt de booglengte aanpassen met de linkerknop
(7) en de voorlasinstellingen met de rechterknop (8). Druk op "OK" (10) om een voorinstelling voor het voorlassen te openen.

3.3.2. Handmatige modus
In deze modus is het lasapparaat niet actief. U kunt de parameters voor de draadsnelheid, boogspanning en fijninstellingen aanpassen.
In deze modus wordt alleen de waarde voor de draadaanvoersnelheid getoond.

3.3.3. De configuratiemodus

Het configuratiescherm openen:

Het configuratiescherm kan alleen worden geopend wanneer er geen laswerkzaamheden worden uitgevoerd. U kunt het scherm openen door de
keuzeknop voor de draaddiameter op het display in stand 1 te zetten.

Het scherm bestaat uit twee vervolgkeuzemenu's:

"CYCLE" > Hier kunt u de fasen van een cyclus instellen. Raadpleeg alinea 6.2 voor meer informatie.

"COnFIG" - Hier kunt u de voedingsbron configureren.

De configuratie aanpassen:

Open het configuratiescherm, selecteer "CYCLE" of "CONFIG" en druk op "OK";(10)
Draai aan de linkerknop om door de beschikbare parameters te bladeren;

Draai aan de rechterknop om de waarden in te stellen;

Start nog niet met lassen. Alle wijzigingen worden nu opgeslagen in het actieve menu.
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Lijst met parameters die toegankelijk zijn in het menu "CONFIG"

Dllisnr:::y Display rechts Stap Standaard Beschrijving
Configuratie voor de waterkoeler. Drie mogelijke statussen:
- On: Gedwongen actief - de waterkoeler wordt altijd geactiveerd;

GrE On -:OFF — Aut Aut - OFF: Gedwongen inactief - de waterkoeler is altijd uitgeschakeld;

- Aut: Automatische modus - de waterkoeler wordt ingeschakeld wanneer dat
nodig is.
Beveiliging van de waterkoeler. Drie mogelijke statussen:
- NC: Normaal gesloten;
ScU nc —no - OFF UIT - NO: Normaal open;
- OFF: Inactief.
Weergegeven eenheid voor draadsnelheid en -dikte:
Unit US-CE CE - VS: inch-eenheid
- CE: metereenheid
001 Inschakeltijd van de trigger voor het oproepen van een programma (alleen in 4T-
CPt OFF-0,01-1,00 séc 0,30 lasmodus).
' Kan alleen worden gebruikt voor de lasprogramma's 50 t/m 99.

PGM no - yES No Programmabeheer inschakelen/uitschakelen
Aanpassing van beschikbare bereik voor de volgende parameters:

PGA OFF - 000 — 020 % 1% UIT draadaanvoersnelhejd, boogspanning, boogdynamiek, fijninstellingen voor pulsen. Kan
alleen worden gebruikt wanneer het programmabeheer is ingeschakeld en de
programma's zijn geblokkeerd.

Selecteer aanpassing Draadsnelheid en boogspanning:
Adj Loc—1C Loc - Loc: Lokaal op de stroombron
- 1C: afstandsbediening of toorts potentiometer
CAL OFF - On OFF Kalibratie van toorts en aardkabel
L 0-50 1uH 14 Instelling/weergave van kabel
r 0-50 1Q 8 Instelling/weergave van kabelweerstand

SoF no - yES No Software-updatemodus.

Fabrieksgegevens opnieuw instellen. Wanneer u op "Yes" drukt, worden de

FAC no-yES No fabrieksinstellingen voor de parameters opnieuw ingesteld wanneer u het
configuratiemenu afsluit.

Lijst met parameters die toegankelijk zijn in het menu "CYCLE"
DlliSnFIJ::y Display rechts Stap Standaard Beschrijving
Pt 0.05-10.0 0.1 sec. 05 Spo?ltij'd. De inst"elling:en voor war|r|ne start:' stroomafname en reeksen kunnen niet worden
gewijzigd in de "Spot"-modus en "Manual"-modus.
PrG 0,00 - 10,0 0,1 sec. 0,5 Gastoevoertijd.
tHS OFF -00.1 -10.0 0,1 sec. 0,1 Tijd voor warme start.

THS -70-70 1% 30 Stroom voor warme start (draadaanvoersnelheid). X% + de lasstroom.

UHS -=70-70 1% 0 Spanning voor warme start. X% =+ de boogspanning.

dYn 58 : 58 1% 0 Fijninstelling van korte boog.

rFP ;8 I ;8 1% 0 Fijninstelling van pulsmodus.

dyA 00-100 1 50 Dynamiek voor boogontsteking bij elektrode.

tSE OFF -0.01 -2.50 0,01s OFF Reekstijd (alleen in synergiemodus).
ISE --90 + 90 1% 30 Stroomniveau voor reeks. X% =+ de lasstroom.
dst OFF - 00.1 -05.0 0,1 sec. OFF Stroomafnametijd.

DdSI --70-00,0 1% - 30 Stroom voor stroomafnametijd (draadaanvoersnelheid). X% + de lasstroom.

dSu -70-70 1% 0 Spanning voor stroomafnametijd. X% =+ de boogspanning.

Pr_ 0,00 - 0,20 0,01s 0,05 Anti-hechtingstijd
PrS No - Yes No Inschakeling van Pr-Spray.
PoG 00,0-10,0 0,05s 0,05 Gasafnametijd.

3.3.4. Programmabeheer

Met de CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C kunt u maximaal 99 lasprogramma's aanmaken, opslaan en bewerken via het
display. Programma'’s worden opgeslagen onder een nummer van 00 tot 99. U kunt de functie inschakelen door de parameter "PGM"

in het menu "CONFIG" op "YES" te zetten.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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In beide statussen (programmabeheermodus in- of uitgeschakeld) is "P00" het actieve programma. Wanneer de voedingsbron in dit
programma actief is, is het ledlampje "JOB" uitgeschakeld. In deze modus zijn alle parameters toegankelijk. Daarom wordt deze
modus gebruikt om programma's in te stellen.

Wanneer deze programma's actief zijn, gaat het ledlampje "JOB" branden. De parameters voor het lasproces, de draaddiameter en
gas en metaal zijn in deze modus niet beschikbaar.
Wanneer een geselecteerd programma is gewijzigd, gaat het ledlampje "JOB" knipperen.

Een programma maken en opslaan:
In dit deel van de handleiding leest u hoe u een lasprogramma kunt maken, wijzigen en opslaan. Het menu dat voor deze functies
wordt gebruikt, wordt hieronder weergegeven.

1) Schakel de modus voor programmabeheer in via "SETUP" = "PGM" = "YES". Schakel daarna de configuratiemodus uit;
2)  Stel uw programma in door de parameters te wijzigen. Druk daarna lang op "OK";
3)  Het scherm ziet er als volgt uit:

NL
Programma's in geheugenpositie P01 tot P99 worden alleen opgeslagen wanneer de programmabeheermodus is ingeschakeld. ﬁ

Functie selecteren:

i Programmanummer
rEC: Programma selecteren (P01 t/m
opslaan P99)

Ld: Programma openen

cod: P00: Programmamodus

annuleren

Actie wordt
gevalideerd

Actie wordt ‘ I !

geannuleerd

NB: De CITOSTEEL Ill 320C / CITOPULS Il 320C heeft een mogelijkheid om het programmamenu te vergrendelen. Deze functie is beschikbaar op het
programmascherm en bevindt zich onder de optie "Cod".
Wanneer een vergrendelingscode is ingevoerd, moet deze worden genoteerd om de functie weer uit te schakelen.

3.3.5. Programma's openen met de trekker

Met deze functie kunt u 2 tot 10 programma's aan elkaar koppelen. De functie is alleen beschikbaar in de 4T-lasmodus. Bovendien moet de modus voor
programmabeheer actief zijn.

Programma's schakelen:
De functie om programma's te openen werkt voor de programma's P50 t/m P99 en per tientallengroep:
= P50->P59; P60->P69; P7T0->P79; P80->P89; P90->P99

Selecteer eerst het programma waarmee u de reeks wilt beginnen. Wanneer u vervolgens tijdens het lassen op de trekker drukt, wordt het volgende

programma geactiveerd.
U kunt minder dan 10 programma's koppelen door in het programma aan het einde van de lus een andere parameter (bijv. voor de synergiemodus of

lascyclus) te plaatsen.
U kunt de tijd voor het indrukken van de trekker en de bijbehorende overschakeling naar een ander programma als volgt configureren: "SETUP" > "CPT" -
voer een waarde in van 1 tot 100 = sluit het menu "SETUP".

Voorbeeld: Een programmalijst maken met de programma's P50 t/m P56 (6 programma's).
1) Kies in programma P56 een andere lascyclus of synergie dan in P55 om de keten te beéindigen;
2)  Selecteer programma P50 (het programma waarmee u de lascyclus wilt starten);
3) Start de lascyclus;
4)  Elke keer wanneer u op de trekker drukt, wijzigt het programma in de voedingsbron. Dit gaat door totdat programma P55 is bereikt. Wanneer het
einde van de reeks is bereikt, start de voedingsbron weer bij P50.

12 CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C




4 - OPTIES EN ACCESSOIRES

1 - KOELSYSTEEM (op verzoek verkrijgbaar)

2 - AFSTANDSBEDIENING "RC SIMPLE"
Catalogusnummer W000275904

Functies van de afstandsbediening:
Draadsnelheid aanpassen tijdens lassen en einde van lascyclus;
Boogspanning aanpassen tijdens lassen en einde van lascyclus.

3 - TROLLEY II - NIEUWE VERSIE
Catalogusnummer W000383000

Maakt het mogelijk om de voedingsbron door de werkplaats te rijden.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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4 - UNIVERSELE TROLLEY
Catalogusnummer W000375730

Maakt het mogelijk om de voedingsbron door de werkplaats te rijden.

STANDAARDTOORTS

W000345091 CITORCHM 3413 M
W000345092 CITORCHM 3414 M
W000345093 CITORCHM 3415 M
W000345097 CITORCHM 4413 M
W000345098 CITORCHM 4414 M
W000345099 CITORCHM 4415M

WATERGEKOELDE TOORTSEN (alleen te gebruiken in combinatie met optionele waterkoeler)

W000345094
W000345095
W000345096

W000345100
W000345101
W000345102

W000274868
W000274869
W000274870

CITORCHM 341W 3 M
CITORCHM 341W 4 M
CITORCHM 341W 5 M

CITORCHM 441W 3 M
CITORCHM 441W 4 M
CITORCHM 441W 5 M

CITORCH M 450W 3 M
CITORCH M 450W 4 M
CITORCH M 450W 5 M

TOORTS MET POTENTIOMETER

W000345118
W000345120
W000345122

14

CITORCH MP 341 4M

CITORCH MP 341W 4M
CITORCH MP 441W 4M
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5- ONDERHOUD

5.1 ALGEMEEN

Inspecteer twee keer per jaar, afhankelijk van het gebruik van het apparaat, de volgende zaken:
= Hoe schoon de voedingsbron is;
= De aansluitingen voor stroom en gas.

WAARSCHUWING:

Voer nooit reinigingswerkzaamheden of reparaties uit in het apparaat voordat u zeker weet dat het helemaal is ontkoppeld van
het lichtnet.

Verwijder de panelen van de generator en verwijder stof en metalen deeltjes die zich tussen de magnetische circuits en de
wikkelingen van de transformator hebben verzameld met behulp van een stofzuiger.

fi Werkzaamheden moeten worden uitgevoerd met een plastic punt om schade aan de isolatie van de wikkelingen te voorkomen.

Controleer steeds wanneer u het product start en voordat u de klantenservice belt voor technische service of:

De voedingsklemmen goed zijn vastgedraaid;

De geselecteerde netspanning klopt;

Er voldoende gas wordt aangevoerd;

De draad van het juiste type en met de juiste diameter is;
In welke staat de toorts zich bevindt.

434838

TWEE KEER PER JAAR

= Kalibreer de stroom- en spanningsinstellingen;

= Controleer de elektrische aansluitingen voor de stroom-, regel- en voedingscircuits;
= Controleer de staat van de isolatie, kabels, aansluitingen en leidingen;

= Reinig het apparaat onder hoge druk.

5.2 ROLLEN EN GELEIDERS

Deze accessoires hebben onder gewone omstandigheden een lange levensduur voordat ze moeten worden vervangen.
Soms kan echter na gebruik overmatige slijtage of verstopping optreden als gevolg van afzettingen.

Houd de draadaanvoerplaat schoon om dergelijke schadelijke effecten tot een minimum te beperken.

De motorreductor vereist geen onderhoud.

5.3 TOORTS

Controleer regelmatig of de aansluitingen van de voedingsbron goed zijn vastgedraaid. Mechanische stress als gevolg van thermische schokken
kan ertoe leiden dat sommige onderdelen van de toorts losraken. Het gaat daarbij vooral om:

=  De contactbuis;

=  De coaxkabel;

=  Het mondstuk van de toorts;

=  De snelkoppeling.

Controleer of de pakking van de gasinlaat in goede staat is.
Verwijder spatten tussen de contactbuis en het mondstuk en tussen het mondstuk en de "rok".
U kunt spatten eenvoudig verwijderen wanneer u de procedure regelmatig uitvoert.

Gebruik geen harde gereedschappen die het opperviak van deze onderdelen kunnen beschadigen en ertoe kunnen leiden dat de spatten eraan
hechten.

=  SPRAYMIG SIB, W000011093;
=  SPRAYMIG H20, W000010001.

Blaas de voering schoon nadat u een katrol hebt vervangen. Voer deze procedure uit vanaf de zijkant van de snelkoppeling voor de toorts.

Vervang de inlaatgeleider op de toorts zo nodig.

Ernstige beschadigingen aan de geleider kunnen ertoe leiden dat gas naar de achterkant van de toorts lekt.

De contactbuizen zijn speciaal ontwikkeld voor langdurig gebruik. Ze slijten echter doordat de lasdraad ze passeert, waardoor de opening groter kan
worden dan is toegestaan voor goed contact tussen de buis en de draad.

Ze moeten worden vervangen wanneer de doorvoer instabiel wordt terwijl er geen wijzigingen in de parameters zijn doorgevoerd.
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5.4 RESERVEONDERDELEN
De onderstaande lijst bevat de onderdelen die u rechtstreeks kunt kopen bij een lokale aanbieder. Raadpleeg de aftersalesservice voor andere codes.
(e~ Raadpleeg de perspectieftekening voor een voorbeeld van alle onderdelen.)

CATALOGUSNUMMER NAAM
W000386033 VENTILATOREN, 24 V(GELIJKSTROOM), 80 X 25 - 2 STUKS
\W000386037 PANEEL DIGISTEEL Il 320C
W000386039 PANEEL DIGIPULS Il 320C
W000386040 DOORZICHTIGE KAP VAN KUNSTSTOF
W000386041 HULPTRANSFORMATOR, 200 VA
W000384735 LINTKABELS
W000278017 MAGNEETKLEP, 24 V (GELIJKSTROOM)
W000277987 EUROPESE TOORTSAANSLUITING
W000277882 PRINTPLAAT VOOR HULPVOEDING
\W000385787 AAN-/UITKNOP, 40 A
\W000241668 LASAANSLUITING, MANNELIJK
W000148911 LASAANSLUITING, VROUWELIJK
W000265987 SET MET ROOD KNOPPEN
W000277988 AANVOEREENHEID, 4 ROLLEN (COD150P)
W000277989 KAP EN HENDEL
W000278021 SCHARNIER VAN BORGSYSTEEM

Behuizing:
20003018P
Ix ?1605051P
2% 87000055P
00233009P
20003019P
20003020P
WO000D278021
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?0002932P

2000301 1P

?0003012P

?0003010P
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Intern en omvormer:

91633326P
10904556P - 91633175P
Z 00161 =

?1633352P

WO0002/7988
\ L

?0003022P

9?0002843P
20000308P

W000386033 (R
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Voor- en achterkant:

00133110P
50002315P
WO00385787 . I %
L # ﬂ --éi -

il o D @’ _ W000278017
04081581P . :  91633320P
-\""-H.\_\_\_ o i

W000386041 @ r : dos @ i
W000373703
il
- "-F--. 1
L]
8
B

WOO00386037 CITOSTEEL
wWOD0384603% CITOPULS

_ WO0026 53987

70000387P
F0003018F

214633207P

|
\ \pooo727P

"""""""" " \eooosoozp \W000148911

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C

19



[

5.5 SLIUTDELEN
De onderstaande lijst bevat de slijtdelen van de CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS 111 320C. Deze zijn te koop bij lokale aanbieders.

CATALOGUSNUMMER NAAM

W000373703 STOFFILTER

W000278018 SET VAN 2 SCHROEVEN VOOR ROL
W000277338 ROLADAPTER

Slijtdelen voor de draadaanvoer

INVOER- UITVOER-
GELEIDER = ADAPTATOR ROL TUSSENGELEIDER GELEIDER
0,6/0,8 W000305125
STAAL Kunststof W000277008 W000277335
Roestvrij unststo W000277338 | W000267599 W000277334 W000277335 | WO000277336
W000277333
STAAL W000305126 W000277336
14/16 W000277009
0,912 W000277010 W000277335
12116 | WO000277333 | WO000277338 | W000266330 W000277334 W000277335 | WO000277336
14116 W000277011 W000277336
LICHTE 1,012 ALUKIT W000277622
LEGERINGEN [IERIIG ALUKIT W000277623

Mogelijk gebruik van staalrollen ALU met staaldraad en gecoate draad.

Rollen bevestigen
Voor het bevestigen van de rollen is een adapter (catalogusnummer W000277338) vereist.
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5.6 PROBLEMEN OPLOSSEN

NL

Onderhoud aan elektrische apparatuur mag alleen door bevoegde personeelsleden worden uitgevoerd.

OORZAKEN

OPLOSSINGEN

DE GENERATOR IS INGESCHAKELD, MAAR HET DISPLAY IS UIT

VOEDING

Controleer het lichtnet (naar alle fasen).

"E01-ond'' WORDT WEERGEGEVEN

De maximale inschakelstroom voor de voedingsbron werd overschreden

Druk op "OK" om de fout te wissen. Neem contact op met de klantenservice
wanneer het probleem blijft bestaan.

""E02-InU"" WORDT WEERGEGEVEN

De voedingsbron wordt slecht herkend (alleen tijdens het opstarten)
De stekkers zijn defect

Controleer of de lintkabel tussen de printplaat van de omvormer en de
cycluskaart goed is aangesloten.

""E07 400" WORDT WEERGEGEVEN

De netspanning is onvoldoende

Controleer of de netspanning binnen het toegestane bereik van +/- 20% ten
opzichte van de primaire voeding van de voedingsbron valt.

""E24 SEn" WORDT WEERGEGEVEN

De temperatuursensor veroorzaakt een storing

Controleer of stekker B9 goed is aangesloten op de cycluskaart. Wanneer dat
niet zo is, wordt er geen temperatuurmeting uitgevoerd.
De temperatuursensor werkt niet meer. Bel de klantenservice.

"E25-C" WOR

DT WEERGEGEVEN

De voedingsbron is oververhit

Ventilatie

Laat de generator afkoelen.
De fout verdwijnt automatisch na een aantal minuten.
Controleer of de ventilator van de omvormer werkt.

"E33-MEM-LIM "

Dit bericht geeft aan dat het geheugen niet langer werkt

WORDT WEERGEGEVEN

Er is een storing opgetreden tijdens het opslaan in het geheugen.

| Bel de klantenservice.

""E43 BRD'* WORDT WEERGEGEVEN

De printplaat is defect

| Bel de klantenservice.

"E50 H20" WO

RDT WEERGEGEVEN

De koeler werkt niet

Controleer of het koelsysteem is aangesloten.

Controleer de onderdelen van het koelsysteem, zoals de transformator en
waterpomp.

Schakel de parameter uit in het menu "SETUP" wanneer u geen koelsysteem
gebruikt.

"E33 IMO'" WO

RDT WEERGEGEVEN

Mechanisch probleem

De drukroller is te strak afgesteld.
De leiding voor de draadaanvoer is verstopt met vuil.
De vergrendeling van de as voor de draadaanvoer is te strak afgesteld.

"E65-Mot' WORDT WEERGEGEVEN

De stekkers zijn defect
Mechanisch probleem

Voeding

Controleer de aansluiting van de lintkabel van de bedieningsknop met de motor
van de draadaanvoer.

Controleer of de draadaanvoer niet is geblokkeerd.

Controleer de aansluiting op de voeding van de motor.

Controleer F2 (6 A) op de hulpkaart.

E-71-PRO-DIA-MET-GAS WORDT WEERGEGEVEN

HMI selector PROCESS-DIAMETER-METAL-GAS in gebreke

Draai selector om te ontgrendelen, na klantenservice als altijd in standaard

"StE PUL" WORDT WEERGEGEVEN

De omvormer wordt niet goed herkend

| Bel de klantenservice.

""I-A-MAHX'"' WORDT WEERGEGEVEN

De voedingsbron heeft zijn maximale stroomwaarde bereikt

| Verlaag de draadaanvoersnelheid of boogspanning

"" bPX-on ' WORDT WEERGEGEVEN

Bericht dat aangeeft dat de OK-toets of de toets CANCEL wordt gehouden
depressief op onverwachte momenten

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C

Druk op de knop om te ontgrendelen, na oproep klantenservice als altijd in
gebreke
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SPEXXX WORDT WEERGEGEVEN

Draadaanvoer wordt altijd onvrijwillig geactiveerd

Controleer de draad voederen knop wordt niet geblokkeerd
Controleer de aansluiting van deze knop en elektronische raad

LOA DPC WORDT WEERGEGEVEN

| Stop en start de stroombron, na oproep klantenservice als altijd in standaard

UPDATE software door PC wordt onvrijwillig geactiveerd
"TRIGG

ER FAULT"

Dit bericht wordt gegenereerd wanneer de trekker wordt overgehaald op
een moment waarop per ongeluk een cyclus kan worden gestart

De trekker wordt overgehaald voordat de voedingsbron is ingeschakeld of
tijdens het opnieuw instellen van het systeem.

GEEN LASVERMOGE

N - GEEN FOUTMELDING

De voedingskabel is niet aangesloten
Fout in de voedingsbron

Controleer de aansluiting van de aardingsstrip en van de kabelboom
Controleer in de modus voor gecoate elektroden de spanning tussen de
klemmen aan de achterzijde van de generator. Bel de klantenservice wanneer
er geen spanning wordt gemeten.

KWALITEIT VAN LASWERKZAAMHEDEN

Verkeerde afstelling

De toorts en/of aardingsstrip of het werkstuk is gewijzigd
Instabiele of schommelende lascycli
Instabiele of schommelende lascycli

Beperkt bereik van instellingen

Controleer de parameter voor fijnafstelling (RFP = 0)

Kalibreer de instellingen opnieuw. Controleer of het lascircuit het juiste
elektrische contact heeft.

Controleer of de sequencer niet is ingeschakeld. Controleer de instellingen
voor de warme start en voor stroomafnametijden.

Selecteer de handmatige modus. De beperking is het gevolg van regels t.a.v.
de compatibiliteit van synergién.

Wanneer u een RC-taak gebruikt, dient u te controleren of u geen wachtwoord
hebt ingesteld.

Slechte voeding door voedingsbron

Controleer of de drie voedingsfasen goed zijn aangesloten.

OVERIGE

Draad vast in smeltbad of bij contactbuis

Het "TriG"-bericht wordt getoond tijdens het inschakelen

Optimaliseer de parameters voor het ontsteken van de bogo: PR-spray en
terugtrekken na cyclus

Dit bericht wordt getoond wanneer de trekker is ingeschakeld voordat het
systeem werd gestart

Stel de fabrieksinstellingen voor de parameters opnieuw in wanneer de problemen blijven bestaan. U kunt dit doen door het systeem uit te
schakelen, via het display aan de voorkant naar het menu "SETUP" gaan en op "OK" te drukken terwijl u de generator inschakelt.

NB:

Registreer eventueel eerst de actieve parameters, want alle programma's in het geheugen worden verwijderd. Neem contact op met de
klantenservice wanneer het herstellen van de fabrieksinstellingen geen oplossing is.
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6 - BIULAGEN
6.1 OVERZICHT VAN LASPROCESSEN

De CITOSTEEL 111 320C / CITOPULS Il 320C gebruikt voor koolstofstaal en roestvrij staal 2 soorten korte bogen:
+ "zachte" en "soepele" korte bogen;

NL

+ "dynamische" korte bogen, ook wel aangeduid als "SSA".

U kunt gepulseerd MIG-lassen voor alle soorten metaal (staal, roestvrij staal en aluminium). Daarbij kunt u enkelvoudige en gevulde draden

gebruiken. Dit is vooral handig voor roestvrij staal en aluminium, waarvoor dit het ideale proces is omdat spatten worden vermeden
en uitstekende fusie van de draad wordt bereikt.

+ Eigenschappen van de boog:

Woltage
(Vs

Curngnt
{Is)

>

"Zachte" en "soepele" korte bogen (SA) I—’

De "zachte" korte boog leidt tot een flinke afname van spatten tijdens het lassen van koolstofstaal, waardoor de kosten voor de afwerking aanzienlijk
worden verlaagd.

Doordat het smeltbad beter wordt bevochtigd, ziet de slak er beter uit.

De "zachte" korte boog is geschikt voor laswerkzaamheden in alle posities. Dankzij de hogere draadaanvoersnelheid kan de "sproeiboogmodus”
worden gestart zonder dat overgang naar de bolvormige modus wordt voorkomen.

Golfvorm van lasproces met korte boog

NB: De "zachte" korte boog is iets krachtiger dan de "snelle" korte boog. Daarom kan de "snelle" korte boog de voorkeur genieten boven de "zachte" korte
boog wanneer u uiterst dunne platen (£ 1 mm) moet lassen of wanneer u gaten moet dichten.

24

=
I +
"Dynamische" of "snelle" korte boog (SSA)

De snelle korte boog (SSA) biedt meer wendbaarheid bij het lassen van koolstofstaal en roestvrij staal en absorbeert bewegingen van de lasser,

bijvoorbeeld tijdens het lassen in moeilijke posities. De modus helpt daarnaast om verschillen die tijdens de voorbereiding van werkstukken zijn
ontstaan te compenseren.

Wanneer u de draadaanvoersnelheid verhoogt, gaat de SA-modus naadloos over in de SSA-modus, terwijl de bolvormige modus wordt
vermeden.

Dankzij de snelle boogregeling en de juiste programma'’s kan de CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C kunstmatig
het bereik van de korte boog verlengen tot hogere stroomsterktes binnen het bereik van de snelle korte boog.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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Golfvorm van lasproces met snelle korte boog

De snelle korte boog bant de "bolvormige" modus met zijn zware en plakkerige spatten over en kan dankzij de hogere energie dan de
korte boog:

De mate van verstoring bij hoge lasstromen, gebruikelijk voor "bolvormige" laswerkzaamheden, verminderen;
De hoeveelheid spatten ten opzichte van de bolvormige modus verminderen;

Goede lasresultaten bieden;

Rook verminderen ten opzichte van gewone modi (tot wel 25% minder);

Goede afgeronde resultaten behalen;

Laswerkzaamheden in alle posities ondersteunen.

4430834838338

NB: De CO2-programma's gebruiken automatisch en uitsluitend de "zachte" korte boog. De snelle korte boog is dan geblokkeerd.
De "dynamische" korte boog is vanwege de instabiliteit niet geschikt voor CO2-lassen.

NORMALE GEPULSEERDE MIG-MODUS I_’

De overdracht van metalen in de boog vindt plaats door druppels die loslaten als gevolg van stroompulsen. De microprocessor berekent alle
parameters per draadaanvoersnelheid voor de gepulseerde MIG-modus om uitstekende las- en ontstekingsresultaten te garanderen.

De gepulseerde MIG-modus biedt de volgende voordelen:

+ Minder verstoringen bij hoge stroomsterktes in de gewone "bolvormige" lasmodus en bereiken voor sproeibogen;
Gebruik in alle lasposities;

Uitstekende smelting van draden van roestvrij staal en aluminium;

Bijna volledige uitbanning van spatten, waardoor dus minder afwerking nodig is;

Mooie slakken;

Minder rook in vergelijking met gewone methoden en zelfs ten opzichte van snelle korte boog (tot wel 50%) minder.

+ + + + o+

De gepulseerde programma's voor het lassen van roestvrij staal met de CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS lll 320C leiden tot minder kleine
spatten op dunne platen bij uiterst lage draadaanvoersnelheden, die gewoonlijk het gevolg zijn van sproeiend metaal op het moment dat de
druppel loslaat. De hevigheid van dit fenomeen hangt af van het type draad en van de herkomst van de draad.

Deze programma's voor roestvrij staal zijn verbeterd, waardoor ze beter werken bij lagere stroomsterkten. Bovendien is de flexibiliteit voor
gebruik bij dunnen platen in de gepulseerde MIG-modus verhoogd.

Uitstekende resultaten voor het lassen van dunne platen van roestvrij staal (1 mm) worden verkregen wanneer de gepulseerde MIG-modus
wordt gebruikt met draad van @ 1 mm in M12 of M11 (een gemiddeld vermogen van 30 A is acceptabel).

Verbindingen die zijn gemaakt met behulp van de CITOSTEEL IIl 320C / CITOPULS 11l 320C zijn van een kwaliteit die vergelijkbaar is met de
resultaten van TIG-lassen.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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6.2 GEAVANCEERDE LASCYCLUS

2-stappencyclus
Wanneer de trekker wordt overgehaald, worden de draadaanvoer en gastoevoer ingeschakeld. Ook wordt de lasstroom geactiveerd. Wanneer
de trekker wordt losgelaten, stopt de lascyclus.

De cyclus voor warm starten wordt geregeld door de "tHS=OFF"-parameter in het submenu "Cycle" onder "SETUP". De parameter maakt
het mogelijk om de lascyclus te starten met een stroompiek die de ontsteking mogelijk maakt.
De functie voor stroomafname maakt het mogelijk om de slak af te maken met een afnemende stroomsterkte.

ﬁs -

Draadsnelheid :
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Booglengte
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4-stappencyclus ‘ _L s

Wanneer de trekker wordt overgehaald, wordt de gastoevoer ingeschakeld. Daarna wordt de warme start gerealiseerd. Wanneer de trekker wordt
losgelaten, start de lascyclus.

Wanneer de functie voor warm starten niet actief is, start de lascyclus direct na de gastoevoeractie. In dat geval heeft het loslaten van de trekker (2e
stap) geen effect en zal de lascyclus worden voortgezet.

Wanneer de trekker tijdens de lascyclus (3e stap) wordt ingedrukt, kan de duur van de stroomafnametijd en antikraterfuncties worden geregeld. Daarbij
houdt het systeem de eerder geprogrammeerde vertraging aan.

Wanneer er geen stroomafnametijd is ingesteld, zal de trekker direct overschakelen naar de gasafnametijd (zoals geprogrammeerd in het menu
"Setup”).

In de 4-stappenmodus (4T) stopt de antikraterfunctie wanneer u de trekker loslaat terwijl de stroomafnametijd is INGESCHAKELD.

Wanneer de stroomafnametijd is UITGESCHAKELD, stopt de gasafnamefunctie wanneer u de trekker loslaat.
De functies voor warm starten en voor stroomafnametijd zijn niet beschikbaar in de handmatige modus.

TR
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Spotcyclus

Wanneer de trekker wordt overgehaald, worden de draadaanvoer en gastoevoer ingeschakeld. Ook wordt de lasstroom geactiveerd. Wanneer de
trekker wordt losgelaten, stopt de lascyclus.

De instellingen voor warm starten, voor de stroomafnametijd en voor de sequencer zijn uitgeschakeld. De lascyclus stopt wanneer de
vertragingstijd is verstreken.
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De sequencer wordt geregeld door de parameter “tSE0FF” in het specifieke submenu voor de cyclus onder "SETUP".
U kunt de parameter als volgt openen:

De parameter "tSE" wordt getoond in het menu "CYCLE".

Stel de parameter in op een waarde tussen 0 en 9,9 seconden.

Sequencercyclus

tSE: Duur van de 2 functies wanneer # UIT.
ISE: 2e stroomniveau als % van het 1e niveau.
Alleen beschikbaar in de synig_iemodus, 2T-cyclus en 4T-cyclus.
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Fijninstellingen (parameters kunnen worden aangepast in het configuratiemenu "rFP").

In de modus voor gepulseerd lassen maakt de fijninstelling het mogelijk om de plaats waar de druppels worden losgelaten te optimaliseren op
basis van de samenstelling van de gebruikte draden en gassoorten.

Wanneer u in de boog fijne spatten waarneemt die aan het werkstuk blijven hangen, moet u wellicht negatieve waarden voor de fijninstellingen
invoeren.

Wanneer de boog leidt tot grote druppels, moeten positieve waarden voor de fijninstellingen worden opgegeven.
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In de modus met de korte boog, kan het verlagen van de fijninstelling leiden tot een dynamischer modus, terwijl de energie in het smeltbad

vanwege de kortere booglengte juist wordt verminderd.

Een hogere instelling leidt tot een hogere booglengte. Een dynamischer boog ondersteunt lassen in alle posities, maar veroorzaakt ook meer

spatten.

PR-spray en draden slijpen

U kunt het einde van lascycli zo configureren dat de vorming van een "bal" aan het einde van de lasdraad wordt vermeden. Daardoor is bijna
perfecte ontsteking mogelijk. De geselecteerde oplossing bestaat uit het toepassen van een stroompiek aan het einde van de cyclus, waardoor
het uiteinde van de lasdraad scherp wordt.

NB: Deze stroompiek aan het einde van de cyclus is niet altijd wenselijk. Bij laswerkzaamheden aan dunnen metaalplaten kunnen bijvoorbeeld kraters

ontstaan.
6.3 LIJST MET SYNERGIEN
0,6 mm 0,8 mm 1mm 1,2 mm

M21 M21 M21 M21

M14 M14 M14 M14

FesSG1/2 M20 M20 M20 M20
/ 11 11 11

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AISi / / C1 C1

Al / / / C1
AlMg3 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro SI / C1 C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1
SD ZN / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / 11 11
MCW: / / M21 M21

SD 200
BCW: / / / M21
SD 400 / / / 11
0,6 mm 0,8 mm 1mm 1,2 mm

M21 M21 M21 M21

Fe SG 1/2 M14 M14 M14 M14

M20 M20 M20 M20

/ M12 M12 M12

CrNi / M12 M12 M12

/ M11 M11 M11
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\ PULS

0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm
/ M21 M21 M21
Fe SG1/2 / M14 M14 M14
/ M20 M20 M20
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AISi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg 3,5 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro S| / / C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1
MCW
SD 200 / / / M21
BCW
SD 400 / / / M21
NB: Neem voor andere synergién contact met ons op.
GASTABEL
Beschrijving van voedingsbron | Naam van het gas
Beschrijving van voedingsbron
C0O2 11
Ar(82%) | CO2(18%) M21
Ar(92%) / CO2(8%) M20
Ar/C0O2/02 M14
Ar/CO2/H2 M11
Ar(98%) / CO2(2%) M12
Ar/He/CO2 M12
Ar C1
DRAADTABEL

Beschrijving van
voedingsbron

Naam van de lasdraad

Steel Solid wire Nertalic G2 Filcord D
Fe SG 1/2 Filcord Filcord E
Solid wire galva Filcord C Starmag
Galv. met vaste kern Filcord ZN
Filinox
O Stainless steel solid wire .Filinox 307 .
Filinox 308 Lsi
Filinox 316 Lsi
AISi Filalu AISi5
Al Aluminium solid wire Filalu Al 99,5
AlMg3 Filalu AIMg3
AINI4,5Mn Filalu AlMg4,5
AlMg5 Copper Silicium solid wire Filalu AIMg5
CuproSi Copper Aluminium solid wire Filcord CuSi
CuproAl Basic core wire Filcord 46
BCW Metal core wire SAFDUAL
MCW Rutil core wire STEELCORED
RCW Steel Solid wire INOXCORED

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C

29




I

OERLIKON

CITOSTEEL III 320C
CITOPULS III 320C

“ INSTRUKTIONER TIL DRIFT OG VEDLIGEHOLDELSE

Catn° :8695-1260 Contact :
Rev : D c € www.oerlikon-wellding.com
Date : 02/2018



Lysbuesvejsning og plasma skeering kan veere farligt for operatgren
DA og personer teet pa arbejdsomradet. Laes betjeningsvejledningen.
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1- GENERELLE OPLYSNINGER

1.1. PRESENTATION AF INSTALLATION
Le CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C er et manuelt svejseseet, der tillader falgende:

+ MIG-MAG svejsning med kort bue, hurtig kort bue, sprajtebue, normal pulsemodus (seulement sur le CITOPULS) der bruger
strem fra 15A til 320A.

+ Fodring af forskellige typer trad
= Stal, rustfrit stal, aluminium og seerlige trade
= Solide og fyldte trade
= Diameter fra 0.6-0.8-1.0-1.2 mm

+ Belagt elektrodesvejsning

1.2. SVEJSES/AETTET BESTAR AF

Svejseseettet bestar af 4 hovedelementer:

1 - Stremkilde inclusive dets primeere kabel (5m) og dets jordkabel (5m)
2 - Arbejdsvogn (option),

3 — Universel arbejdsvogn (option),

4 - Koleenhed (option)

Ethvert element bestilles og leveres separat.

Optioner, der er bestilt med svejseszettet, leveres separat. For at installere disse optioner skal De leese instruktioneme, der leveres
med optionen.

ADVARSEL:
Handtagene er ikke egnet til slyngning af saettet. Udstyrets stabilitet garanteres kun ved en haeldning pa hgjst 10°.
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1.3. TEKNISKE SPECIFIKATIONER OVER STR@MKILDER

| CITOSTEEL Ill 320C - W000385052 | CITOPULS Ill 320C - W000385051

Primaer

Primeer stramforsyning 400V +/- 20% 400V +/- 20%
Primeer stramfrekvens 50/60Hz 50/60Hz
Effektivt primaer forbrug 12A 12A
Maksimal primeer forbrug 18,7 A 18,7 A
Primeer sikring 20 A Gg 20 A Gg
Maksimal effekt 13,1 KVA 13,1 KVA
Maksimal aktiv stram 12,1 KW 12,1 KW
Aktiv strgm i standby (IDLE) 50 W 50 W
Effikacitet ved maksimal stram 0,87 0,87
Stremfaktor ved maksimal strgm 0,92 0,92
Cos Phi 0,99 0,99
Sekundare side

Ingen ladspeending (iht. standard) 74V 74V
Svejseomrade maks. MIG 10V 150V 10V / 50V
Svejseomrade maks. MMA 15A / 320A 15A 1 320A
Driftscyklus 100% (10 min cycle at 40°C) 220A 220A
Driftscyklus 60% (6 min cycle at 40°C) 280A 280A
Driftscyklus maks. stram 40°C 320A 320A
Tradfeder

Rulleplade 4 ruller

Tradfeder hastighed 0,5-25,0m/min

Brugbar trad-diameter 0.6-1,2mm

Veegt, type, tradspolens starrelse 20kg, 300 mm

Maks. gastryk 6 bar

Blandet

Mal (Lxwxh) 755 x 300 x 523 mm

Veegt 28 Kg

Driftstemperatur -10°C/+40°C
Lagringstemperatur -20°C/+55°C

Braender forbindelse “ European type ”
Beskyttelsesindeks IP23

Isoleringsglas H

Standard 60974-1 & 60974-5 & 60974-10
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ADVARSEL Denne stramkilde kan ikke bruges i regn eller sne. Den kan opbevares udenders, men er ikke udviklet til brug uden
beskyttelse under regnvejr.

A Generator recommended according to the welding current
600
500
400
300
200

100

20 30 40 50 60 70 75

KVA
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2 - START
2.1. GENEREL BESKRIVELSE AF STROMKILDE

Stremkilden bestéar af:

Frontpanel display

Europeisk stik til breender

Ekstra stik til 2 potentiometer breender
Stik til jordkabel og omvendt polaritet
Beskyttelsesder til tradfadfafdelingen
Spoleaksel, skaft, akselmatrik

Gas udtemningsknap

Tradfederknap

Traddrev

PN

2.2. ELEKTRISKE FORBINDELSER TIL HOVEDSTR@GMMEN
CITOSTEEL 11 320C / CITOPULS I1l 320C er et 400 V 3-faset svejsesaet. Hvis Deres hovedstrgmforsyning svarer til kravene, skal De tilslutte det "tre-
fasede + jord" stik til enden af strgmkablet.

ADVARSEL: Forudsat at det offentlige lavspaendingssystems impedans ved den feelles kobling er lavere end 33 mQ
efterkommer dette udstyr IEC 61000-3-11 og IEC 61000-3-12 og kan tilsluttes til offentlige lavspaendingssystemer. Det er
installatgrens eller brugerens ansvar og om ngdvendigt i samrad med netveerksdistributeren at sikre, at udstyret overholder

impedans restriktionerne.

ADVARSEL: Dette A klasse udstyr er ikke egnet til brug i boligomrader, hvor den elektriske forsyning leveres af det offentlige
lavspaendingsdistributionssystem. Det kan veere vanskeligt at sikre elektromagnetisk kompabilitet i disse omrader pa grund af
forstyrrelser, der overfares eller udstrales.

2.3. VALG AF HJALPEMATERIALER

Le soudage a I'arc Buesvejsning forudseetter brug af egnet tradtype og diameter sa vel som brug af egnet gas. Se skema over gasser og synergier i
paragraf 6.3.

ADVARSEL:
Falgende trade bruges i omvendt polaritet: SD ZN = SAFDUAL ZN.
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2.4. PLACERING AF TRAD

For at opkoble traden:

Seet strgmkilden pa off.

Abn' daren til tradfaderenheden [5], og serg for at den ikke kan falde.
Skru spoleaksel matrikken lgs. [6].

Indseet tradspolen pa akslen. Serg for at styrestiften pa akslen [6] sidder i den rigtige position.
Skru spolemetrikken [6] tilbage pa skaftet, i den med pilen viste retning.
Seenk traddrevet [9] for at Iasne rullerne.

Tag enden af traden af spolen og skeer det forvreengede endestykke af.
Ret de farste 15 centimeter af traden ud.

Indseet traden via tradindfarings-guiden pa pladen.

Saenk rullerne [9] og lgft handtaget for at immobilisere det.

Juster rullernes tryk pa traden for at opna den korrekte speending.

Tradfodring
Tradfodringsknappen (8) farer traden ind i braenderen. Traden feres i en minimumshastig i 1 sekund og hastigheden stiger gradvist indtil den
indstillede tradhastighed naes, men dog begraenset til 12 m / min. Indstillingerne kan sendres nar som helst; stremkilden viser hastigheden.

For at fare traden gennem branderen
Hold trykket pa tradfaderknappen (8).
Tradhastigheden kan justeres med knappen pa frontpanelet.

For at fylde gaslinjen eller justere gasstremmen
Tryk pa gasknappen (9).

2.5. TRADDREV SLIDSTYKKE

Slidstykkerne pa traddrevet, der skal guide og fare svejsetraden fremad, skal tilpasses den type og diameter der bruges af svejsetrad. Pa den anden
side, kan slid have indvirkning pa svejseresultaterne. Det er ngdvendigt at erstattte dem.

Se venligst paragraf 5.5 for at veelge slidstykker til traddrevet.

2.6. TILSLUTNING AF BRANDER

MIG svejsebreenderen er tilsluttet pa forsiden af tradfaderen, efter at have kontrolleret, at den er godt udstyret med sliddele, der svarer til den trad,
der bruges til svejsning.

Til dette formal, se breenderinstruktionerne.

2.7. GASFORSYNINGSFORBINDELSE

Gasudlgbet sidder bag pa stremkilden. Tilslut det til trykregulatoren pa gascylinderen.

+ Seet gascylinderen pa vognen bag ved stremkilden og fastger cylinderen med stroppen.
+ Abn' cylinderventilen lidt for at tillade urenheder at slippe ud og luk den s& igen.

+  Skru op for trykregulator/strgmmeter.

+ Abn' gas cylinderen.

Under svejsning, bar maengden af gasstrgm vaere mellem 10 og 201/min.

ADVARSEL:
Sarg for at gas cylinderen er rigtig fastgjort ved hjeelp af sikkerhedsstroppen

2.8. KONTAKT

1 Hovedkontakten sidder bag pa stremkilden.
Tryk pa denne kontakt for at teende for maskinen

Bemerk: Denne kontakt pa aldrig trykkes under svejsning.
0 Ved hver opstart, viser strgmkilden den brugte softwareversion og den brugte energi.
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3 - DRIFTSINSTRUKTIONER
3.1. FRONTPANEL FUNKTIONER

®

SYN -

OERLIKON

050310
SETUP o / o1.2

CuSie
Cufl ®

Ar82/C0:218
[

ArS2/C0z8 @

Ar/COz/0z @
CO: @ AlMg5 @
Ar/COz /Hz @ AlMg3.5@
ArS8/C022 ® ® Ar AlSi®

Ar/He/C\i

Display til venstre: Spaending, display til hgjre: Stram/ tradhastighed
[tradtykkelse

Display il valg af svejsemetode

Valgknap til svejsemetode / Annulleringsknap i program modus

Valgknapper til svejseproces

Malindikator af viste veerdier (pree-svejsning, svejsning og post-
svejsningsdata)

Led indikator for programmodus
Enkoder spaendingsopseetning og navigation

Enkoder for stram, tradhastighed, opseetning af metalark tykkelse og
navigation

Display modus indikator for stram, tradhastighed, metalark tykkelse

Valgknap il display og program management

FEE HEE HEMEE

Valgkontakt for gasart, traddiameter og svejsetrad
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3.2. KALIBRERING AF STROMKILDE

ADVARSEL:
Nar De starter for farste gang, er det nadvendigt at foretage kaliberingen for at opna kvalitetssvejsning. Hvis polariteten er
omvendt, skal dette trin gentages.

1 trin: Drej pa traddiameter kontakt til SETUP (opsaetning) position og tryk pa OK knappen for at fa adgang til COnFIGppar appui sur le bouton
OK.
2 trin: Veelg CaL parameter med den venstre-handede enkoder og veelg On med den hgjre-handede enkoder.

3 trin: Tryk pa OK knappen pé frontpanelet. Skeermen viser triGEr.

4 trin: Fjern braender dysen.

5 trin: Skeer traden over.

6 trin: Placer stykket | kontakt med kontaktraret.

7 trin: Tryk pa triggeren.

8 trin: Skaermen viser veerdien af L (kabel induktion).

9: Viser veerdien af R ved brug af den hgjre-handede enkoder (kabelresistens).
10: Forlade opsaetning.

3.3. DISPLAY OG DRIFT

3.3.1. Synergi modus

Veerdierne for stram, speending og tykkelse, der er oplistet for hver tradfodringshastig gives udelukkende for information. De svarer til malinger
under givne driftsbetingelser, s& som position, leengde af endestykket (flad svejseposition, og stuksvejsning).
De enheder for strem/spaending, der vises, svarer til de malte middelvaerdier og kan variere fra de teoretiske veerdier.

Led indikator for program modus:

= OFF: prae-svejsnings display af instruktioner.
= ON: Display af malinger (gennemsnitsveerdier).
= Blinkende: Malinger under svejsning.

Valg af trad, diameter, gas, svejsningsproces

Veelg typen af trad, traddiameter, den brugte svejsningsgas og svejseprocessen ved at dreje den tilsvarende kontakt.
Valget af materiale bestemmer de tilgeengelige veerdier for diameter, gas og processer.

Hvis der ikke er synergi, viser stramkilden nOt SYn,GAS SYn,DIA SYn Or PrO SYn.

Valg af svejsemodus, bueleengde og pra-svejsnings display

Veelg svejsemodus 2T, 4T, sted spot, synergi og manual ved at trykke pa returknappen (3). Bueleengden kan justeres med den venstre enkoder
(7) og justering af pree-svejsningsskeermen udferes med den hgjre enkoder (8). Valg af prae-svejsningsindstilling udferes ved at trykke pa OK
knappen (10).

3.3.2. Manuel modus

Dette er den frakoblede modus for svejsemaskinen. Justerbare parametre for denne er tradhastighed, buehastighed, buespaending og
finindstilling.

| denne modus, vises kun veerdien for tradhastighed.

3.3.3. SETUP (OPSATNING) MODUS

Tilgang til OPSATNING:

OPS/ATNINGS skeermen er kun tilgeengelig, nar der ikke foregar svejsning, ved at seette valg aftraddiameter pa frontpanelet i position 1.
Den indeholder en menu med to nedrulninger :

'CYCLE' - Indstilling af cyklus faser. Se detaljer i paragraf 6.2

‘COnFIG’ - Konfigurering af strgmkilde

Konfigurering af SETUP:

| SETUP, skal De veelge CYCLE eller COnFIG ved at trykke pa OK knappen.(10)
Drej pa den venstre-handede enkoder for at rulle gennem de tilgeengelige parametre.
Drej pa den hgjre-handede enkoder for at indstille deres veerdi.

Ingen start af svejsning. Alle endringerne gemmes, nar De gar ud af SETUP menuen.
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Liste over tilgeengelige parametre i COnFIG menu

Venstre Hojre skaerm Trin Standard Beskrivelse
skaerm
Konfigurering af vandkglingsenheden. 3 mulige tilstande:
- On: Sat pa on er vandkeleren altid aktiveret
GrE On -;OFF - Aut Aut - OFF: Sat pa off, er vandkeleren altid deaktiveret
- Aut: Automatisk modus. Vandkgler arbejder, nar der er behov for det
Sikkerhed for vandkgling. 3 mulige tilstande:
- nc: Normalt lukket,
ScU nc - no - OFF OFF - no: Normalt aben,
- OFF: Deaktiveret
Enhed vist for ledningshastighed og tykkelse:
Unit US-CE CE - US: tommer enhed
- CE: maleenhed
CPt OFF-0,01 - 1,00 001 s 0,30 Trigger holdningstid for.at ppkalde programmet (Kgn i 4Tsvejsnings modus).
Kan kun bruges for svejsningsprogrammer fra 50 til 9.
PGM no - yES no Aktivere/deaktivere programmanagement modus
Bruges til at opseette tilgeengelige justeringsomrader for tradhastighed, buespaending,
PGA OFF - ;000 - 020 % 1% OFF buedynamik, pulserende fin-tuning. Brug kun nar program management er aktiveret og
programmerne er last.
Veelg justering Tradhastighed og lysbuespeending:
Adj Loc —rC Loc - Loc: Lokal pa stremkilden
- 1C: fiernbetjening eller braenderpotentiometer
CAL OFF -on OFF Kalibrering af breender & jordsele
L 0-50 1uH 14 Kabelspole indstilling / display
r 0-50 1Q 8 Kabelresistens indstilling/display
SoF no - yES no Software opdaterings modus.
Reset af fabriksindstillinger. Ved at trykke pa YeS sker der en nulstilling af parametrene til
FAC no - yES no fabriksstandarder, nar D% gar ud af SXI/ETUFF: menuen. e
Liste over tilgengelige parametre i CYCLE menuen
Venstre Hojre skaerm Trin Standard Beskrivelse
skarm
Pt 00.5-10.0 0ls 05 Plettid. . i .P.Ietmodu.s og manuel modus, varmstart, kan down-slope og
sekvensindstillingerne ikke &ndres
PrG 00.0-10.0 0,1s 0,5 Pre-gas tid
tHS OFF-00.1-10.0 0,1s 0,1 Varmstart tid
THS -70-70 1% 30 Varmstart (tradhastighed). X% + svejsestram
UHS -70-70 1% 0 Varmstart spaending X% + buespanding
dYn ~10+10 1% 0 | Finindstiling i kortoue
-20+20
IFP o 1% 0 | Finindstilling i pulse
dyA 00-100 1 50 Bueslagsdynamik ved elektrode
tSE OFF -0.01 -2.50 0,01s OFF Sekvenstid (Sekvenser, kun i synergimodus)
ISE ---90 + 90 1% 30 Stremniveau for sekvenser. X% = svejsestrgm
dSt OFF -00.1-05.0 0,1s OFF Down-slope tid
DdSI --70-00.0 1% - 30 Down-slope strgm(tradhastighed. X% + svejsestrgm
dSU -70-70 1% 0 Down-slope spaending. X% + buespaending
Pr_ 0.00-0.20 0,01s 0,05 Anti-kleebnings tid
PrS Nno - yES no Pree-Spray aktivering
PoG 00.0-10.0 0,05s 0,05 Post-gas tid

3.3.4. Program management

CITOSTEEL II1 320C / CITOPULS Ill 320C tillader skabnig, lagring og eendring af op til 99 svejseprogrammer direkte pa forpanelet
fra program 00 til program 99. Denne funktion er aktiveret ved at flytte parameter PGM fra no til YES i COnFIG menuen

POO er arbejdsprogrammet i enhver tilstand. (Program management modus aktiveret eller deaktiveret). Nar stremkilden arbejder i
dette program, er Led indikatoren “JOB” slukket. Alle kommutatorer er tilgeengelige i denne modus, sa det bruges til at indstille

programmer.

PO1 til P99 er gemte programmer, men kun hvis program management modus er aktiveret. Nar stremkilden arbejder pa disse
programmer, er led indikatoren “JOB” teendt. | denne modus, er kommutators svejseproces, traddiameter, gas og metal ikke

tilgeengelig.

Nar et valgt program er blevet &endret blinker “JOB” indikatoren.
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Skabe og gemme et program:
Disse parametre forklarer, hvor man skaber, &endrer og gemmer et svejseprogram. Herunder forklares hvorledes den feelles menu
bruges.

1) Aktivere program management modus SETUP - PGM -> put YES - ga ud af SETUP
2)  Seette Deres program med kommutatorer og trykke lzenge pa OK knappen
3)  Skeermen viser besked som falger:

Funktionsvalg:

rEC: Gem program
Ld: Oplade program
cod: Aktivere lasekode

Programnummer valg
fra PO1 til P99.

PO0O: Annullere program
modus

Annullere ‘ I ! Validere

igangveerende igangveerende

BEMARK: CITOSTEEL Ill 320C / CITOPULS Ill 320C tillader at lase program menuen. Denne funktion er tilgeengelig pa program skeermen med cod.
parameter. Ngglen til Iasning, der er indgivet, skal skrives ned for at deaktivere lsningsfunktionen.

3.3.5. Program opkald med trigger

Denne funktion tillader at kaede fra 2 til 10 programmer. Denne funktion er kun tilgeengelig i 4T svejsemodus og program management modus skal aktiveres

Program kadning :
Denne funktion fremkalder programmer fra P50 til P99 med ti.

= P50->P59; P60->P69; P70->P79; P80->P89; P90->P99

Veelg det forste program med hvilket De gnsker at begynder Deres keede. Sa under svejsningen hver gang De trykker pa triggeren vil programmet aendre sig.
For at keede mindre end ti programmer, skal De szette en anden parameter i programmet i slutning af cyklus (som synergi eller svejsecyklus).
Det er muligt at indstille opsaetningstid for triggertryk for at opdage eendring af programkeede : SETUP > CPT > seet veerdi fra 1 til 100 - ga ud af SETUP

Eksempel: Skab en program liste fra P50 til P55 (6 programmer).
1) I program P56, seet en anden svejsecyklus eller synergi end P55 for at slutte kaeden
2)  Veelg program P50 (farste program til svejsningsstart)
3)  Start svejsning
4)  Hver gang triggeren trykkes, vil stramkilden eendre prograim til P55. Nar kaeden er sluttet, vil stremkilden genstarte til P50.
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4 - OPTIONER, TILBEH@R

1 - KGLEENHED SYSTEM (pa anmodning)

2 - ENKEL FJERNBETNINING RC
Réf. W000275904

<

3+
g
" . 5
Fiernbetjeningsfunktioner:

Juster tradhastighed under svejsning og uden for svejsning
Juster buespaending under svejsning og uden for svejsning

...
-

3 - ARBEJDSVOGN Il NY VERSION
Réf. W000383000

Det gar det muligt let at fierne stramkilden i et arbejdsomrade.
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4 - UNIVERSEL ARBEJDSVOGN
Réf. W000375730

Den ger det muligt at beveege stramkilden | et arbejdsomrade.

STANDARD BRANDER

W000345091 CITORCHM 3413 M
W000345092 CITORCHM 3414 M
W000345093 CITORCHM 3415M
W000345097 CITORCHM 4413 M
W000345098 CITORCHM 4414 M
W000345099 CITORCHM 4415M

VANDKQLEDE BRANDER (kun til brug med vandkgler option)

W000345094 CITORCH M 341W 3 M
W000345095 CITORCH M 341W 4 M
W000345096 CITORCH M 341W 5 M
W000345100 CITORCH M 441W 3 M
W000345101 CITORCH M 441W 4 M
W000345102 CITORCH M 441W 5 M
W000274868 CITORCH M 450W 3 M
W000274869 CITORCH M 450W 4 M
W000274870 CITORCH M 450W 5 M
POTENTIOMETER BRENDER

W000345118 CITORCH MP 341 4M
W000345120 CITORCH MP 341W 4M
W000345122 CITORCH MP 441W 4M
14
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5 - VEDLIGEHOLDELSE

5.1. GENERELT

To gange om aret, afheengig af bruget af dette apparat, skal De kontrollere fglgende:
= Strgmkildens renlighed
= Elektriske forbindelser- og gasforbindelser

ADVARSEL:

Foretag aldrig rensning eller reparationsarbejde i apparatet, for De er sikker, pa at enheden er fuldsteendigt koblet fra
hovedstrammen.

Tag generator panelerne af og brug opsugning for at fiere stev og metalpartikler, der har samlet sig mellem de magnetiske
kredslgb og vindingerne pa transformatoren.
A Arbejdet skal udferes ved brug af en plastik spids for at undga skade pé isolationen af vindingeme.

Ved hver start af svejseenheden og inden De ringer efter kundetjeneste for tekniske service, skal De kontrollere at:

Strgmterminaleme ikke er strammet uretmaessigt.
At den valgte hovedstrgm er korrekt.

At der er god gas stram.

Tradens art og diameter. Breender tilstand.

43388

TO GANGE OM ARET
Udfer kalibrering af strem og spaendingsindstillingerne.
Kontroller elektriske forbindelser il strammen, kontroller strgmforsyning og kredslab.

Kontroller isoleringstilstanden, kabler, forbindelser og rer.
Udfer en komprimeret luftrengering

4

A\

5.2. RULLER OG TRAD GUIDE

Under normale brugsbetingelser har disse tilbehar en lang levetid inden deres udskiftning bliver ngdvendig.
Nogle gange efter lang tids brug kan der grundet klaebende rester bemaerkes ualmindeligt slid eller tilstopning.
For at minimalisere sadanne harmfulde effekter, skal De sgrge for at tradfodringspladen forbliver ren.
Motor-reduktionsenheden kraever ingen vedligeholdelse.

5.3. BRENDER

De skal regelmaessigt kontrollere svejsestrammens tilslutninger. Mekaniske tryk ved termiske sted tenderer til lasning af nogle af delene pa
breenderen, iseer:

=  Kontaktrgret
=  Koaxial-kablet
=
=

43 8

Svejsedysen
Koblingsstik

Kontroller at gaspakning ved gastilfarslen er i en god tilstand.

Fiern sprajt mellem kontaktreret og dysen og mellem dysen og kanten.

Sprajt er lettere at fierne, hvis proceduren gentages med korte interval.

Brug ikke harde veerktgj der kan ridse overfladen pa disse dele og forarsage at sprejt bliver heengende.
=  SPRAYMIG SIB, W000011093
=  SPRAYMIG H20, W000010001

Blees gennem membranen efter hvert skift af tradspole. Foretag denne procedure fra siden af hutigforbindelsesstikket pa breenderen.

Hvis det er ngdvendigt, skal tradindlednings guiden pa breenderen skiftes ud.

Alvorligt slid pa tradguiden kan forarsage gasudslip pa breenderes bagside.

Kontaktrarene er designet til lang tids brug. Ikke desto mindre, kan det ske, at de slides ved tradpassage, og de kan udvides mere end de tilladte
tolerancer for god kontakt mellem rer og trad.

Behov for udskift bliver klart nar metaloverfarselsprocessen bliver ustabil. Alle arbejdsindstillingsparametre forbliver normale.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C 15




I oA

5.4. ERTATNINGSDELE, KOMPONENTER

Listen nedenfor indeholder komponenter, der kan kabes direkte fra Deres lokale udbyder; For andre koder, bedes De henvende Dem til eftersalgs
tienesten. (6~ Se venligst eksploderet tabel af komponenter)

W000386033 | VENTILATORER S 24VDC 80X25 QTY 2
\W000386037 | FRONT PANEL DIGISTEEL Il 320C
\W000386039 | FRONT PANEL DIGIPULS 11l 320C
\W000386040 | TRANSPARENT PLASTIK BETRAK
\W000386041 | HJALPETRANSFORMATOR 200VA
W000384735 | BANDKABLER
\W000278017 | SOLENOID VENTIL 24V DC
W000277987 | EURO BRAENDER SOKKEL
W000277882 | HJALPE STROMFORSYNINGS BOARD
\W000385787 | KONTAKT ON OFF 40A
W000241668 | HAN SVEJSNINGS SOKKEL
W000148911 | HUN SVEJSNINGS SOKKEL
\W000265987 | BLA KNAP KIT
\W000277988 | F@DERENHED 4 RULLER COD150P
W000277989 | BETRAKENHED OG HANDTAG
W000278021 | LASEENHED HANGSEL
Hus:
90003018P

1x 91605051P
2x 87000055F

00233009P

?0003019P
?0003020P

W000278021

16
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920002932P

920003011P

?0003012P

90003010P
9000301 3P,

20003014P

15P
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Invendig og omsaetter:

10904 556F

90003022P 90002891P

FO000308P

WOQ03846033
i e

—

“ZF1633357P
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For og bag:
J0133110P
90002315P
WDDC'ESDFB? lad__'_é. -i i
| = il [ ;  W000278017
04081581P g = 3  91633320P
-\""'\-\.._\_\_ s o
B |+ ) -
W00038604]1 o -
W000373703
i
- "-F--. f‘
L]
e
5]

WO0003846037 CITOSTEEL
WO0D03846037 CITOPULS

__WO0026 2987

F000038YP
20003018P

214633207P

|
\ \eooo727P

____________ \po003007P \WO000148911

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C



I oA

5.5. RESERVEDELE

Listen nedenfor indeholder sliddele til CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C. der kan kabes direkte hos Deres lokale udbyder.

Sliddele til tradquiden:

STAL

Rusfrit stal

REFERENCE BESKRIVELSE
W000373703 | ST@VFILTER
WO000278018 | S/ET 2 SKRUER TIL RULLER
WO000277338 | RULLER ADAPTER
INPUT INTERMEDIZR
TRADGUIDE ~ ADAPTER RULLER tradguide

OUTPUT
TRADGUIDE

FLUSTRAD

06/08 W000305125
09/1.2 . W000277008 Wo00277335
10712 Plastic W000277338 | W000267599 |  W000277334 W000277335 | W000277336
W000277333
12716 W000305126 000277335
14716 W000277009
09/1.2 W000277010 W000277335
12/16 | W000277333 | W000277338 | W000266330 |  W000277334 W000277335 | W000277336
14716 W000277011 W000277336
ALUKIT W000277622
ALUKIT W000277623

LETTE 1,0/1,2
LEGERINGER 1,2/1,6

Mulig brug af stalruller ALU med stal trad og malet trad.

Montering af ruller

Montering af rullerne pa daekket kreever en adapter ref. W000277338.

20
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5.6. PROCEDURE FOR FEJLOPHAVELSE
| ARSAGER | LOSNINGER |

| GENERATOR ER TANDT, MEN FRONTPANELET ER OFF |
Kontroller hovedstreamsforsyning (hver fase) | Vérifier I'alimentation réseau (Entre chaque phase)

| DISPLAY AF BESKED E01-ond |

Tryk pa OK knappen for at ophaeve fejlen. Hvis problemet vedvarer, ring til
kundetjenesten

l AFFICHAGE DU MESSAGE E02 inu |

Uniquement au démarrage du générateur. Mauvaise reconnaissance de la

Den maksimale slagstrem ved stramkilden var overskredet

source de puissance. Vérifier que la nappe entre la carte primaire et la carte cycle commande est
Connectique interne en défaut bien connectée.
| DISPLAY AF BESKED E07 400 |
. . N0 .
Forkert hovedspaending Serg for at hovedspeendingen er inden for det +/- 20% tilladte omrade af

primaer stram forsyning pa stremkilden.

| DISPLAY AF BESKED E24 SEn |

Sarg for at B forbindelsen er sluttet rigtigt til cykluskortet (hvis ikke udferes

Temperatur sensor fejl " :
temperaturmalingen ikke)
Temperatur sensor fungerer ikke. Ring til kundetjenesten
| DISPLAY AF BESKED E25 -C |
Strgmkilde overophedning Lad generatoren kgle af
Fejlen forsvinder af sig selv efter adskillige minutter
Ventilation Sarg for at omsaetter ventilatoren fungerer.

AFFICHAGE DU MESSAGE E33-MEM-LIM
Ce message indique que la mémoire interne n’est plus opérationnelle

Mauvais fonctionnement durant la sauvegarde
Composant en défaut

I DISPLAY AF BESKED E43 brd |
Elektronisk board i fejl | Ring til kundetjenesten.

| DISPLAY AF BESKED E50 H20 |

Sarg for at keleenheden sidder rigtigt i stikket.

Appeler le service aprés vente.

Kaleenhed i fejl Kontroller kaleenheden (transformator, vandpumpe,...)
Hvis der ikke bruges kegler, skal De deaktivere parametret i SETUP menuen.
| DISPLAY AF BESKED E63 IMO |
Trykruller er for stram.
Mekanisk problem Tradfaderslange er tilstoppet med snavs.

Lasen pa tradfederspoleakslen er for stram.
l DISPLAY AF BESKED E65-Mot |
Defeke tilslutninger

Kontroller forbindelsen af enkoder bandkablet til tradfederens motor.
Serg for at tradfeder samlingen ikke er blokeret.

Kontroller motorens strgmforsyning.

Kontroller F2 (6A) pa hjeelpeenergikortet.

Mekanisk problem

Strgmforsyning

| DISPLAY AF BESKED E-71-PRO-DIA-MET-GAS |

HMI selector PROCES-DIAMETER-METAL-GAS i standard Drej veelgeren il at Iase op, efter appeler le tieneste aprés Vente hvis altid i
Standard
| DISPLAY AF BESKED StE PUL |
Inverter ikke anerkendt | Ring til kundetjenesten
| DISPLAY AF BESKED I-A-MAHX |
Den maksimale strgm pa stremkilden er naet | Seenkning af tradhastighed eller buespzending

I DISPLAY AF BESKED bPX-on |

Meddelelse om, at knap pa knappen OK eller CANCEL holdes inde pa Knappen Skub for at lase op, efter opkald kundeservice, hvis altid i standard
uventede tidspunkter
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| DISPLAY AF BESKED SPEXXX |

Wire fodring er altid aktiveret ufrivilligt

Kontroller knappen tradfremfering ikke er blokeret
Kontroller forbindelsen af denne knap og elektronisk bord

| DISPLAY AF BESKED LOA DPC |

UPDATE software ved PC aktiveres ufrivilligt

Stop og start stramkilde, efter opkald kundeservice, hvis altid i
Standard

| TRI

GGER FEJL

Denne besked gereneres nar triggeren treekkes pa et tidspunkt hvor den
ved et uheld kan starte en cyklus.

Trigger er trukket inden strgmkilden er teendt eller ved en nulstrilling grundet
fejl.

INGEN

SVEJSESTRAM

INGEN FEJLBESKED

Stramkablet ikke tilsluttet
Fejl i stramkilde

Kontroller jordforbindelse og seleforbindelse (kontrol og stramkabler)
i belagt elektrodemus, kontroller spsending mellem svejseterminalerne bag pa
generatoren. Hvis der ikke er spaending, ring til kundetjenesten.

| SVEJSEKVALITET

Forkert kalibering
Udskiftning af breender og/eller jordstik eller arbejdsstykke
Ustabil eller flydende svejsning

Ustabil eller flydende svejsning

Begreenset omrade for justeringsindstillinger

Svag stremkilde forsyning

Kontroller fintuningsparametret (RFP = 0)

Udfer re-kalibrering.(Kontroller rigtig elektrisk kontakt pa svejseenheden).
Sarg for at sekvenseren ikke er aktiveret. Kontroller varmstart og down-slope.
Valg af manuel modus. Begraensningen ligger under
synergikompatibilitetsreglerne.

Hvis De bruger RC JOB sgrg for ikke at have aktiveret kode-drevne
indstillingsbegraensning

Kontroller rigtig forbindelse af de tre stramforsyningsfaser.

AUTRES

Fil collé dans le bain ou au tube contact
Affichage message triG a la mise sous tension

Optimiser les parametres d’extinction d’arc, PR-spray et le post retract
A la mise sous tension du poste, si la gachette est active, I'affichage indique
TtriG

Hvis problemet vedvarer, kan De nulstille parametrene til fabrikstilstand. Til dette formal med slukket svejseenhed, skal De vaelge Setup position foran pa
frontpanelet, tryk pa OK knappen og hold den trykket, medens De taender for generatoren.

BEMARK VENLIGST
Husk at optage Deres arbejdsparametre forst, for denne operation sletter
fabriksindstillinger ikke lgser problemet, skal De ringe til kundetjenesten.

22

alle de gemte programmer i hukommelsen. IHvis en NULSTILLING til
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6 - BILAG

6.1. PRESENTATION AF SVEJSEPROCESSER

For kul og rustfrit stl, bruger CITOSTEEL Ill 320C / CITOPULS Il 320C 2 slags korte buer:
+ Dbled” eller “glad” kort bue»

+ Den “dynamiske” korte bue eller « SSA ».

Pulsed MIG kan bruges til alle slags metal (stal, rustfrit stal og aluminium) med solide trade og nogle hule trade. Det er seerlig egnet il
rustfrit stal og aluminium, for hvilket det er den ideelle proces, ved fiemelse af sprajt og som giver en udmaerket tradfusion.

+  Karakteristika over stramkildebuen

Woltage
(Vs

A

u

Curngnt
{Is)

>

“Blod”eller“glat” kort bue (SA) I_’

Den “blgde” korte bue reducerer sprajt meget, nar der svejses kulstal, hvilket betyder feerre finaliseringsomkostninger.

Det forbedrer udseendet af svejsekanten takket veere den forbedrede vaedning af smeltebadet.

Den “korte” bue er egnet til svejsning i alle stillinger. En foragelse af tradfodringshastigheden ger det muligt at ga i spraybue modus uden at
foretage transition i globuleer modus.

Bolgeform af kort bue svejsningsproces

Bemerk: Den “blgde” korte bue er lidt mere energisk end den "hurtige" korte bue. Altsa kan man maske foretreekke den "hurtige" korte bue i
stedet for den "blgde" korte bue til svejsning af meget tynde ark (< 1 mm) eller til svejseindsmeltning.

+
“Dynamisk” kort bue eller “hurtig kort bue” (SSA) I—'

Den hurtige korte bue eller SSA tillader starre versatilitet ved svejsning af kul og rustfrit stal og absorberer svingninger i svejserens
handbevaegelser, for eksempel nar han svejser i en vanskelig stilling. Den hjeelper ogsa til at kompensere forskelligheder i forberedelsen af
arbejdsstykkerne.

Ved at forage tradfodringshastigheden, gar SA modus sgmlgst i SSA modus, medens globuleer modus forhindres
Takket vaere den hurtige buekontrol og ved at bruge passende programmering, kan CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C kunstigt udvide
den korte bue til hgjere stram inden for den korte bues hastighed.
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Bolgeform af hurtig kort bue svejseproces

Ved eliminering af "globuleer" bue modus, some er karakteriseret ved tunge og kleebende sprgjt og hajere energi end den korte bue, ger den
hurtige korte bue det muligt at:

Reducere forvraengninger ved hgj svejsestram inden for det typiske "globulaere" svejsningsomrade
Reducere maengden af spajt sammelignet med den globulaere modus

Opna godt svejseresultat

Reducere ragemmissioner sammenlignet med de seedvanlige modi (op til 25% mindre )

Opna godt afrundet indsmeltning

Gare svejsning mulig i alle stillinger

430833838

Bemark: CO2 programmerne bruger automatisk og eksklusivt “blad” kort bue og giver ikke adgang il den hurtige korte bue.
Den*dynamiske” korte bue er ikke egnet til COz, svejsning grundet ustabil bue.

NORMAL Puls MIG I—’

Metaloverfarsel i buen finder sted ved, at draber falder af pa grund af strempulser. Microprocessoren kalkulerer alle Puls MIG parametre for
hver tradhastighed, for at sikre kvalitetssvejsning og overslagsresultater.

Fordelene ved puls Mig er:

Reduktion af forvreengninger ved hgj svejsestrgm i de customary "globuleere” svejse- og sprajte bueomrader

Ger alle svejsestillinger mulige

Udmeerket fusion af rustfrit stal og aluminiumstrad

Neesten fuldsteendig elimination af sprejt og derved et feerdigt arbejde

God svejsningsudseende

+ Reduktion af rgjemissioner sammenlignet med almindelige metoder og ensartet — kort-bue hastighed (op til 50% mindre);

Pulsed CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C programmer for rustfrit stal eliminerer de sma sprgit, der kan findes pa tynde ark ved lav
tradfodringshastighed. Disse "klumper" skabes ved let sprejtning af metal, nar draberne falder af. Omfanget af dette feenomen afhaenger af
tradenes type og oprindelse.

+ o+ + + +

Disse programmer til rustfrit stal er blevet forbedret ved lav strgm og ager fleksibilitet ved brug af tynde svejseark, nar De bruger Pulsed MIG
meoden.

Udmaerkede resultater ved svejsning af tynde rustfri stalark (1 mm) opnas ved at bruge pulsed MIG metode med @ 1 mm trad i M12 eller M11
skjold (gennemsnitligt er 30A akceptabelt).

Udseendet af sammenfugninger ved brug af CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS 1ll 320C er af en kvalitet der, der kan sammenlignes med TIG
svejsning

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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6.2. AVANCERET SVEJSECYKLUS

Cycle 2 temps
2- trin cyklus

Ved at trykke pa triggeren aktiveres tradfodring og pree-gas og der teendes for strammen. Nar De slipper triggeren, standser svejsningen.

Varmstart cyklussen valideres med tHS#OFF parametret i den generelle cyklus undermenu i SETUP. Den muligger start af svejsning med
en stramveerdi, der gar svejsningen lettere.

i

=

} B
v B>

' Vitesse fil

_________

FuHS | Longueur d'arc |

b O

e ol

4- trin cyklus

Ved at treekke triggeren den forste gang aktiveres pree-gas, efterfulgt af varmstart. Ved at slippe triggeren starter svejsningen.

Hvis VARMSTART ikke er aktiv, starter svejsningen straks efter pree-gas. | dette tilfeelde vil der ikke ske noget ved at slippe triggeren (2- trin), and og
svejsecyklussen fortseetter.

Nar De trykker pa triggeren svejsefase (3 trin) kan De kontrollere varigheden af down-slope og anti-krater funktioner, i overensstemmelse med den forud
programmerede tidsforsinkelse.

Hvis der ikke er down-slope, vil De ved slip af triggeren straks skifte til post-gas (som programmeret i Setup).

| 4-trins modus (4T), standser anti-krater funktionen, hvis slope-down is ENABLED (aktiveret) nar De slipper triggeren.
Hvis slope-down er DISABLED (deaktiveret), vil POST-GAS standse hvis triggeren slippes.

o
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Plet cyklus

Ved at trykke pa triggeren aktiveres tradfodring og pree-gas og starter svejsestremmen. Ved at slippe triggeren standser svejsningen.
Ved justering af varmstart, er down-slope og sekvenserindstillingerne deaktiveret. Ved afslutningen af plet tidsforsinkelse, standser svejsningen.
hE-Y B
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PG ) 1 PoG

Sekvenseren valideres af parametret “tSE£0FF" i den seerlige undermenu i OPSAETNING.
For adgang til den:

"tSE" parametret vises | "CYCLE" menuen

Seet dette parameter tile n veerdi mellem 0 0g 9.9 s.

Sekvenser cyklus

tSE : Varighed af de 2 plateauer hvis # OFF.

ISE : 2. Stramniveau som % af 1. niveau.

Kun tilgeengelig i synergi modus 2T cyklus, eller 4T cyklus
Sekvenser cyklus

{

‘ : .
' ! '
! i '
! i '
i '

PG \ PoG

> < ,

Fintuning (parameter justerbar i "rFP cyklus opseetningsmenu)

| pulse svejsning, ger fin-indstillingsfunktionen det muligt at optimisere pladsen for drabeafsaetning i overensstemmelse med variationen i
kompositionerne af brugte trade og svejsegasser.

Nar fine sprajt, der seetter sa pa arbejdsobjektet, observeres i buen, skal fintuningsindstillingen sendres til negative veerdier.

Hvis buen overfarer store draber skal fintuningsindstillingen aendres til positive veerdier.

PR-spray eller tradskaerpning
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Afslutningen af svejsecyklusser kan zndres for at forhinde dannelse af en klump ved enden af traden. Denne svejsningsdrift producerer naesten
perfekt formning. Den valgte lasning bestar i at injicere en spidsstram ved cyklussens afslutning, hvilet forarsager, at traden bliver spids.

Bemark Denne stromveerdi i afslutning af cyklussen er ikke altid gnskelig. For eksempel ved svejsning af tynd metalark. Denne mekanisme kan
forarsage et krater

6.3. LISTE OVER SYNERGIER

0.6 mm 0.8 mm 1 1.2mm
mm

M21 M21 M21 M21

M14 M14 M14 M14

FesSG 112 M20 M20 M20 M20
/ 11 11 11

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AlSi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg3 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro S| / C1 C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1
SD ZN / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / 11 11
MCW : / / M21 M21

SD 200
BCW : / / / M21
SD 400 / / / 11
KORT BUEHASTIGHED
0.6 mm 0.8 mm 1 1.2mm
mm

M21 M21 M21 M21

Fe SG 1/2 M14 M14 M14 M14

M20 M20 M20 M20

/ M12 M12 M12

CrNi / M12 M12 M12

/ M11 M11 M11
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PULSE
0.6 mm 0.8 mm 1 1.2 mm
mm
/ M21 M21 M21
Fe SG 1/2 / M14 M14 M14
/ M20 M20 M20
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AlSi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg 3 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro S| / / C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1
MCW
SD 200 / / / M21
BCW
SD 400 / / / M21
| BEMARK: For andre synergier bedes De tage kontakt med vort agentur
GAS SKEMA
Beskrivelse pa stremkilden Nom du gaz
C0O2 11
Ar(82%) / CO2(18%) M21
Ar(92%) / CO2(8%) M20
Ar/C0O2/02 M14
Ar/CO2/H2 M11
Ar(98%) / CO2(2%) M12
Ar/He/CO2 M12
Ar C1
| TRADSKEMA
Beskrivelse pa stromkilde Désignation Tradnavn
Nertalic G2 Filcord D
Fe SG 1/2 Steel Solid wire Filcord Filcord E
Filcord C Starmag
Solid wire galva Solid wire galva Filcord ZN
Filinox
CNi Filinox 307
Stainless steel solid wire Filinox 308 Lsi
Filinox 316 Lsi
AlSi Filalu AISi5
Al Filalu Al 99,5
AlMg3 Aluminium solid wire Filalu AIMg3
AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5
AlMg5 Filalu AIMg5
CuproSi Copper Silicium solid wire Filcord CuSi
Copper Aluminium solid
CuproAl wire Filcord 46
BCW Basic core wire SAFDUAL
MCW Metal core wire STEEL CORED
RCW Rutil core wire INOXCORED

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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Arc sveising og plasmaskjeering kan veere farlig for operataren og
NO personer nzer arbeidsomradet. Les bruksanvisningen.
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1- GENERELT

1.1. PRESENTASJON AV INSTALLASJON
CITOSTEEL Ill 320C / CITOPULS Ill 320C er en manuell sveising sett som gjer falgende:

+ MIG-MAG-sveising med kort lysbue, hastighet kort bue, spray-bue, normal puls modus (avhengig av CITOPULS) ved hjelp av
strem fra 15A til 320A.

+ Mating av forskjellige typer ledning
= Stal, rustfritt stal, aluminium og spesielle ledninger
= solid og rertrader
= diameter fra 0.6-0.8-1.0-1.2 mm

+ Coated elektrode sveising

1.2. SVEISE SET COMPONENTS

Sveisesettet bestar av 4 hovedkomponenter:

1 - Stremkilde inkludert primaerkabel (5m) og sin bakken stripe (5m)
2 - Workshop tralle (valgfritt),

3 - Universal lgperen (valgfritt),

4 - Cooler enhet (valgfritt)

Hvert element er bestilt og leveres separat.

Alternativer bestilt med sveiseapparatet leveres separat. For & installere disse alternativene, kan du se instruksjonene som falger
med tilleggsutstyret.

ADVARSEL:
Plastgrepene er ikke ment for stropping settet. Stabilitet av utstyret er garantert bare for en stigning pa maksimum 10 °.
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1.3. STROMKILDER TEKNISKE DATA

| CITOSTEEL Ill 320C - W000385052 | CITOPULS Ill 320C - W000385051

Primaer side

Primeer stramforsyning 400V +/- 20% 400V +/- 20%
Primeer stramforsyning frekvens 50/60Hz 50/60Hz
Effektiv primaere forbruk 12A 12A
Maksimal primeere forbruk 18,7 A 18,7 A
sikring primeer 20 A Gg 20 A Gg
Maksimal tilsynelatende effekt 13,1 KVA 13,1 KVA
Maksimal aktiv effekt 12,1 KW 12,1 KW
Aktiv strgm i standby (IDLE) 50 W 50 W
Effektivitet pa maksimal strem 0,87 0,87
Effektfaktor ved maksimal stram 0,92 0,92
cos Phi 0,99 0,99
sekundar side

Ingen belastning spenning (ifglge standard) 74V 74V
Sveising utvalg Max MIG 10V 150V 10V / 50V
Sveising utvalg Max MMA 15A / 320A 15A 1 320A
Driftssyklus pa 100% (10 min syklus ved 40 ° C) 220A 220A
Arbeidssyklus pa 60% (6 min syklus ved 40 ° C) 280A 280A
Driftssyklus pa maksimal strem ved 40 ° C 320A 320A
Wifemater

valseplate 4 valser

Wire foring hastighet 0,5-25,0m/min

Traddiameter bruk 0.6-12mm

Vekt, type, starrelse pa tradspolen 20kg, 300 mm

Maksimale gasstrykk 6 bar

Miscelleanous

(LxBxH) 755 x 300 x 523 mm

Vekt 28 Kg

Driftstemperatur -10°C/+40°C

Lager temperatur -20°C/+55°C

Torch tilkobling “Européen”

Beskyttelsesindeks IP23

isolasjonsklasse H

Standard 60974-1 & 60974-5 & 60974-10
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ADVARSEL: Denne strgmkilden kan ikke brukes i fallende regn eller sng. Det kan lagres ute, men det er ikke konstruert for bruk
uten beskyttelse under regner.

A Generator recommended according to the welding current

600
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400
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200
100

0

20 30 40 50 60 70 75

KVA
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2 - OPPSTART
2.1. STROMKILDE GENERELL BESKRIVELSE

Strgmkilden er sammensatt med:

Displayet pa frontpanel

Europeisk plugg for fakkelen

Ekstra plugg for 2 potentiometers lommelykt
Plugg for jordkabel og feil polaritet
Beskyttelse der for tradmater seksjon

Spool aksel, aksel, aksel mutter

Gass purge knappen

Tradmating knappen

Wire driver

PN

2.2. ELEKTRISKE TILKOBLINGER TIL STROMNETTET
CITOSTEEL 11l 320C / CITOPULS Ill 320C er en 400 V 3-fase sveiseapparatet.

dette utstyret er i samsvar med IEC 61000-3-11 og IEC 61000-3-12 og kan kobles til offentlig lavvolt systemer. Det er ansvaret til
installatgren eller brukeren av utstyret for & sikre, ved samrad med operateren av distribusjonsnettet om ngdvendig, at systemet

f ADVARSEL: Forutsatt at det offentlige lav spenning system impedans pa det punktet av felles koblingen er lavere enn 33 mE
impedans i samsvar med impedans restriksjoner

forsyningssystem. Det kan veere potensielle vanskeligheter med & sikre elektromagnetisk kompatibilitet pa disse stedene, pa

é ADVARSEL: Denne klasse A-utstyr er ikke beregnet for bruk i bolig steder der den elektriske kraften er levert av offentlig lavspent
grunn av utfert samt utstralte forstyrrelser.

2.3. VALGET AV FORBRUKSVARER

Buesveising krever bruk av trad av egnet type og diameter, s vel som bruk av egnet gass. Se tabellen av gasser og synergier i
Parafine 6,3.

ADVARSEL:
De folgende ledninger benyttes i omvendt polaritet: SD ZN = SAFDUAL ZN.
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2.4. POSISJONERE LEDNINGEN

Slik setter du opp traden:

Sla av stremmen kilden.

Apne dgren til tradmateenhet og serge for at det ikke kan falle.

Skru spolen akselmutteren.

Sett spole av trad pa aksen. Pass pa at pinnen av skaftet er riktig plassert i hjul locator.
Skru spolen mutter tilbake pa akselen, snu den i den retningen pilen viser.
Senk handtaket av wire driver for a frigjere valsene.

Ta enden av traden av spolen og kutte forvrengt endestykket.

Rett de farste 15 centimeter av wire.

Sette inn wiren via innlgpet tradfering av platen.

Senk valser og heve hendelen for & immobilisere den.

Juster trykket av valsene pa ledningen til riktig spenning.

Wire-forer
Den tradmating knappen (8) mater ledningen inn fakkelen. Ledningen feeds lgpet 1s pa minimum hastighet og hastigheten gker gradvis til den
innstilte tradhastighet er nadd, men er begrenset til 12 m / min. Innstillingene kan vaere endring nar som helst; kraftkilden viser hastighet.

A mate ledningen gjennom fakkelen
Opprettholde tradmating knappen (8).
Wire Hastigheten kan justeres med knappen pa frontpanelet.

Til full gassledningen eller justere gasstremmen
Skyv gass bleed knappen (9).

2.5. WIRE DRIVER SLITEDEL

Slitedelene av traddriveren, hvis rolle er & lede og fremme sveisetrad, ma tilpasses den type og diameteren av den sveisetrad benyttes. Pa den
annen side kan deres slitasje pavirke sveiseresultater. Er ngdvendig for a erstatte dem.

Vennligst referer il avsnitt 5.5 for a velge slitedeler for ledninger driver.

2.6. TILKOBLING AV FAKKELEN

MIG-sveisebrenner er forbundet med forsiden av tradmater, etter a sikre at den er riktig utstyrt med slite deler som svarer til den kabel som brukes til
sveising.

For dette formalet, kan du se fakkelen instruksjoner.

2.7. GASSINNLOPET TILKOBLING

Gassutlgpet er plassert pa baksiden av stremkilden. Bare koble den il trykkregulatoren uttaket pa gassflasken.
+ Plasser gassflasken pa vognen pa baksiden av stremkilden og fest flasken med stroppen.

+ Apne flaskeventilen lett for at eksisterende urenheter & remme og deretter lukke igjen det.

+ Monter trykkregulatoren / mengdemaler.

+ Apne gassflasken.

Ved sveising, bar gasstremningshastigheten vaere mellom 10 og 20 | / min.

ADVARSEL:
Pass pa at gassflasken er forsvarlig sikret pa vognen ved & feste sikkerhetsstroppen.

2.8. SKRU PA

1 Hovedbryteren er plassert pa baksiden av stremkilden. Flip denne bryteren for & sla pa maskinen .

notat: Denne bryteren ma aldri snudd under sveising.
0 Ved hver oppstart, viser strgmkilde programvareversjonen og anerkjent makt.
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3 - INSTRUKS FOR BRUK
3.1. FRONTPANELFUNKSJONER

®

SYN -

OERLIKON

050310
SETUP o / o1.2

CuSie
Cufl ®

Ar82/C0:218
[

ArS2/C0z8 @

Ar/COz/0z @
CO: @ AlMg5 @
Ar/COz /Hz @ AlMg3.5@
ArS8/C022 ® ® Ar AlSi®

Ar/He/C\i

Venstre display: Spenning, Hayre display: Naveerende / wire speed /
wire tykkelse
Display for valg av sveisemodus

Velgerknappen for sveising modus / knapp avbryte i programmodus

Velgerbrytere for sveiseprosess

Maling indikator viste verdiene (pre-sveising, sveising og
post-sveising data)

Led indikator for programmodus
Encoder spenning oppsett og navigasjon

Encoder for stram, wirespeed, metallplatetykkelse oppsett
0g havigasjon

Visningsmodus indikator strgm, wirespeed, metallplatetykkelse

Velgerknappen for pre-display og programledelse

FEE HEE HE B

Velgerbryter for gasstypen, traddiameter og type sveisetrad

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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3.2. KALIBRERE STROMKILDEN

ADVARSEL:
Nar du starter opp for farste gang, er kalibreringen en uunngaelig skritt for & oppna kvalitet sveising. Hvis polariteten er
reversert, ma dette trinnet gjentas

Trinn 1: Vri traddiameter bryteren til SETUP posisjon og trykk pa OK for & fa tilgang til config Setup skjermen.
Trinn 2: Velg Cal parameter med venstre encoder den og velg med hgyre encoder.

Trinn 3: Trykk pa OK-knappen pa frontpanelet. Displayenheten viser triger .

Trinn 4: Fjern brennermunnstykket.

Trinn 5; Kutt ledningen.

Trinn 6: Plassere stykket i kontakt med kontaktraret.

Trinn 7: Trykk pa avtrekkeren.

Trinn 8: Displayet viser verdien av L (kabel induktans).

Trinn 9: Vise verdien av R ved hjelp av hayre giver (kabelmotstand).

Trinn 10: Exit Setup.

3.3. DYSPLAY OG BRUK

3.3.1. synergisk modus

Strgm, spenning og tykkelse verdiene som er oppfert for hver tradmatingshastighet er gitt for informasjonsformal. De svarer til malinger under gitte
driftshetingelser, slik som posisjon, lengden av endeseksjonen (flat stilling sveising, buttsveising).
Enhetene stram / spenning som vises tilsvarer den giennomsnittlige malte verdier, og de kan veere forskjellige fra de teoretiske verdier.

Led indikator for programmodus:

= AV: pre-sveising visning av instruksjoner.

= PA: Visning av malinger (gjiennomsnittsverdier).
= blinkende: Malinger under sveising.

Utvalg av trad, diameter, gass, sveiseprosess

Velge type av wire, traddiameteren, den anvendte sveisegass og sveiseprosessen ved a vri pa bryteren.

Valg av materiale vil bestemme de tilgjengelige verdier for diameter, gass og prosesser.

Hvis synergi does'nt eksisterer, stramkilde skjermer "nOt SYn","GAS SYn", "DIA SYn" OF "PrO SYn". .

Valg av sveisemodusen, buelengde og pre-sveising skjerm
Velg sveising modus 2T, 4T, spot, synergisk og manuell ved hjelp av trykk-knapp retur (3). Arc lengde kan justeres med venstre giver (7) og pre-
sveising skjermjustering utfares med riktig giver (8). Utvalget av pre-sveising forhands utferes med trykknapp OK. -10

3.3.2. Manuell mode:

Dette er den frakoplede modus av sveisemaskinen. Justerbare parametere for det er kabelhastighet, lysbue spenning og fine omgivelser.
| denne modusen er bare ledningen hastighetsverdien vises.

3.3.3. SETUP Modus

Tilgang OPPSETT:

OPPSETT-skjermen kan bare nas nar ingen sveising er i gang, ved & sette Wire Diameter velgeren pa frontpanelet for & plassere en.
Det bestar i to rullegardinmenyen:

CYCLE - Innstilling for faser. Se avsnittet 6.2 for detaljer

" config > Strgmkilde konfigurasjon

Konfigurere OPPSETT:

| OPPSETT posisjon, velg CYCLE eller config av trykker OK-knappen.(10)
Snu venstre encoder for & bla gjennom de tilgjengelige parametre.

Ta til hgyre encoder a sette sin verdi.

Ingen sveising start. Alle endringene er lagret pa spennende OPPSETT-menyen.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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Liste over tilgjengelige parametre i COnFIG menyen

venstre

display hayre skjerm Skritt Standard Beskrivelse
Konfigurasjon av vannkjgleenhet. 3 lesninger heter det:
- : Tvunget pa, watercooler alltid aktivert
GrE On -;OFF - Aut Aut - OFF : Tvunget av, watercooler alltid Deaktivert
- Aut : Automatisk modus, fungerer watercooler nar henhold behovet
Sikkerhet for vannkjgling. 3 mulige tilstander:
- ik : Normalt lukket,
ScU nc —no - OFF UIT - no : Normalt &pen,
- OFF : Deaktiver
Enhet som vises for ledningshastighet og tykkelse:
Unit US-CE CE - US: tommer enhet
- CE: maleenhet
CPt OFF-0,01 - 1,00 0,01 030 Trigger holdetid for & kgllg program (Bare i 4T sveisemodus).
sec. Kan brukes kun for sveising program 50-99.
PGM no - yES No Aktiver / ma denne programledelse modus
Bruk for a sette tilgjengelig tilpassing utvalg av felgende parametre: wire hastighet, lysbue
PGA OFF - 000 - 020 % 1% UIT spenning, arc dynamikk, puls fin-innstilling. Bruk kun nar programledelse er aktivert og
programmer er |3st.
Velg justering Tradhastighet og lysbuespenning:
Adj Loc —rC Loc - Loc: Lokal pa stremkilden
- rC: fiernkontroll eller fakkelpotensiometer
CAL OFF - On OFF Kalibrering av fakkelen & bakken sele
L 0-50 1uH 14 Kabel choke innstilling / display
r 0-50 1Q 8 Kabel motstand innstilling / display
SoF no - yES No oppdateringsmodus Software.
no - yES Fabrikkinnstillinger tilbakestilt. Ved & trykke Ja vil fare til en reset av parametrene til
FAC No D .
fabrikkinnstillingene nar exit oppsettmenyen.
Liste over tilgjengelige parametre i CYCLE menyen
vgnstre hgyre skjerm Skritt Standard Beskrivelse
display
Pt 0.05-10.0 0.1 sec. 05 .Spot. tjd. | Spot-modus og i manuell modus, kan Hot Start, Heller ned og sequencer
innstillingene ikke endres
PrG 0,00-10,0 0,1 sec. 0,5 For-gass tid
tHS OFF-00.1-10.0 0,1 sec. 0,1 Varm starttid
THS --70-70 1% 30 Hot start stram (kabelhastighet). X% + sveisestrgm
UHS -70-70 1% 0 Hot start spenning X% + buespenningen
dYn ~10+10 1% 0 | Fin beliggenheti kort bue
-20+20
FP 58 : 58 1% 0 Fin beliggenhet i puls
dyA 00-100 1 50 Arc slaende dynamikk pa elektroden
tSE OFF -0.01 -2.50 0,01s OFF Sequencer tid (Sequencer, bare i synergisk modus)
ISE --90 + 90 1% 30 Sequencer dagens niva. X% + sveisestrgm
dSt OFF -00.1-05.0 0,1 sec. OFF Down-skraningen tid
DdSI --70-00,0 1% - 30 Down-skraningen stram (kabelhastighet). X% =+ sveisestram
dSU --70-70 1% 0 Down-skraningen spenning. X% + buespenningen
Pr_ 0,00 - 0,20 0,01s 0,05 Anti-stick tid
PrS No - Yes No aktivering Pr-Spray
PoG 00,0-10,0 0,05s 0,05 Etter-gass tid

3.3.4. Programledelse

CITOSTEEL 1l 320C / CITOPULS Ill 320C lar skape, lagre og endre opptil 99 sveiseprogrammer direkte pa frontpanelet fra
programmet 00 for & programmere 99 . Denne funksjonen aktiveres ved & bevege parameter PGM fra no til YES i config -

menyen.

P00 er arbeidsprogrammet i noen stat. (Program modus aktivert eller Deaktivert). Nar stramkilde jobber med dette programmet, er

JOB

LED-indikatoren "jobb" slatt av. Alle commutators er tilgiengelige i denne modusen, sa det vil bli brukt til & sette programmer.

PO1 til P99 er programmet reddet, hvis programledelse modus er aktivert. Nar stramkilde jobber med disse programmene, er LED-

JOB

indikatoren "jobb" slatt pa. | denne modusen commutators sveiseprosesser, wire diameter, gass og metall er ikke tilgjengelige.
Nar et program er valgt har blitt endret, indikatoren "jobb" blinker.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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Lag og lagre et program:
Disse paragraphe forklarer hvordan du opprette, endre og lagre en sveise program. Herunder er forklart den vanlige menyen brukes.

1) Aktiver installasjonsprogrammet styring > PGM - sette JA > SETUP exit
2)  Stillinn program med commutators sa lenge skyve pa knappen OK
3)  Skjermen viser meldingen som fglgende:

Funksjonsvalg:

rEC : Lagre program
Ld : Last program
torsk : Aktiver

Program nummer
selection.from PO1 il
P99.

. POO : Avbryt
lasekode programmodus
N,
\
: 7 h
Avbryt handling ‘ I ! l'l Validere

pagar. handlingen pagar

NOTAT : Den CITOSTEEL Ill 320C / CITOPULS Il 320C gjer det mulig & lase program-menyen. Denne funksjonen er tilgiengelig pa programmet skjermen
med parameteren torsk. Lase ngkkelen inngikk ma veere skrevet for & ma denne funksjonen lasen..

3.3.5. Program samtale med trigger

Denne funksjonen gjer det mulig & kjede fra 2 til 10 programmer. Denne funksjonen er tilgiengelig i 4T sveising modus og programledelse Modus ma veere
aktivert

Program kjeding:
Funksjonsprogrammet samtale fungerer med programmer fra P50 til P99 av ti.
= P50 - P59; P60 - P69; P70 > P79; P80 > P89; P90 - P99

§elec farste programmet som du vil starte kjeden. Deretter under sveising, hver gang du vil presse avtrekkeren, program vil endre seg.
A kjede mindre enn ti programmer, i programmet etter slutten av loopen @nskes satt en annen parameter (Som synergi eller sveising syklus).
Det er mulig & sette opp tid for trigger push for & oppdage endring av programkjeden: OPPSETT = CPT > sette verdi fra 1 til 100 - SETUP exit

Eksempel: Lag en liste over programmene fra P50 til P55 (6 programmer).
1) I program P56, satt forskjellig sveisen eller synergi enn P55 for & fullfere kieden
2)  Velg program P50 (First program for start av sveising
3)  Begynn sveising
4)  Hver gang trigger vil bli presset, stramkilde vil endre programmet til P55. Nar kjedet er ferdig, vil stremkilde start til P50.

12 CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C




|
4 - ALTERNATIVER, TILBEH@R

1 - COOLER UNIT SYSTEM (on demand)

2 - Fjernkontroll RC SIMPLE
Réf. W000275904

Fiernkontroll funksjoner:
Juster kabelhastighet under sveising og ut av sveising
Juster buespenningen under sveising og ut av sveising

3-VOGN Il NY VERSJON
Réf. W000383000

Det gjer det mulig a enkelt flytte stremkilden i en worshop milje.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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4 - UNIVERSAL TROLLEY ”
Réf. W000375730

Det gjar det mulig & enkelt beere stremkilden i en worshop milj.

STANDARD BRENNER

W000345091 CITORCHM 3413 M
W000345092 CITORCHM 3414 M
W000345093 CITORCHM 3415M
W000345097 CITORCHM 4413 M
W000345098 CITORCHM 4414 M
W000345099 CITORCHM 4415M

VANNKJ@LT LYKTER (for & bruke kun med watercooler opsjon)

W000345094 CITORCH M 341W 3 M
W000345095 CITORCH M 341W 4 M
W000345096 CITORCH M 341W 5 M
W000345100 CITORCH M 441W 3 M
W000345101 CITORCH M 441W 4 M
W000345102 CITORCH M 441W 5 M
W000274868 CITORCH M 450W 3 M
W000274869 CITORCH M 450W 4 M
W000274870 CITORCH M 450W 5 M
POTENTIOMETER TORCH

W000345118 CITORCH MP 341 4M
W000345120 CITORCH MP 341W 4M
W000345122 CITORCH MP 441W 4M
14
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5 - VEDLIKEHOLD

5.1. GENERELL

To ganger i aret, avhengig av bruk av enheten, inspisere falgende:
= renslighet av pwer kilde
= elektriske og gasskoblinger

ADVARSEL:

Utfer aldri rengjering eller reparasjonsarbeider inne i enheten far & sgrge for at enheten har blitt fullstendig koblet fra stremnettet.

Demonter generator paneler og bruke sug for a fierne stev og metallpartikler akkumulert mellom de magnetiske kretser og

viklingene i transformatoren.
A Arbeidet ma utferes ved hjelp av en plastspiss for & unnga skade pa insultation av viklingene.

Ved hver oppstart av sveiseenheten og fer du ringer kunde cupport for teknisk vedlikehold, sjekk at:
= Stram terminaler er ikke feil strammet.

= Den valgte nettspenningen er korrekt.

= Det er passende gasstram.

= Type og diameteren av wire.Torch tilstand.

TO GANGER PER AR
Utfer kalibrering av stram- og spenningsinnstillinger.

4

Sjekk elektriske forbindelser av makt, kontroll og stremkretser.

A\

5.2. VALSER OG WIRELEDE

Under normal bruk, disse tilbehar har en lang brukbar levetid far de erstattes blir ngdvendig.
Noen ganger, men etter a ha blitt brukt over en periode av tid, kan overdreven slitasje eller tilstopping pa grunn av fester seg avleiringer noteres.

5.3. LOMMELYKT

Regelmessig sjekk riktig tetthet av forbindelser av sveisestremforsyningen. Mekaniske pakjenninger i forbindelse med termiske sjokk har en tendens
til & lzsne noen deler av brenneren, seerlig:

Kontakt tube
Koaksialkabelen
Sveisemunnstykke
Den hurtigkobling

43 4

Sjekk tilstanden til isolasjon, kabler, koblinger og rar.
Utfer et komprimert luftrensing

430873

Sjekk at pakningen av gassinntaksstussen er i god stand.
Fiern det sprut mellom kontakteret og munnstykket, og mellom munnstykket og skjartet.
Sprut er lettere & fierne dersom prosedyren gjentas med korte mellomrom.

Ikke bruk harde verktay som kan ripe opp overflaten av disse delene og forarsake sprut & bli knyttet til den.
= SPRAYMIG SIB, W000011093
= SPRAYMIG H20, W000010001

Blas ut liner etter hver endring av en spole av wire. Utfar denne prosedyren fra siden av rask montering tilkoblingspluggen fra fakkelen.
Om ngdvendig, bytt tradinnferingen av fakkelen.

Alvorlig slitasje pa tradfarer kan fare til gasslekkasje mot baksiden av brenneren.

Kontakt Rerene er konstruert for langvarig bruk. Ikke desto mindre, passering av traden far dem til & slites av, utvide boringen mer enn de tillatte
toleranser for god kontakt mellom rgret og kabelen.

Behovet for & erstatte dem blir klart nar metallet overferingsprosessen blir ustabile, alle innstillinger av arbeids parametrene gjenveerende ellers
normal.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C 15
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5.4. RESERVEDELER, KOMPONENTER

Listen nedenfor inneholder komponenter som kan veere direkte kjopes fra din lokale leverander. For andre koder, se Markedsservice.
(6-~ Vennligst referer til eksplodert visning for forhandsvisning av komponenter)

HENVISNING BETEGNELSE

W000386033 | FANS 24VDC 80X25 ANT 2
W000386037 | FRONT PANEL DIGISTEEL Il 320C
W000386039 | FRONT PANEL DIGIPULS Il 320C
W000386040 | TRANSPARENT plastdeksel
W000386041 | HJELPETRANS 200VA
W000384735 | flatkabler

W000278017 | SOLENOIDVENTIL 24V DC
W000277987 | EURO TORCH SOCKET
W000277882 | Auxilary stramforsyningen bord
W000385787 | SLA PA AV 40A

W000241668 | MALE SVEISE SOCKET
W000148911 | FEMALE SVEISE SOCKET
W000265987 | RED knapper KIT

W000277988 | Mateenhet 4 ROLLS COD150P
W000277989 | COVER UNIT OG LEVER
W000278021 | LASE UNIT HINGE

Casing :

?0003018F

1x 91605051P
2x 87000055F

00233009P

?0003019F

?0003020P

W000278021
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920002932P

920003011P

?0003012P

90003010P
9000301 3P,

20003014P

15P

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C 17
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Intern og inverter:

10904 556F

90003022P 90002891P

FO000308P

WOQ03846033
i e

—

“ZF1633357P
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Foran og bak:

WOO03B5787 .

D4081581P

W000386041

WO0003846037 CITOSTEEL
WO0D03846037 CITOPULS

1
\ \eooo727P
\90003007P
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00133110P

F0002315P

71633320F

WOOD373703

__WO0026 2987

F000038YP
20003018P

214633207P

\WO0O00148911
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5.5. SLITEDELER
Listen nedenfor inneholder bzere deler av CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C. som kan veere direkte kjopes fra din lokale leverander

W000373703 | ST@VFILTER
W000278018 | MIVE 2 skruer for ROLLER
W000277338 | VALSEADAPTER

Slitedeler for ledning guide:

PRODUKSJON
WIRE GUIDE

MELLOM WIRE
GUIDE

INPUT

WIRE GUIDE VALSE

ADAPTATOR

000305129 W000277335
STAL Plast W000277008
e s as W000277338 | W000267599 W000277334 W000277335 | W000277336
Rustfritt stal W000277333
W000305126 WO000277336
1,4/1,6 W000277009
FLUX 09/12 W000277010 W000277335
0 rtré(; 1,2/1,6 W000277333 | W000277338 | W000266330 W000277334 W000277335 | W000277336
14/1,6 W000277011 W000277336
lettmetaller 1,0/1,2 ALUKIT W000277622
1,2/1,6 ALUKIT W000277623

Mulig bruk av stalruller Alu med staltrad og belagt wire.

montering roller
Monteringen av rullene pa dekket krever en adapter Ref. W000277338.
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5.6. FEILSGKING PROSEDYRE

Vedlikehold av elektrisk utstyr ma utferes av kvalifisert personell.

ARSAKER

| L@SNINGER |

GENERATOR ER SLATT PA MENS FRONTPANELET ER OFF |

Strgm  forsyning

Sjekk stramforsyningen (til hver fase)

VISNING AV MELDINGEN EO01-ond |

Den maksimale slaende strgm til kraftkilden er overskredet

Trykk pa OK-knappen for & fierne feilen. Hvis problemet vedvarer, kan du ringe
kundestotte

VISNING AV MELDINGEN E02 inu |

Darlig anerkjennelse av kilden til makt - bare ved oppstart -.

Kontakter i feil

Pass pa at flatkabelen mellom omformeren hovedkortet og syklusen kortet er
riktig tilkoblet.

VISNING AV ME

LDINGEN E07 400 |

Upassende hovedspenning

Kontroller at nettspenningen er i +/- 20% akseptabelt utvalg av primeer
stramforsyning fra stramkilden.

VISNING AV MELDINGEN E24 SEn |

Temperatursensor i feil

Kontroller at kontakten B9 er riktig koblet til syklusen kortet (hvis ikke, er
temperaturmaling ikke utfart)
Temperatursensoren er ute av drift. Ring kundestgtte

VISNING AV MELDINGEN E25 -C |

Strgmkilde overoppheting

Ventilasjon

La generatoren kjgle ned
Feilen forsvinner av seg selv etter noen minutter
Sarg for at omformeren fan fungerer.

VISNING AV MELDINGEN E33-MEM-LIM
Denne meldingen angir at minnet er ikke lenger i drift

Funksjonsfeil under lagring av minne

Ring kundeservice.

VISNING AV MELDINGEN E43 brd |

Elektronisk bord i standard

| Ring kundeservice.

VISNING AV MELDINGEN E50 H20 |

Cooler enhet i standard

Sarg for at kjgleren enheten er godt plugget.

Sjekk kjoleenhet (Transformer, vannpumpe, ...)

Hvis ingen kjgligere maskinen brukes, mé denne parameteren i OPPSETT-
menyen.

VISNING AV MELDINGEN E63 IMO |

mekanisk problem

Trykkvalsen er for stram.
Wire Transportslangen er tilstoppet med smuss.
Lasen av mate spolen aksel er for stram.

VISNING AV MELDINGEN E65-Mot |

defekte kontakter
mekanisk problem

Strgmforsyning

Kontroller tilkoblingen av giveren bandkabelen til tradmateren motor.
Pass pa at ledningen papirmateren ikke er blokkert.

Kontroller tilkoblingen av motorens stramforsyningen.

Sjekk F2 (6A) pa den ekstra stramkortet.

VISNING AV MELDINGEN

E-71-PRO-DIA-MET-GAS |

HMI velger PROCESS-DIAMETER-METAL-GAS misligholdt

Drei velgeren for & lase opp, etter appeler le tjeneste aprés vente hvis alltid i
misligholde

VISNING AV MELDINGEN StE PUL |

Inverter ikke godt anerkjent

| Ring kundeservice

VISNING AV MELDINGEN 1-A-MAHX |

Maksimal strem fra stremkilden nadd

| Reduser tradhastighet eller bue spenning

VISNING AV MELDINGEN bPX-on |

Melding om at OK-knappen eller CANCEL-knappen holdes inne pa

uventede tidspunkt

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C

Trykk pa knappen for & lase opp, etter samtale med kundeservice hvis alltid i
standard
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| VISNING AV MELDINGEN SPEXXX |

Tradmating er alltid aktivert ufrivillig

Sjekk tradmating knappen ikke er blokkert
Kontroller tilkoblingen av denne knappen og elektronisk bord

| VISNING AV MELDINGEN LOA DPC |

Oppdatere programvare med PC aktiveres ufrivillig

Stopp og start stremkilde, etter samtale med kundeservice hvis alltid |
misligholde

| AVTREKKERFEIL

Denne meldingen blir generert nar det trekkes i avtrekkeren pa et
tidspunkt nar det ved et uhell kan fere il start av en syklus.

Trigger trekkes for strgmforsyningen er slatt pa eller under en reset pa grunn
av en feil.

| INGEN SVEISING POWER - INGEN FEILMELDINGER

Stremkabelen er ikke tilkoblet

Stramkilde svikt

Kontroller tilkoblingen av bakken band og sele tilkobling (kontroll- og
kraftkabler)

| overtrukket elektrode modus, sjekk for spenningen mellom sveiseklemmene
pa baksiden av generatoren. Hvis ingen spenning, kan du ringe kundestgtte.

I SVEISE KVALITET

feil kalibrering

Endring av lommelykt og / eller malt stripe eller emnet
Ustabil eller varierende sveising

Ustabil eller varierende sveising

Begrenset utvalg av justeringsinnstillinger

Darlig stremkilde stramforsyning

Sjekk den fine innstillingen parameter (RFP = 0)

Utfar re-kalibrering. (Kontroller riktig elektrisk kontakt pa sveisekretsen).

Pass pa at sequencer ikke er aktivert. Sjekk Hot Start og ned-skraningen.

Velg manuell modus. Begrensningen palegges av synergi kompatibilitet regler.
Hvis du bruker RC JOBB pass pa at du ikke har aktivert passord opererte sette
begrensning

Sjekk riktig tilkobling av de tre stramforsyningen faser.

ANNEN

Traden som er innstukket i det smeltede basseng eller ved kontakteret
Visning av meldingen triG nar du slar pa strammen.

Optimal buen utryddelse parametere: PR spray og post retract
vises vinduet TtriG beskjed hvis avtrekkeren er aktivert for du slar pa
sveiseapparatet

Hvis problemet vedvarer, kan du tilbake parametrene til fabrikkinnstillingene. For dette formalet, med sveiseenheten slatt av, velg Setup stilling
pa frontpanelet velgeren, og trykk pa OK-knappen og holde den nede mens du slar pa generator.

MERK

Tenk opptak arbeidsparametere forst, fordi denne operasjonen vil slette alle programmene som er lagret i minnet. Hvis tilbakestilling til
fabrikkverdiene ikke lgser problemet, kan du ringe kundestotte.
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5.7. SCHEMA ELECTRIQUE
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6 - VEDLEGG

6.1. PRESENTASJON AV SVEISEPROSESSER

For karbon og rustfritt stal CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C bruker 2 typer kort bue:
+ "Myke" eller "glatt" short arc

+ Den "dynamisk" kort bue eller «SSA».

Pulset MIG kan brukes pa alle typer metaller (stal, rustfritt stal og aluminium) med solide ledninger og noen rertrader. Det er seerlig
egnet for rustfritt stal og aluminium, som er det ideelle prosessen, eliminerer sprut og oppna utmerket ledning fusjon.

+ Kjennetegn pa stremkilden arc

Woltage
(Vs

A

u

Curngnt
{Is)

"Soft" eller "Smooth" short arc (SA) I—'

Den "myke" kortbue oppnar stor reduksjon i sveisesprut ved sveising av karbonstal, noe som resulterer i en meget betydelig reduksjon i
sluttkostnadene.

Det forbedrer utseendet av sveisestrengen takket veere forbedret fukting av den smeltede basseng.

Den "myke" kort lysbue er egnet for sveising i alle posisjoner. En gkning i tradmatingshastighet muliggjer gar inn spraybue modus uten &
hinder overgang til globular modus.

Waveform av kort buesveising prosessen

notat: Den "myke" short arc er litt mer energisk enn "speed" kort bue. Derfor kan det hende at "speed" short arc veere a foretrekke fremfor den
"myke" short arc for sveising sveert tynne ark (< 1 mm) eller for sveising penetrasjon passerer.

+
"Dynamisk" kort bue eller "Speed Short Arc" (SSA) I—'

The Speed Short Arc eller SSA gir sterre allsidighet i sveising karbon og rustfritt stal, og absorberer svingninger i sveiserens hand
bevegelser, for eksempel ved sveising i en vanskelig posisjon. Det hjelper ogsa kompensere for forskjeller i utarbeidelsen av arbeidsstykkene.

Ved a gke tradmatingshastighet, gar SA modus sgmlgst inn i SSA-modus, mens hindre globular modus
Takket veere rask bue kontroll og bruk av riktig programmering, CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C kan kunstig forlenge
Short Arc strekker seg til hayere stram, i omradet fra hastigheten kort lysbue.

24 CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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Waveform av fart korte arc sveiseprosess

Ved & eliminere det "kuleformede" bue-modus, som er kiennetegnet ved tung og klebrig sprut og hayere energi enn den korte bue,
gjer at hastigheten kort lysbue til:

Redusere mengden av forvrengninger ved haye sveisestremmer i det typiske "kuleformede” sveiseomrade
Redusere mengden av sprut i forhold til det kuleformede modus

Oppna god sveis utseende

redusere rgykutvikling sammenlignet med de vanlige modusene (opp til 25% mindre)

Oppna god avrundet penetrasjon

Aktiver sveising i alle posisjoner

4438333873

notat: CO2-programmer automatisk og utelukkende bruke "soft" short arc, og ikke gi tilgang til hastigheten kort lysbue.
Den "dynamisk" short arc er ikke egnet for CO2, sveising grunn bue ustabilitet.

NORMAL Pulsed Mig I_’

Metal overfaring i buen skjer ved avlgsning av draper forarsaket av strampulser. Mikroprosessoren beregner alle Pulsed MIG parametere for
hver ledning hastighet, for a sikre overlegen sveising og slaende resultater.

Fordelene med pulsede MIG ER:

Reduserte skjevheter ved haye sveisestrammene i de vanlige "kule" sveising og spray arc serier
Aktiverer alle sveisestillinger

Utmerket fusjon av rustfritt stal og aluminium ledninger

Nesten komplett eliminering av sprut og dermed av ferdigstilling

god perle utseende

Redusert rgykutvikling sammenlignet med vanlige metoder og selv-speed kort buen (opp til 50% mindre);

Pulserende CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C programmer for rustfritt stal eliminere liten sprut som kan oppsta pa tynne ark ved
sveert lave matehastigheter. Disse "baller" er forarsaket av lett sprayting av metallet ved tidspunktet for drapelasningen. Omfanget av dette
fenomenet er avhengig av type og opprinnelse av ledningene.

+ o+ + + o+

Disse programmene for rustfritt stal har gjennomgatt forbedringer for drift ved lave strammer og ekt fleksibilitet i bruk for tynnplate sveising
ved hjelp av pulset MIG-metoden.

Gode resultater for sveising av tynne rustfrie stalplater (1 mm) oppnas ved hjelp av pulserende mig-metoden med @ 1 mm wire i M12 eller
M11 skjold (gjennomsnittlig 30a er akseptabelt).

Utseendet av ledd bearbeidede bruker CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS lIl 320C er av en kvalitet som er sammenlignbar med det som
oppnas ved TIG-sveising.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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6.2. AVANSERT SVEISING SYKLUS

2- Trinns syklus

Ved a trykke pa avtrekkeren aktiveres tradmating og pre-gass og slar pa sveisestrgm .. Frigjgring av avtrekkeren bevirker at sveise & stoppe.

The Hot Start-syklusen er validert av de THS = OFF parameter i den generelle Cycle menyen i SETUP. Den gjer det mulig & starte
sveisingen med en strgmtopp som muliggjer slaende.
Den nedover-bakke gjer det mulig for sveisestrengen finish med et synkende niva av sveising.

i kg

Wire hastighet
+THS ~
i N v _8_»_
I@){% : ; THS |

cuns | Buelengde 3

b O

e ol

4- Trinns syklus

Trekke utigse den forste gangen aktiverer pre-gass, etterfulgt av Hot Start. Slippe trigger starter sveisingen.

Hvis HOT START ikke er aktiv, vil sveise starte umiddelbart etter pre-gass. | et slikt tilfelle vil slippe avirekkeren (andre trinn) ikke har noen effekt, og
sveisesyklusen vil fortsette.

Ved a trykke pa avtrekkeren i sveisefasen (tredje trinn) muliggjer styring av varigheten av de nedover helling og anti-krater funksjoner, i henhold til den
forhandsprogrammerte forsinkelse.

Hvis det ikke er down-skraningen, slippe avtrekkeren vil umiddelbart ga inn i post-gass (som programmert i Setup).

| 4-trinns modus (4T), slippe avtrekkeren stopper anti-krateret funksjonen hvis skraningen ned er AKTIVERT.
Hvis skraningen ned er deaktivert, vil slippe avtrekkeren stoppe POST-GAS.

w L. E T
L | | £ B = s
| JU k= N
o -

\ } i E :‘ :
GO, ' Co vkl
S . ! : ‘ !I.)S:

|
| -1HS
H
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Spot syklus

Ved & trykke pa avtrekkeren aktiveres tradmating og pre-gass og slar pa sveisestremmen. Frigjgring av avtrekkeren bevirker at sveise a stoppe.

Justering av Hot Start, er ned skraningen og sequencer innstillinger deaktivert. Ved slutten av den flekk tidsforsinkelse, sveising stopper.
hE-Y B

“ 8>

c
<
o

i ; ;
i : ;
I ;i

PG ) 1 PoG

Den sequencer er validert av parameteren « tSE # OFF » i bestemt syklus menyen i SETUP.

Sequencer syklus

For & fa tilgang til den:

Den « tSE » parameter vises i « CYCLE » menyen. Sett denne parameteren til en verdi mellom 0 0g 9.9 s
tSE : Varighet av to plataer hvis # OFF

ISE : andre niva stram et s% av farste niva

Kun tilgjengelig i synergisk modus, 2T syklus, eller 4T syklus

{

‘ : .
' ! '
! i '
! i '
i '

PG \ PoG

> < ,

Fin innstilling (parameter justerbar i « rFP» syklus oppsettmenyen) :

| pulsert sveising, den fin-innstillingsfunksjonen gjer det mulig & optimalisere det sted drapelgsningen i samsvar med variasjonen i blandingene som

anvendes ledninger og sveisegassene.
Nar fin sprut som kan forholde seg til arbeidsstykket er observert i buen, ma finjustere innstillingen endres mot negative verdier.
Hvis store draper overfares ved buen, ma finjustere innstilling endres mot positive verdier.

| Smooth modus (kortbue), senke den finjustere innstilling gjer det mulig & oppna en mer dynamisk overfaringsmodus og muligheten for sveising, mens

den energi fares til sveisebadet reduseres ved & forkorte den buelengde.
En hayere finjustere innstillingen farer til en gkning i buelengde. En mer dynamisk lysbue letter sveising i alle stillinger, men har den ulempe at den
forarsaker mer sprut

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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PR-spray eller wire skarphet
Enden av sveisesykluser kan modifiseres for & hindre dannelsen av en ball ved enden av ledningen. Denne ledningen drift produserer nesten
perfekt restriking. Den valgte lasningen bestar i & injisere en stramtopp ved slutten av syklusen, noe som farer til at kabelende il & bli spiss.

notat: Denne strom topp ved slutten av syklusen er ikke alltid @nskelig. For eksempel, ndr sammensveising av tynne metallplater, kan en slik denne
mekanismen fare til et krater.

6.3. LISTE OVER SYNERGIER

0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

M21 M21 M21 M21

M14 M14 M14 M14

FeSG112 M20 M20 M20 M20
/ 11 11 11

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AISi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg3 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro SI / C1 C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1

SD ZN / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / 11 11
MCW : / / M21 M21

SD 200
BCW: / / / M21
SD 400 / / / 11
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

M21 M21 M21 M21

Fe SG 1/2 M14 M14 M14 M14

M20 M20 M20 M20

/ M12 M12 M12

CrNi / M12 M12 M12

/ M11 M11 M11

28 CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2 mm
/ M21 M21 M21
Fe SG 1/2 / M14 M14 M14
/ M20 M20 M20
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AISi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg 3 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro SI / / C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1
MCW
SD 200 / / / M21
BCW
SD 400 / / / M21
| NOTAT: For andre synergier, kan du kontakte var handlefrihet
GAZ TABELL
Beskrivelse pa stramkilde Gaz navn
C0O2 11
Ar(82%) / CO2(18%) M21
Ar(92%) / CO2(8%) M20
Ar/CO2/02 M14
Ar/CO2/H2 M11
Ar(98%) / CO2(2%) M12
Ar/He/CO2 M12
Ar C1
WIRETABELL
Beskrivelse pa stremkilde Wire navn Wire navn
Steel Solid wire Nertalic G2 Filcord D
Fe SG 1/2 Filcord Filcord E
Solid wire galva Filcord C Starmag
Solid trad galva Filcord ZN
Filinox
CrNi Stainless steel solid wire Filinox 307
Filinox 308 Lsi
Filinox 316 Lsi
AISi Filalu AISi5
Al Aluminium solid wire Filalu Al 99,5
AlMg3 Filalu AIMg3
AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5
AlMgb Copper Silicium solid wire Filalu AIMg5
CuproSi Copper AI\lAJ/?r]énlum solid Ficord CuSi
CuproAl Steel Solid wire Filcord 46
BCW Basic core wire SAFDUAL
MCW Metal core wire STEEL CORED
RCW Rutil core wire INOXCORED
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1 - ALGEMENE INFORMATIE

1.1. OVERZICHT VAN HET SYSTEEM

CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Ill 320C is een systeem waarmee handmatig kan worden gelast. Het systeem biedt de volgende
mogelijkheden:

+ MIG-/MAG-lassen met korte boog, snelle korte boog, sproeiboog en normale pulsmodus (afhankelijk van CITOPULS) met een
stroomsterkte van 15 tot 320 A;

+ Verschillende soorten lasdraden:
= Staal, roestvrij staal, aluminium en speciale draden;
= Enkelvoudige en gevulde draden;
= Diameters van 0,6, 0,8, 1,0 en 1,2 mm;

+ Lassen met gecoate elektroden.

1.2. ONDERDELEN VAN DE LASSET

De lasset bestaat uit 4 hoofdonderdelen:

1 - Voedingsbron met primaire kabel (5 m) en aardstirp (5 m);
2 - Werkplaatstrolley (optioneel);

3 - Universele trolley (optioneel);

4 - Koelsysteem (optioneel).

Alle onderdelen dienen afzonderlijk te worden besteld en worden afzonderlijk geleverd.
Opties die tegelijkertijd met de lasset worden besteld, worden afzonderlijk geleverd. Raadpleeg de instructies die bij de optionele
onderdelen worden geleverd voor meer informatie over de installatie ervan.

WAARSCHUWING:
De kunststof handgrepen zijn niet bedoeld om het systeem op te tillen. De stabiliteit van het systeem wordt alleen gegarandeerd bij
een maximale hellinghoek van 10°.
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1.3. TECHNISCHE SPECIFICATIES VAN DE VOEDINGSBRONNEN

| CITOSTEEL Ill 320C - W000385052 | CITOPULS Ill 320C - W000385051

Primaire zijde

Primaire voeding 400 V +/- 20% 400 V +/- 20%
Frequentie van de primaire voeding 50/60 Hz 50/60 Hz
Effectief stroomverbruik door primaire voeding 12A 12A
Maximaal stroomverbruik door primaire voeding 18,7 A 18,7 A
Primaire zekering 20 A Gg 20 A Gg
Maximaal schijnbaar vermogen 13,1 kVA 13,1 kVA
Maximaal actief vermogen 12,1 KW 12,1 KW
Actief vermogen in stand-bymodus 50 W 50 W
Efficiéntie bij maximale stroomsterkte 0,87 0,87
Vermogensfactor bij maximale stroomsterkte 0,92 0,92
Cos Phi 0,99 0,99
Secundaire zijde

Geen belastingsspanning (volgens norm) 74V 74V
Max. lasvermogen (MIG) 10 V/50 V 10V/50 V
Max. lasvermogen (MMA) 15A/320 A 15A320 A
Arbeidscyclus bij 100% (10 min. bij 40 °C) 220A 220A
Arbeidscyclus bij 60% (6 min. bij 40 °C) 280A 280A
Arbeidscyclus bij maximale stroomsterkte op 40 °C 320A 320A
Draadaanvoer

Rollenplaat 4 rollen
Draadaanvoersnelheid 0,5-25,0 m/min.

Bruikbare draaddiameter 0,6 tot 1,2 mm

Gewicht, type en maat van katrol 300 mm

Maximale gasdruk 6 bar

Overige

Afmetingen (I x b x h) 755 x 300 x 523 mm

Gewicht 28 kg

Bedrijfstemperatuur -10°Ctot40 °C
Opslagtemperatuur -20 °C tot +55 °C
Toortsaansluiting "Europees type"
Beschermingsklasse IP 23

Isolatieklasse H

Norm 60974-1, 60974-5, 60974-10

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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WAARSCHUWING: Deze voedingsbron kan niet worden gebruikt tijdens regen- en sneeuwbuien. De voedingsbron kan buiten
worden opgeslagen, maar kan niet zonder bescherming worden gebruikt in de regen.

A Generatorrecommended according to the welding current

600
500
400
300
200

100

20 30 40 50 60 70 75

KVA
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2 - STARTEN
2.1. ALGEMENE BESCHRIJVING VAN DE VOEDINGSBRON

De voedingsbron bestaat uit de volgende onderdelen:

Display aan voorzijde

Europese aansluiting voor toorts

Extra aansluiting voor toorts met 2 potentiometers
Aansluiting voor aardingskabel en omgekeerde polariteit
Beschermkap voor draadaanvoer

Katrolas, as, moer

Gasspoelknop

Draadaanvoerknop

Draadaanvoermotor

OO N O WN =
I A SO S TR B

2.2. ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN VOOR HET LICHTNET

De CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Ill 320C is een 3-fasige lasset van 400 V. Wanneer uw lichtnet aan de eisen voldoet, kunt u de stekker voor 3 fasen
en aarde aan het uiteinde van de stroomkabel aansluiten.

WAARSCHUWING: Dit systeem voldoet aan 61000-3-11 en IEC 61000-3-12 wanneer de impedantie van het openbare
laagspanningssysteem op het aansluitpunt lager is dan 33 mQ. In dat geval kan het systeem op het openbare laagspanningssysteem
worden aangesloten. De installateur of gebruiker van de apparatuur is verantwoordelijk voor de zorg dat de impedantie van het

WAARSCHUWING: Deze apparatuur uit klasse A is niet bedoeld voor gebruik in woonomgevingen waar de stroom afkomstig is van
het openbare laagspanningssysteem. Vanwege de geleide en uitgestraalde verstoringen kunnen er mogelijk problemen optreden ten
aanzien van de elektromagnetische compatibiliteit op deze locaties.

systeem aan de impedantiebeperkingen voldoet. Raadpleeg eventueel de netwerkbeheerder voor meer informatie.

2.3. KEUZE UIT VERBRUIKSARTIKELEN

Voor booglassen is een lasdraad van een geschikt type en met een geschikte diameter nodig. Ook moet een geschikt gas worden gebruikt. Raadpleeg de
tabel met gassen en synergién in
alinea 6.3.
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WAARSCHUWING:
De volgende draden worden gebruikt met omgekeerde polariteit: SD ZN = SAFDUAL ZN.

2.4. DE LASDRAAD PLAATSEN

Ga als volgt te werk om de lasdraad te plaatsen:

Schakel de voedingsbron uit;

Open de kap van de draadaanvoer (5) en zorg dat hij niet kan dichtklappen;

Maak de moer van de katrolas (6) los;

Plaats de katrol op de as; Zorg dat de paspen van de as (6) zich op de juiste positie bevindt;
Plaats de moer (6) terug op de as en draai hem in de richting die is aangegeven met een pijl;
Laat de hendel van de draadaanvoer (9) zakken, zodat de rollen worden gedeblokkeerd;
Haal het einde van de draad van de katrol en snijd het vervormde eindstuk af;

Trek de eerste 15 centimeter van de draad recht;

Plaats de draad via de inlaatgeleider van de plaat;

Laat de rollen (9) zakken en til de hendel op om ze te blokkeren;

Pas de druk van de rollen op de draad aan om de juiste spanning te realiseren.

Draadaanvoer

De draadaanvoerknop (8) zorgt dat de draad in de toorts wordt aangevoerd. De draad zal eerst een seconde op minimumsnelheid worden
aangevoerd. Daarna neemt de snelheid geleidelijk aan toe tot de ingestelde draadsnelheid is bereikt. De maximumsnelheid is 12 meter per
minuut. U kunt deze instellingen op elk gewenst moment wijzigen; de snelheid wordt op het display getoond.

De draad door de toorts voeren
Houd de draadaanvoerknop (8) ingedrukt;
U kunt de draadsnelheid aanpassen via de knop op het paneel aan de voorzijde.

De gasleiding vullen of het gasdebiet aanpassen
Druk op de gasspoelknop (9).

2.5. SLIJTDELEN VAN DE DRAADAANVOER

De slijtdelen van de draadaanvoer, het onderdeel dat de lasdraad moet geleiden en aanvoeren, moeten worden aangepast aan het type en de
diameter van de gebruikte lasdraad. Slijtage van deze onderdelen kan van invioed zijn op de lasresultaten. U moet ze daarom regelmatig
vervangen.

Raadpleeg alinea 5.5 voor hulp bij het kiezen van slijtende onderdelen voor de draadaanvoer.

2.6. DE TOORTS AANSLUITEN

Sluit de MIG-lastoorts aan de voorzijde van de draadaanvoer aan. Controleer echter eerst of de draadaanvoer is voorzien van de juiste slijtdelen
voor de gebruikte lasdraad.

Raadpleeg de instructies bij de lastoorts voor meer informatie.

2.7. AANSLUITING VOOR DE GASINLAAT

De gasinlaat bevindt zich aan de achterkant van de voedingsbron. Sluit hem gewoon aan op de uitgang voor de drukregeling van de gasfles.
+ Plaats de gasfles achter de voedingsbron op de trolley en maak hem vast met een riempje;

+ Open de kraan van de gasfles iets, zodat aanwezige onzuiverheden kunnen ontsnappen. Draai de kraan daarna weer dicht;

+ Bevestig de drukregelaar/debietmeter;

+ Draai de gasfles open.

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

WAARSCHUWING:
Gebruik het veiligheidsriempje om de gasfles goed op de trolley te bevestigen.

2.8. INSCHAKELEN

1 De hoofdschakelaar bevindt zich aan de achterkant van de voedingsbron.
Druk de schakelaar in om het systeem in te schakelen.

0 @3 NB: Zit nooit aan de schakelaar tijdens een lascyclus.

De voedingsbron toont tijdens elke opstartcyclus de softwareversie en de voedingsbron.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C



NL

3 - GEBRUIKSAANWIJZING
3.1. FUNCTIES VAN HET DISPLAY AAN DE VOORZIJDE

o (" - ____ [N
|..n° Q () m E

'

OERLIKON o 25 1

SETUP « & / o1.2

Ar82/C0:218 Fe SG 1/2
Argz/c0:28 @ cusie % ®RCW
Ar/COz/0:z ® Cufll @
Co: ® AlMg5 @
Ar/COz /Hz ® Al Mg 3.5 @
ArS8/CO22 ® ®Ar Alsi®

Ar/He/COz

Display links: spanning; Display rechts: III
stroomsterkte/draadaanvoersnelheid/draaddikte

Display voor het selecteren van de lasmodus III
Keuzeknop voor de lasmodus/knop voor het annuleren van de IZI
programmamodus

Keuzeknoppen voor het lasproces III

Indicator voor meeteenheid van getoonde waarden (voorlassen, lassen III
en nalassen)

Ledlampje voor programmamodus Izl

Spanningsconfiguratie en navigatie

Knop voor stroomsterkte, draadaanvoersnelheid, dikte van metaalplaten
en navigatie

Controlelampjes voor stroomsterkte, draadaanvoersnelheid en dikte van Izl

metaalplaten
Keuzeknop voor display en programmabeheer
Keuzeknop voor type gas, draaddiameter en type lasdraad IEI
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3.2. DE VOEDINGSBRON KALIBREREN

10

WAARSCHUWING:
Wanneer u het systeem voor de eerste keer inschakelt, kunt u niet om de kalibratiestap heen. Deze stap is vereist om

kwalitatieve lasresultaten te behalen. Herhaal de stap wanneer u de polariteit omkeert.

Stap 1: Draai de knop voor de draaddiameter naar "SETUP" en druk op "OK" om het scherm "COnFIG" te openen;
Stap 2: Selecteer met behulp van de knop links de parameter "CaL". Selecteer vervolgens met de knop rechts "On";
Stap 3: Druk op het display op "OK". Het display toont nu "triGEr";

Stap 4: Verwijder de punt van de toorts;

Stap 5: Snijd de draad door;

Stap 6: Plaats het onderdeel op de contactbuis;

Stap 7: Haal de trekker over;

Stap 8: Het display toont nu de waarde "L" (inductie van de kabel);

Stap 9: Druk op de knop rechts om de waarde "R" (weerstand van de kabel) te bekijken;

Stap 10: Sluit de configuratieprocedure af.

3.3. DISPLAY EN GEBRUIK

3.3.1. Synergiemodus

De getoonde waarden voor de stroomsterkte, spanning en dikte van elke draadaanvoerinstelling zijn uitsluitend ter informatie. Ze komen overeen
met waarden die onder bepaalde bedieningsomstandigheden zijn gemeten, zoals de positie, lengte van het uiteinde (vlak lassen, stomplassen).
De getoonde waarden voor stroomsterkte en spanning komen overeen met de gemiddelde gemeten waarden en kunnen afwijken van de
theoretische waarden.

Ledlampje voor programmamodus:

= UIT: Instructies voorafgaand aan het lassen;

= AAN: Weergave van meetwaarden (gemiddelde waarden);
= Knipperen: Metingen tijdens het lassen.

De draad en diameter, het gas en het lasproces selecteren

Selecteer het type draad, de draaddiameter, het gebruikte gas en het lasproces door aan de juiste knop te draaien.
Het gekozen materiaal bepaalt welke waarden er beschikbaar zijn voor de diameter, het type gas en de processen.
Wanneer er geen synergie aanwezig is, toont het display '"nOt SYn","GAS SYn", "DIA SYn" OF "PrO SYn".

De lasmodus, booglengte en voorlasmodus selecteren
Druk op de "Terug"-knop (3) om de lasmodus 2T, 4T, "spot", "synergic" of "manual” te kiezen. U kunt de booglengte aanpassen met de linkerknop
(7) en de voorlasinstellingen met de rechterknop (8). Druk op "OK" (10) om een voorinstelling voor het voorlassen te openen.

3.3.2. Handmatige modus
In deze modus is het lasapparaat niet actief. U kunt de parameters voor de draadsnelheid, boogspanning en fijninstellingen aanpassen.
In deze modus wordt alleen de waarde voor de draadaanvoersnelheid getoond.

3.3.3. De configuratiemodus

Het configuratiescherm openen:

Het configuratiescherm kan alleen worden geopend wanneer er geen laswerkzaamheden worden uitgevoerd. U kunt het scherm openen door de
keuzeknop voor de draaddiameter op het display in stand 1 te zetten.

Het scherm bestaat uit twee vervolgkeuzemenu's:

"CYCLE" > Hier kunt u de fasen van een cyclus instellen. Raadpleeg alinea 6.2 voor meer informatie.

"COnFIG" - Hier kunt u de voedingsbron configureren.

De configuratie aanpassen:

Open het configuratiescherm, selecteer "CYCLE" of "CONFIG" en druk op "OK";(10)
Draai aan de linkerknop om door de beschikbare parameters te bladeren;

Draai aan de rechterknop om de waarden in te stellen;

Start nog niet met lassen. Alle wijzigingen worden nu opgeslagen in het actieve menu.
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Lijst met parameters die toegankelijk zijn in het menu "CONFIG"

Dllisnr:::y Display rechts Stap Standaard Beschrijving
Configuratie voor de waterkoeler. Drie mogelijke statussen:
- On: Gedwongen actief - de waterkoeler wordt altijd geactiveerd;

GrE On -:OFF — Aut Aut - OFF: Gedwongen inactief - de waterkoeler is altijd uitgeschakeld;

- Aut: Automatische modus - de waterkoeler wordt ingeschakeld wanneer dat
nodig is.
Beveiliging van de waterkoeler. Drie mogelijke statussen:
- NC: Normaal gesloten;
ScU nc —no - OFF UIT - NO: Normaal open;
- OFF: Inactief.
Weergegeven eenheid voor draadsnelheid en -dikte:
Unit US-CE CE - VS: inch-eenheid
- CE: metereenheid
001 Inschakeltijd van de trigger voor het oproepen van een programma (alleen in 4T-
CPt OFF-0,01-1,00 séc 0,30 lasmodus).
' Kan alleen worden gebruikt voor de lasprogramma's 50 t/m 99.

PGM no - yES No Programmabeheer inschakelen/uitschakelen
Aanpassing van beschikbare bereik voor de volgende parameters:

PGA OFF - 000 — 020 % 1% UIT draadaanvoersnelhejd, boogspanning, boogdynamiek, fijninstellingen voor pulsen. Kan
alleen worden gebruikt wanneer het programmabeheer is ingeschakeld en de
programma's zijn geblokkeerd.

Selecteer aanpassing Draadsnelheid en boogspanning:
Adj Loc—1C Loc - Loc: Lokaal op de stroombron
- 1C: afstandsbediening of toorts potentiometer
CAL OFF - On OFF Kalibratie van toorts en aardkabel
L 0-50 1uH 14 Instelling/weergave van kabel
r 0-50 1Q 8 Instelling/weergave van kabelweerstand

SoF no - yES No Software-updatemodus.

Fabrieksgegevens opnieuw instellen. Wanneer u op "Yes" drukt, worden de

FAC no-yES No fabrieksinstellingen voor de parameters opnieuw ingesteld wanneer u het
configuratiemenu afsluit.

Lijst met parameters die toegankelijk zijn in het menu "CYCLE"
DlliSnFIJ::y Display rechts Stap Standaard Beschrijving
Pt 0.05-10.0 0.1 sec. 05 Spo?ltij'd. De inst"elling:en voor war|r|ne start:' stroomafname en reeksen kunnen niet worden
gewijzigd in de "Spot"-modus en "Manual"-modus.
PrG 0,00 - 10,0 0,1 sec. 0,5 Gastoevoertijd.
tHS OFF -00.1 -10.0 0,1 sec. 0,1 Tijd voor warme start.

THS -70-70 1% 30 Stroom voor warme start (draadaanvoersnelheid). X% + de lasstroom.

UHS -=70-70 1% 0 Spanning voor warme start. X% =+ de boogspanning.

dYn 58 : 58 1% 0 Fijninstelling van korte boog.

rFP ;8 I ;8 1% 0 Fijninstelling van pulsmodus.

dyA 00-100 1 50 Dynamiek voor boogontsteking bij elektrode.

tSE OFF -0.01 -2.50 0,01s OFF Reekstijd (alleen in synergiemodus).
ISE --90 + 90 1% 30 Stroomniveau voor reeks. X% =+ de lasstroom.
dst OFF - 00.1 -05.0 0,1 sec. OFF Stroomafnametijd.

DdSI --70-00,0 1% - 30 Stroom voor stroomafnametijd (draadaanvoersnelheid). X% + de lasstroom.

dSu -70-70 1% 0 Spanning voor stroomafnametijd. X% =+ de boogspanning.

Pr_ 0,00 - 0,20 0,01s 0,05 Anti-hechtingstijd
PrS No - Yes No Inschakeling van Pr-Spray.
PoG 00,0-10,0 0,05s 0,05 Gasafnametijd.

3.3.4. Programmabeheer

Met de CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C kunt u maximaal 99 lasprogramma's aanmaken, opslaan en bewerken via het
display. Programma'’s worden opgeslagen onder een nummer van 00 tot 99. U kunt de functie inschakelen door de parameter "PGM"

in het menu "CONFIG" op "YES" te zetten.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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In beide statussen (programmabeheermodus in- of uitgeschakeld) is "P00" het actieve programma. Wanneer de voedingsbron in dit
programma actief is, is het ledlampje "JOB" uitgeschakeld. In deze modus zijn alle parameters toegankelijk. Daarom wordt deze
modus gebruikt om programma's in te stellen.

Wanneer deze programma's actief zijn, gaat het ledlampje "JOB" branden. De parameters voor het lasproces, de draaddiameter en
gas en metaal zijn in deze modus niet beschikbaar.
Wanneer een geselecteerd programma is gewijzigd, gaat het ledlampje "JOB" knipperen.

Een programma maken en opslaan:
In dit deel van de handleiding leest u hoe u een lasprogramma kunt maken, wijzigen en opslaan. Het menu dat voor deze functies
wordt gebruikt, wordt hieronder weergegeven.

1) Schakel de modus voor programmabeheer in via "SETUP" = "PGM" = "YES". Schakel daarna de configuratiemodus uit;
2)  Stel uw programma in door de parameters te wijzigen. Druk daarna lang op "OK";
3)  Het scherm ziet er als volgt uit:

NL
Programma's in geheugenpositie P01 tot P99 worden alleen opgeslagen wanneer de programmabeheermodus is ingeschakeld. ﬁ

Functie selecteren:

i Programmanummer
rEC: Programma selecteren (P01 t/m
opslaan P99)

Ld: Programma openen

cod: P00: Programmamodus

annuleren

Actie wordt
gevalideerd

Actie wordt ‘ I !

geannuleerd

NB: De CITOSTEEL Ill 320C / CITOPULS Il 320C heeft een mogelijkheid om het programmamenu te vergrendelen. Deze functie is beschikbaar op het
programmascherm en bevindt zich onder de optie "Cod".
Wanneer een vergrendelingscode is ingevoerd, moet deze worden genoteerd om de functie weer uit te schakelen.

3.3.5. Programma's openen met de trekker

Met deze functie kunt u 2 tot 10 programma's aan elkaar koppelen. De functie is alleen beschikbaar in de 4T-lasmodus. Bovendien moet de modus voor
programmabeheer actief zijn.

Programma's schakelen:
De functie om programma's te openen werkt voor de programma's P50 t/m P99 en per tientallengroep:
= P50->P59; P60->P69; P7T0->P79; P80->P89; P90->P99

Selecteer eerst het programma waarmee u de reeks wilt beginnen. Wanneer u vervolgens tijdens het lassen op de trekker drukt, wordt het volgende

programma geactiveerd.
U kunt minder dan 10 programma's koppelen door in het programma aan het einde van de lus een andere parameter (bijv. voor de synergiemodus of

lascyclus) te plaatsen.
U kunt de tijd voor het indrukken van de trekker en de bijbehorende overschakeling naar een ander programma als volgt configureren: "SETUP" > "CPT" -
voer een waarde in van 1 tot 100 = sluit het menu "SETUP".

Voorbeeld: Een programmalijst maken met de programma's P50 t/m P56 (6 programma's).
1) Kies in programma P56 een andere lascyclus of synergie dan in P55 om de keten te beéindigen;
2)  Selecteer programma P50 (het programma waarmee u de lascyclus wilt starten);
3) Start de lascyclus;
4)  Elke keer wanneer u op de trekker drukt, wijzigt het programma in de voedingsbron. Dit gaat door totdat programma P55 is bereikt. Wanneer het
einde van de reeks is bereikt, start de voedingsbron weer bij P50.
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4 - OPTIES EN ACCESSOIRES

1 - KOELSYSTEEM (op verzoek verkrijgbaar)

2 - AFSTANDSBEDIENING "RC SIMPLE"
Catalogusnummer W000275904

Functies van de afstandsbediening:
Draadsnelheid aanpassen tijdens lassen en einde van lascyclus;
Boogspanning aanpassen tijdens lassen en einde van lascyclus.

3 - TROLLEY II - NIEUWE VERSIE
Catalogusnummer W000383000

Maakt het mogelijk om de voedingsbron door de werkplaats te rijden.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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4 - UNIVERSELE TROLLEY
Catalogusnummer W000375730

Maakt het mogelijk om de voedingsbron door de werkplaats te rijden.

STANDAARDTOORTS

W000345091 CITORCHM 3413 M
W000345092 CITORCHM 3414 M
W000345093 CITORCHM 3415 M
W000345097 CITORCHM 4413 M
W000345098 CITORCHM 4414 M
W000345099 CITORCHM 4415M

WATERGEKOELDE TOORTSEN (alleen te gebruiken in combinatie met optionele waterkoeler)

W000345094
W000345095
W000345096

W000345100
W000345101
W000345102

W000274868
W000274869
W000274870

CITORCHM 341W 3 M
CITORCHM 341W 4 M
CITORCHM 341W 5 M

CITORCHM 441W 3 M
CITORCHM 441W 4 M
CITORCHM 441W 5 M

CITORCH M 450W 3 M
CITORCH M 450W 4 M
CITORCH M 450W 5 M

TOORTS MET POTENTIOMETER

W000345118
W000345120
W000345122

14

CITORCH MP 341 4M

CITORCH MP 341W 4M
CITORCH MP 441W 4M
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5- ONDERHOUD

5.1 ALGEMEEN

Inspecteer twee keer per jaar, afhankelijk van het gebruik van het apparaat, de volgende zaken:
= Hoe schoon de voedingsbron is;
= De aansluitingen voor stroom en gas.

WAARSCHUWING:

Voer nooit reinigingswerkzaamheden of reparaties uit in het apparaat voordat u zeker weet dat het helemaal is ontkoppeld van
het lichtnet.

Verwijder de panelen van de generator en verwijder stof en metalen deeltjes die zich tussen de magnetische circuits en de
wikkelingen van de transformator hebben verzameld met behulp van een stofzuiger.

fi Werkzaamheden moeten worden uitgevoerd met een plastic punt om schade aan de isolatie van de wikkelingen te voorkomen.

Controleer steeds wanneer u het product start en voordat u de klantenservice belt voor technische service of:

De voedingsklemmen goed zijn vastgedraaid;

De geselecteerde netspanning klopt;

Er voldoende gas wordt aangevoerd;

De draad van het juiste type en met de juiste diameter is;
In welke staat de toorts zich bevindt.

434838

TWEE KEER PER JAAR

= Kalibreer de stroom- en spanningsinstellingen;

= Controleer de elektrische aansluitingen voor de stroom-, regel- en voedingscircuits;
= Controleer de staat van de isolatie, kabels, aansluitingen en leidingen;

= Reinig het apparaat onder hoge druk.

5.2 ROLLEN EN GELEIDERS

Deze accessoires hebben onder gewone omstandigheden een lange levensduur voordat ze moeten worden vervangen.
Soms kan echter na gebruik overmatige slijtage of verstopping optreden als gevolg van afzettingen.

Houd de draadaanvoerplaat schoon om dergelijke schadelijke effecten tot een minimum te beperken.

De motorreductor vereist geen onderhoud.

5.3 TOORTS

Controleer regelmatig of de aansluitingen van de voedingsbron goed zijn vastgedraaid. Mechanische stress als gevolg van thermische schokken
kan ertoe leiden dat sommige onderdelen van de toorts losraken. Het gaat daarbij vooral om:

=  De contactbuis;

=  De coaxkabel;

=  Het mondstuk van de toorts;

=  De snelkoppeling.

Controleer of de pakking van de gasinlaat in goede staat is.
Verwijder spatten tussen de contactbuis en het mondstuk en tussen het mondstuk en de "rok".
U kunt spatten eenvoudig verwijderen wanneer u de procedure regelmatig uitvoert.

Gebruik geen harde gereedschappen die het opperviak van deze onderdelen kunnen beschadigen en ertoe kunnen leiden dat de spatten eraan
hechten.

=  SPRAYMIG SIB, W000011093;
=  SPRAYMIG H20, W000010001.

Blaas de voering schoon nadat u een katrol hebt vervangen. Voer deze procedure uit vanaf de zijkant van de snelkoppeling voor de toorts.

Vervang de inlaatgeleider op de toorts zo nodig.

Ernstige beschadigingen aan de geleider kunnen ertoe leiden dat gas naar de achterkant van de toorts lekt.

De contactbuizen zijn speciaal ontwikkeld voor langdurig gebruik. Ze slijten echter doordat de lasdraad ze passeert, waardoor de opening groter kan
worden dan is toegestaan voor goed contact tussen de buis en de draad.

Ze moeten worden vervangen wanneer de doorvoer instabiel wordt terwijl er geen wijzigingen in de parameters zijn doorgevoerd.
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5.4 RESERVEONDERDELEN
De onderstaande lijst bevat de onderdelen die u rechtstreeks kunt kopen bij een lokale aanbieder. Raadpleeg de aftersalesservice voor andere codes.
(e~ Raadpleeg de perspectieftekening voor een voorbeeld van alle onderdelen.)

CATALOGUSNUMMER NAAM
W000386033 VENTILATOREN, 24 V(GELIJKSTROOM), 80 X 25 - 2 STUKS
\W000386037 PANEEL DIGISTEEL Il 320C
W000386039 PANEEL DIGIPULS Il 320C
W000386040 DOORZICHTIGE KAP VAN KUNSTSTOF
W000386041 HULPTRANSFORMATOR, 200 VA
W000384735 LINTKABELS
W000278017 MAGNEETKLEP, 24 V (GELIJKSTROOM)
W000277987 EUROPESE TOORTSAANSLUITING
W000277882 PRINTPLAAT VOOR HULPVOEDING
\W000385787 AAN-/UITKNOP, 40 A
\W000241668 LASAANSLUITING, MANNELIJK
W000148911 LASAANSLUITING, VROUWELIJK
W000265987 SET MET ROOD KNOPPEN
W000277988 AANVOEREENHEID, 4 ROLLEN (COD150P)
W000277989 KAP EN HENDEL
W000278021 SCHARNIER VAN BORGSYSTEEM

Behuizing:
20003018P
Ix ?1605051P
2% 87000055P
00233009P
20003019P
20003020P
WO000D278021
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?0002932P

2000301 1P

?0003012P

?0003010P
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Intern en omvormer:

91633326P
10904556P - 91633175P
Z 00161 =

?1633352P

WO0002/7988
\ L

?0003022P

9?0002843P
20000308P

W000386033 (R
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Voor- en achterkant:

00133110P
50002315P
WO00385787 . I %
L # ﬂ --éi -

il o D @’ _ W000278017
04081581P . :  91633320P
-\""-H.\_\_\_ o i

W000386041 @ r : dos @ i
W000373703
il
- "-F--. 1
L]
8
B

WOO00386037 CITOSTEEL
wWOD0384603% CITOPULS

_ WO0026 53987

70000387P
F0003018F

214633207P

|
\ \pooo727P

"""""""" " \eooosoozp \W000148911
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5.5 SLIUTDELEN
De onderstaande lijst bevat de slijtdelen van de CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS 111 320C. Deze zijn te koop bij lokale aanbieders.

CATALOGUSNUMMER NAAM

W000373703 STOFFILTER

W000278018 SET VAN 2 SCHROEVEN VOOR ROL
W000277338 ROLADAPTER

Slijtdelen voor de draadaanvoer

INVOER- UITVOER-
GELEIDER = ADAPTATOR ROL TUSSENGELEIDER GELEIDER
0,6/0,8 W000305125
STAAL Kunststof W000277008 W000277335
Roestvrij unststo W000277338 | W000267599 W000277334 W000277335 | WO000277336
W000277333
STAAL W000305126 W000277336
14/16 W000277009
0,912 W000277010 W000277335
12116 | WO000277333 | WO000277338 | W000266330 W000277334 W000277335 | WO000277336
14116 W000277011 W000277336
LICHTE 1,012 ALUKIT W000277622
LEGERINGEN [IERIIG ALUKIT W000277623

Mogelijk gebruik van staalrollen ALU met staaldraad en gecoate draad.

Rollen bevestigen
Voor het bevestigen van de rollen is een adapter (catalogusnummer W000277338) vereist.

20 CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C



5.6 PROBLEMEN OPLOSSEN

NL

Onderhoud aan elektrische apparatuur mag alleen door bevoegde personeelsleden worden uitgevoerd.

OORZAKEN

OPLOSSINGEN

DE GENERATOR IS INGESCHAKELD, MAAR HET DISPLAY IS UIT

VOEDING

Controleer het lichtnet (naar alle fasen).

"E01-ond'' WORDT WEERGEGEVEN

De maximale inschakelstroom voor de voedingsbron werd overschreden

Druk op "OK" om de fout te wissen. Neem contact op met de klantenservice
wanneer het probleem blijft bestaan.

""E02-InU"" WORDT WEERGEGEVEN

De voedingsbron wordt slecht herkend (alleen tijdens het opstarten)
De stekkers zijn defect

Controleer of de lintkabel tussen de printplaat van de omvormer en de
cycluskaart goed is aangesloten.

""E07 400" WORDT WEERGEGEVEN

De netspanning is onvoldoende

Controleer of de netspanning binnen het toegestane bereik van +/- 20% ten
opzichte van de primaire voeding van de voedingsbron valt.

""E24 SEn" WORDT WEERGEGEVEN

De temperatuursensor veroorzaakt een storing

Controleer of stekker B9 goed is aangesloten op de cycluskaart. Wanneer dat
niet zo is, wordt er geen temperatuurmeting uitgevoerd.
De temperatuursensor werkt niet meer. Bel de klantenservice.

"E25-C" WOR

DT WEERGEGEVEN

De voedingsbron is oververhit

Ventilatie

Laat de generator afkoelen.
De fout verdwijnt automatisch na een aantal minuten.
Controleer of de ventilator van de omvormer werkt.

"E33-MEM-LIM "

Dit bericht geeft aan dat het geheugen niet langer werkt

WORDT WEERGEGEVEN

Er is een storing opgetreden tijdens het opslaan in het geheugen.

| Bel de klantenservice.

""E43 BRD'* WORDT WEERGEGEVEN

De printplaat is defect

| Bel de klantenservice.

"E50 H20" WO

RDT WEERGEGEVEN

De koeler werkt niet

Controleer of het koelsysteem is aangesloten.

Controleer de onderdelen van het koelsysteem, zoals de transformator en
waterpomp.

Schakel de parameter uit in het menu "SETUP" wanneer u geen koelsysteem
gebruikt.

"E33 IMO'" WO

RDT WEERGEGEVEN

Mechanisch probleem

De drukroller is te strak afgesteld.
De leiding voor de draadaanvoer is verstopt met vuil.
De vergrendeling van de as voor de draadaanvoer is te strak afgesteld.

"E65-Mot' WORDT WEERGEGEVEN

De stekkers zijn defect
Mechanisch probleem

Voeding

Controleer de aansluiting van de lintkabel van de bedieningsknop met de motor
van de draadaanvoer.

Controleer of de draadaanvoer niet is geblokkeerd.

Controleer de aansluiting op de voeding van de motor.

Controleer F2 (6 A) op de hulpkaart.

E-71-PRO-DIA-MET-GAS WORDT WEERGEGEVEN

HMI selector PROCESS-DIAMETER-METAL-GAS in gebreke

Draai selector om te ontgrendelen, na klantenservice als altijd in standaard

"StE PUL" WORDT WEERGEGEVEN

De omvormer wordt niet goed herkend

| Bel de klantenservice.

""I-A-MAHX'"' WORDT WEERGEGEVEN

De voedingsbron heeft zijn maximale stroomwaarde bereikt

| Verlaag de draadaanvoersnelheid of boogspanning

"" bPX-on ' WORDT WEERGEGEVEN

Bericht dat aangeeft dat de OK-toets of de toets CANCEL wordt gehouden
depressief op onverwachte momenten

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C

Druk op de knop om te ontgrendelen, na oproep klantenservice als altijd in
gebreke
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SPEXXX WORDT WEERGEGEVEN

Draadaanvoer wordt altijd onvrijwillig geactiveerd

Controleer de draad voederen knop wordt niet geblokkeerd
Controleer de aansluiting van deze knop en elektronische raad

LOA DPC WORDT WEERGEGEVEN

| Stop en start de stroombron, na oproep klantenservice als altijd in standaard

UPDATE software door PC wordt onvrijwillig geactiveerd
"TRIGG

ER FAULT"

Dit bericht wordt gegenereerd wanneer de trekker wordt overgehaald op
een moment waarop per ongeluk een cyclus kan worden gestart

De trekker wordt overgehaald voordat de voedingsbron is ingeschakeld of
tijdens het opnieuw instellen van het systeem.

GEEN LASVERMOGE

N - GEEN FOUTMELDING

De voedingskabel is niet aangesloten
Fout in de voedingsbron

Controleer de aansluiting van de aardingsstrip en van de kabelboom
Controleer in de modus voor gecoate elektroden de spanning tussen de
klemmen aan de achterzijde van de generator. Bel de klantenservice wanneer
er geen spanning wordt gemeten.

KWALITEIT VAN LASWERKZAAMHEDEN

Verkeerde afstelling

De toorts en/of aardingsstrip of het werkstuk is gewijzigd
Instabiele of schommelende lascycli
Instabiele of schommelende lascycli

Beperkt bereik van instellingen

Controleer de parameter voor fijnafstelling (RFP = 0)

Kalibreer de instellingen opnieuw. Controleer of het lascircuit het juiste
elektrische contact heeft.

Controleer of de sequencer niet is ingeschakeld. Controleer de instellingen
voor de warme start en voor stroomafnametijden.

Selecteer de handmatige modus. De beperking is het gevolg van regels t.a.v.
de compatibiliteit van synergién.

Wanneer u een RC-taak gebruikt, dient u te controleren of u geen wachtwoord
hebt ingesteld.

Slechte voeding door voedingsbron

Controleer of de drie voedingsfasen goed zijn aangesloten.

OVERIGE

Draad vast in smeltbad of bij contactbuis

Het "TriG"-bericht wordt getoond tijdens het inschakelen

Optimaliseer de parameters voor het ontsteken van de bogo: PR-spray en
terugtrekken na cyclus

Dit bericht wordt getoond wanneer de trekker is ingeschakeld voordat het
systeem werd gestart

Stel de fabrieksinstellingen voor de parameters opnieuw in wanneer de problemen blijven bestaan. U kunt dit doen door het systeem uit te
schakelen, via het display aan de voorkant naar het menu "SETUP" gaan en op "OK" te drukken terwijl u de generator inschakelt.

NB:

Registreer eventueel eerst de actieve parameters, want alle programma's in het geheugen worden verwijderd. Neem contact op met de
klantenservice wanneer het herstellen van de fabrieksinstellingen geen oplossing is.
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6 - BIULAGEN
6.1 OVERZICHT VAN LASPROCESSEN

De CITOSTEEL 111 320C / CITOPULS Il 320C gebruikt voor koolstofstaal en roestvrij staal 2 soorten korte bogen:
+ "zachte" en "soepele" korte bogen;

NL

+ "dynamische" korte bogen, ook wel aangeduid als "SSA".

U kunt gepulseerd MIG-lassen voor alle soorten metaal (staal, roestvrij staal en aluminium). Daarbij kunt u enkelvoudige en gevulde draden

gebruiken. Dit is vooral handig voor roestvrij staal en aluminium, waarvoor dit het ideale proces is omdat spatten worden vermeden
en uitstekende fusie van de draad wordt bereikt.

+ Eigenschappen van de boog:

Woltage
(Vs

Curngnt
{Is)

>

"Zachte" en "soepele" korte bogen (SA) I—’

De "zachte" korte boog leidt tot een flinke afname van spatten tijdens het lassen van koolstofstaal, waardoor de kosten voor de afwerking aanzienlijk
worden verlaagd.

Doordat het smeltbad beter wordt bevochtigd, ziet de slak er beter uit.

De "zachte" korte boog is geschikt voor laswerkzaamheden in alle posities. Dankzij de hogere draadaanvoersnelheid kan de "sproeiboogmodus”
worden gestart zonder dat overgang naar de bolvormige modus wordt voorkomen.

Golfvorm van lasproces met korte boog

NB: De "zachte" korte boog is iets krachtiger dan de "snelle" korte boog. Daarom kan de "snelle" korte boog de voorkeur genieten boven de "zachte" korte
boog wanneer u uiterst dunne platen (£ 1 mm) moet lassen of wanneer u gaten moet dichten.

24
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I +
"Dynamische" of "snelle" korte boog (SSA)

De snelle korte boog (SSA) biedt meer wendbaarheid bij het lassen van koolstofstaal en roestvrij staal en absorbeert bewegingen van de lasser,

bijvoorbeeld tijdens het lassen in moeilijke posities. De modus helpt daarnaast om verschillen die tijdens de voorbereiding van werkstukken zijn
ontstaan te compenseren.

Wanneer u de draadaanvoersnelheid verhoogt, gaat de SA-modus naadloos over in de SSA-modus, terwijl de bolvormige modus wordt
vermeden.

Dankzij de snelle boogregeling en de juiste programma'’s kan de CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C kunstmatig
het bereik van de korte boog verlengen tot hogere stroomsterktes binnen het bereik van de snelle korte boog.

CITOSTEEL I11320C / CITOPULS 111 320C
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Golfvorm van lasproces met snelle korte boog

De snelle korte boog bant de "bolvormige" modus met zijn zware en plakkerige spatten over en kan dankzij de hogere energie dan de
korte boog:

De mate van verstoring bij hoge lasstromen, gebruikelijk voor "bolvormige" laswerkzaamheden, verminderen;
De hoeveelheid spatten ten opzichte van de bolvormige modus verminderen;

Goede lasresultaten bieden;

Rook verminderen ten opzichte van gewone modi (tot wel 25% minder);

Goede afgeronde resultaten behalen;

Laswerkzaamheden in alle posities ondersteunen.

4430834838338

NB: De CO2-programma's gebruiken automatisch en uitsluitend de "zachte" korte boog. De snelle korte boog is dan geblokkeerd.
De "dynamische" korte boog is vanwege de instabiliteit niet geschikt voor CO2-lassen.

NORMALE GEPULSEERDE MIG-MODUS I_’

De overdracht van metalen in de boog vindt plaats door druppels die loslaten als gevolg van stroompulsen. De microprocessor berekent alle
parameters per draadaanvoersnelheid voor de gepulseerde MIG-modus om uitstekende las- en ontstekingsresultaten te garanderen.

De gepulseerde MIG-modus biedt de volgende voordelen:

+ Minder verstoringen bij hoge stroomsterktes in de gewone "bolvormige" lasmodus en bereiken voor sproeibogen;
Gebruik in alle lasposities;

Uitstekende smelting van draden van roestvrij staal en aluminium;

Bijna volledige uitbanning van spatten, waardoor dus minder afwerking nodig is;

Mooie slakken;

Minder rook in vergelijking met gewone methoden en zelfs ten opzichte van snelle korte boog (tot wel 50%) minder.

+ + + + o+

De gepulseerde programma's voor het la